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Uber dieses Handbuch

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

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

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

Gefahren fur Werkstlck

Gefahren flr Spannmittel

Gefahren flr Werkzeug

Gefahren flr Maschine

Gefahren flr Bediener

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

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass 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 640
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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 640 340590-01
TNC 640 E 340591-01
TNC 640 Programmierplatz 340594-01

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 tatséchlichen 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:
@ Alle TNC-Funktionen, die nicht mit dem Zyklen in

Verbindung stehen, sind im Benutzer-Handbuch der
TNC 640 beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen.

ID Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog: 892903-xx.
ID Benutzer-Handbuch DIN/ISO: 892909-xx.



Software-Optionen

Die TNC 640 verflgt Uber verschiedene Software-Optionen, die von
Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet werden kdénnen. Jede
Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die
nachfolgend aufgeflhrten Funktionen:

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)

5-Achs-Interpolation

3D-Bearbeitung:

M128: Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
Schwenkachsen beibehalten (TCPM)

FUNCTION TCPM: Position der Werkzeugspitze beim
Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM) mit
Einstellmoglichkeit der Wirkungsweise

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

LN-Satze (3D-Korrektur)

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen (ber COM-
Komponente

Zusatzliche Dialogsprache (Optionsnummer #41)

Funktion, zur Freischaltung der Dialogsprachen slowenisch,
slowakisch, norwegisch, lettisch, estnisch, koreanisch, tarkisch,
rumanisch, litauisch.

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

HEIDENHAIN TNC 640
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Software-Option KinematicsOpt (Optionsnummer #48)

Tastsystem-Zyklen zur Prifung und Optimierung der
Maschinengenauigkeit.

Software-Option Mill-Turning (Optionsnummer #50)

Funktionen fir den Frés-/Drehbetrieb:
Umschaltung Frasbetrieb / Drehbetrieb
Konstante Schnittgeschwindigkeit
Schneidenradiuskompensation

Drehzyklen

Software-Option erweiterte Werkzeug-Verwaltung
(Optionsnummer #93)

Vom Maschinenhersteller Gber Python-Scripte anpassbare
Werkzeug-Verwaltung

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

Neben Software-Optionen werden wesentliche Weiterentwicklungen
der TNC-Software tber 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 kénnen durch eine kauflich zu erwerbende Schlisselzahl die FCL-
Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit lhrem
Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.



Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist hauptsachlich
far 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 640
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1.1 Einfihrung

1.1 Einfihrung

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere
Bearbeitungsschritte umfassen, sind in der TNC als Zyklen
gespeichert. Auch Koordinaten-Umrechnungen und einige
Sonderfunktionen stehen als Zyklen zur Verfligung.

Die meisten Zyklen verwenden Q-Parameter als Ubergabeparameter.
Parameter mit gleicher Funktion, die die TNC in verschiedenen Zyklen
bendtigt, haben immer dieselbe Nummer: z.B. Q200 ist immer der
Sicherheits-Abstand, Q202 immer die Zustell-Tiefe usw.

=)

38

Achtung Kollisionsgefahr!

Zyklen fihren ggf. umfangreiche Bearbeitungen durch.
Aus Sicherheitsgriinden vor dem Abarbeiten einen
grafischen Programm-Test durchflihren!

Wenn Sie bei Zyklen mit Nummern grofser 200 indirekte
Parameter-Zuweisungen (z.B. Q210 = Q1) verwenden, wird
eine Anderung des zugewiesenen Parameters (z.B. Q1)
nach der Zyklus-Definition nicht wirksam. Definieren Sie in
solchen Fallen den Zyklusparameter (z.B. Q210) direkt.

Wenn Sie bei Bearbeitungszyklen mit Nummern groRer
200 einen Vorschub-Parameter definieren, dann kénnen
Sie per Softkey anstelle eines Zahlenwertes auch den im
TOOL CALL-Satz definierten Vorschub (Softkey FAUTO)
zuweisen. Abhangig vom jeweiligen Zyklus und von der
jeweiligen Funktion des Vorschub-Parameters, stehen
noch die Vorschub-Alternativen FMAX (Eilgang), FZ
(Zahnvorschub) und FU (Umdrehungs-Vorschub) zur
Verfligung.

Beachten Sie, dass eine Anderung des FAUTO0-Vorschubes
nach einer Zyklus-Definition keine Wirkung hat, da die TNC
bei der Verarbeitung der Zyklus-Definition den Vorschub
aus dem TOOL CALL-Satz intern fest zuordnet.

Wenn Sie einen Zyklus mit mehreren Teilsatzen I6schen
wollen, gibt die TNC einen Hinweis aus, ob der komplette
Zyklus geldoscht werden soll.
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1.2 Verfluigbare Zyklengruppen

Ubersicht Bearbeitungszyklen

1.2 Verfugbare Zyklengruppen

DREHEN

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
DEF Gruppen
Zyklengruppe Softkey Seite
Zyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen und Senken [E— Seite 60
Zyklen zum Gewindebohren, Gewindeschneiden und Gewindefrasen f— Seite 94
Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten TescrEn, Seite 128
Zyklen zur Herstellung von Punktemustern, z.B. Lochkreis od. Lochflache PUNKTE- Seite 160
SL-Zyklen (Subcontur-List), mit denen aufwendigere Konturen konturparallel bearbeitet werden, Seite 172
die sich aus mehreren Uberlagerten Teilkonturen zusammensetzen, Zylindermantel- st 11
Interpolation
Zyklen zum Abzeilen ebener oder in sich verwundener Flachen e Seite 228
Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung, mit denen beliebige Konturen verschoben, gedreht, KooRD. - Seite 244
gespiegelt, vergrofdert und verkleinert werden W
Sonder-Zyklen Verweilzeit, Programm-Aufruf, Spindel-Orientierung, Toleranz —— Seite 270
Zyklen fir Drehbearbeitungen Seite 280

E Ggf. auf maschinenspezifische Bearbeitungszyklen
weiterschalten. Solche Bearbeitungszyklen kénnen
von |hrem Maschinenhersteller integriert werden
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1.2 Verfiigbare Zyklengruppen

Ubersicht Tastsystemzyklen

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-

PROZE Gruppen
Zyklengruppe Softkey Seite
Zyklen zum automatischen Erfassen und Kompensieren einer Werkstlck-Schieflage Seite 378
Zyklen zum automatischen Bezugspunkt-Setzen Seite 400

-

Zyklen zur automatischen Werksttick-Kontrolle Seite 454
Sonderzyklen Seite 504
Zyklen zur automatischen Kinematik-Vermessung PR Seite 508
Zyklen zur automatischen Werkzeug-Vermessung (wird vom Maschinenhersteller freigegeben) Seite 528

E Ggf. auf maschinenspezifische Tastsystemzyklen
weiterschalten. Solche Tastsystemzyklen kénnen
von |lhrem Maschinenhersteller integriert werden

40
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2.1 Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

2.1 Mit Bearbeitungszyklen
arbeiten

Maschinenspezifische Zyklen

An vielen Maschinen stehen Zyklen zur Verfligung, die von lhrem
Maschinenhersteller zusatzlich zu den HEIDENHAIN-Zyklen in die TNC
implementiert werden. Hierflr steht ein separater Zyklen-
Nummernkreis zur Verfligung:

Zyklen 300 bis 399

Maschinenspezifische Zyklen, die Uber die Taste CYCLE DEF zu
definieren sind

Zyklen 500 bis 599

Maschinenspezifische Tastsystemzyklen, die Uber die Taste
TOUCH PROBE zu definieren sind

Beachten Sie hierzu die jeweilige Funktionsbeschreibung
@ im Maschinenhandbuch.

Unter Umstanden werden bei maschinenspezifischen Zyklen auch
Ubergabe-Parameter verwendet, die HEIDENHAIN bereits in
Standard-Zyklen verwendet hat. Um bei der gleichzeitigen
Verwendung von DEF-aktiven Zyklen (Zyklen, die die TNC automatisch
bei der Zyklus-Definition abarbeitet, siehe auch , Zyklen aufrufen” auf
Seite 44) und CALL-aktiven Zyklen (Zyklen, die Sie zur Ausflihrung
aufrufen missen, siehe auch ,Zyklen aufrufen” auf Seite 44)
Probleme hinsichtlich des Uberschreibens von mehrfach
verwendeten Ubergabe-Parametern zu vermeiden, folgende
Vorgehensweise beachten:

Grundsatzlich DEF-aktive Zyklen vor CALL-aktiven Zyklen
programmieren

Zwischen der Definition eines CALL-aktiven Zyklus und dem
jeweiligen Zyklus-Aufruf einen DEF-aktiven Zyklus nur dann
programmieren, wenn keine Uberschneidungen bei den
Ubergabeparametern dieser beiden Zyklen auftreten

42
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Zyklus definieren liber Softkeys

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus- [ENanueier Beeies N Ee rogrammioren
DEF Gruppen =

— Zyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bohrzyklen

252 Zyklus wiahlen, z.B. GEWINDEFRASEN. Die TNC
%%, er6ffnet einen Dialog und erfragt alle Eingabewerte;

gleichzeitig blendet die TNC in der rechten
Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in der der
einzugebende Parameter hell hinterlegt ist

Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter ein
und schlief3en Sie jede Eingabe mit der Taste ENT ab

Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle
erforderlichen Daten eingegeben haben

Zyklus definieren iiber GOTO-Funktion

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
DEF Gruppen

Die TNC 6ffnet das smartSelect Auswahlfenster mit
O einer Ubersicht der Zyklen

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten oder der Maus den
gewdlinschten Zyklus. Die TNC eréffnet dann den
Zyklus-Dialog wie zuvor beschrieben
NC-Beispielsatze
7 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.

Q201=3 sTIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q202=5 sZUSTELL-TIEFE

Q210=0 sVERWEILZEIT OBEN

Q203=+0  ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN

HEIDENHAIN TNC 640
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2.1 Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

Zyklen aufrufen

Voraussetzungen
@ Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie in jedem Fall:
BLK FORM zur grafischen Darstellung (nur fir Testgrafik
erforderlich)
Werkzeug-Aufruf
Drehsinn der Spindel (Zusatz-Funktion M3/M4)
Zyklus-Definition (CYCL DEF).

Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die bei den
nachfolgenden Zyklusbeschreibungen aufgefihrt sind.

Folgende Zyklen wirken ab ihrer Definition im Bearbeitungs-
Programm. Diese Zyklen kénnen und dirfen Sie nicht aufrufen:

die Zyklen 220 Punktemuster auf Kreis und 221 Punktemuster auf
Linien

den SL-Zyklus 14 KONTUR

den SL-Zyklus 20 KONTUR-DATEN

Zyklus 32 TOLERANZ

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

den Zyklus 9 VERWEILZEIT

alle Tastsystem-Zyklen

Alle Gbrigen Zyklen kédnnen Sie mit den nachfolgend beschriebenen
Funktionen aufrufen.

Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL
Die Funktion CYCL CALL ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

einmal auf. Startpunkt des Zyklus ist die zuletzt vor dem CYCL CALL-
Satz programmierte Position.

Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
G dricken

Zyklus-Aufruf eingeben: Softkey CYCL CALL M
drlicken

Ggf. Zusatz-Funktion M eingeben (z.B. M3 um die
Spindel einzuschalten), oder mit der Taste END den
Dialog beenden

Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL PAT

Die Funktion CYCL CALL PAT ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus an allen Positionen auf, die Sie in einer
Musterdefinition PATTERN DEF (siehe , Muster-Definition PATTERN
DEF" auf Seite 46) oder in einer Punkte-Tabelle (siehe , Punkte-
Tabellen” auf Seite 54) definiert haben.
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Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL POS

Die Funktion CYCL CALL POS ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus einmal auf. Startpunkt des Zyklus ist die Position,
die Sie im CYCL CALL POS-Satz definiert haben.

Die TNC fahrt die im CYCL CALL P0S-Satz angegebene Position mit
Positionierlogik an:

Ist die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse groRer als
die Oberkante des Werkstlcks (Q203), dann positioniert die TNC
zuerst in der Bearbeitungsebene auf die programmierte Position
und anschliefend in der Werkzeugachse

Liegt die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse
unterhalb der Oberkante des Werkstlicks (Q203), dann positioniert
die TNC zuerst in Werkzeugachse auf die Sichere Hohe und
anschlief3end in der Bearbeitungsebene auf die programmierte
Position

Koordinatenachsen programmiert sein. Uber die
Koordinate in der Werkzeug-Achse kdnnen Sie auf
einfache Weise die Startposition verandern. Sie wirkt wie
eine zusatzliche Nullpunkt-Verschiebung.

Der im CYCL CALL PO0S-Satz definierte Vorschub gilt nur
zum Anfahren der in diesem Satz programmierten
Startposition.

Die TNC fahrt die im CYCL CALL POS-Satz definierte
Position grundsatzlich mit inaktiver Radiuskorrektur (RO)
an.

Wenn Sie mit CYCL CALL POS einen Zyklus aufrufen in dem
eine Startposition definiert ist (z.B. Zyklus 212), dann wirkt
die im Zyklus definierte Position wie eine zusatzliche
Verschiebung auf die im CYCL CALL P0S-Satz definierte
Position. Sie sollten daher die im Zyklus festzulegende
Startposition immer mit O definieren.

@ Im CYCL CALL PO0S-Satz missen immer drei

Zyklus-Aufruf mit M99/M89

Die satzweise wirksame Funktion M99 ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus einmal auf. M99 kénnen Sie am Ende eines
Positioniersatzes programmieren, die TNC fahrt dann auf diese
Position und ruft anschlieféend den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus auf.

Soll die TNC den Zyklus nach jedem Positionier-Satz automatisch
ausfihren, programmieren Sie den ersten Zyklus-Aufruf mit M89.

Um die Wirkung von M89 aufzuheben, programmieren Sie

M99 in dem Positioniersatz, in dem Sie den letzten Startpunkt
anfahren, oder

Sie definieren mit CYCL DEF einen neuen Bearbeitungszyklus

HEIDENHAIN TNC 640
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PATTERN DEF

mnition

2.2 Muster-Def

2.2 Muster-Definition PATTERN DEF

Anwendung

Mit der Funktion PATTERN DEF definieren Sie auf einfache Weise
regelmaRige Bearbeitungsmuster, die Sie mit der Funktion CYCL CALL
PAT rufen kdnnen. Wie bei den Zyklus-Definitionen, stehen auch bei
der Musterdefinition Hilfsbilder zur Verfliigung, die den jeweiligen
Eingabeparameter verdeutlichen.

PATTERN DEF nur in Verbindung mit Werkzeug-Achse Z
verwenden!

Folgende Bearbeitungsmuster stehen zur Verfligung:

Bearbeitungsmuster Softkey Seite

PUNKT E Seite 48
Definition von bis zu 9 beliebigen

Bearbeitungspositionen

REIHE RETHE Seite 49
Definition einer einzelnen Reihe, gerade o~
oder gedreht

MUSTER HUSTER Seite 50
Definition eines einzelnen Musters,

gerade, gedreht oder verzerrt

RAHMEN RAHMEN Seite b1
Definition eines einzelnen Rahmens, @

gerade, gedreht oder verzerrt

KREIS KRETS Seite b2
Definition eines Vollkreises
TEILKREIS TEILKRELS Seite 53
Definition eines Teilkreises <0
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PATTERN DEF eingeben

Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen
{SPEC‘ Sonderfunktionen wahlen
FCT
anTuR - Funktionen fur die Kontur- und Punktbearbeitung
BEARB. wahlen
PATTERN DEF-Satz 6ffnen
RETHE Gewlinschtes Bearbeitungsmuster wahlen, z.B.
einzelne Reihe
Erforderliche Definitionen eingeben, jeweils mit Taste
ENT bestatigen

PATTERN DEF verwenden

Sobald Sie eine Musterdefinition eingegeben haben, konnen Sie diese
Uber die Funktion CYCL CALL PAT aufrufen (siehe ,Zyklus-Aufruf mit
CYCL CALL PAT" auf Seite 44). Die TNC fihrt dann den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus auf den von Ihnen definiertem
Bearbeitungsmuster aus.

Ein Bearbeitungsmuster bleibt so lange aktiv, bis Sie ein
Neues definieren, oder Uber die Funktion SEL PATTERN eine
Punkte-Tabelle angewahlt haben.

O

Uber den Satzvorlauf kodnnen Sie einen beliebigen Punkt
wahlen, an dem Sie die Bearbeitung beginnen oder
fortsetzen konnen (siehe Benutzer-Handbuch, Kapitel
Programm-Test und Programmlauf).

HEIDENHAIN TNC 640
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PATTERN DEF

mnition

2.2 Muster-Def

Einzelne Bearbeitungspositionen definieren

Sie kdnnen maximal 9 Bearbeitungspositionen eingeben,
@ Eingabe jeweils mit Taste ENT bestatigen.

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0
definieren, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die Sie im Bearbeitungszyklus
definiert haben.

X-Koordinate Bearbeitungspos. (absolut): X- Beispiel: NC-Satze
4

Koordinate eingeben
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF

POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
Koordinate Werkstiick-Oberfléche (absolut): Z- POS2 (X+50 Y+75 Z+0)
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten

soll

Y-Koordinate Bearbeitungspos. (absolut): Y-
Koordinate eingeben

Manuellex Betrieb qﬁmgxammeren
3 programieren

TNG: \nc_prog\PGH\PAT.H

|>x-Koorainate Bearbeit

0 BEGIN PGM PAT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 220

2 BLK FORM 0.2 X:100 ¥:200 Z:0
T

48 Bearbeitungszyklen verwenden @



Einzelne Reihe definieren

definieren, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die Sie im Bearbeitungszyklus
definiert haben.

@ Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0

Startpunkt X (absolut): Koordinate des Reihen-
Startpunktes in der X-Achse

Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Reihen-
Startpunktes in der Y-Achse

Abstand Bearbeitungspositionen (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen. Wert
positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen

Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel um den eingegebenen Startpunkt.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-Achse 7).
Wert positiv oder negativ eingebbar

Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

PATTERN DEF

Manueller Betrieb @EIOQIHmmiEIEn
3 progranmieren

TNC: \nc_prog)\PGN\PAT H
X

BEGIN PG PAT WM
BLK FORM 0.1 Z X40 ¥40 Z-20
wiz00 240

o
5

Iinikion
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PATTERN DEF

mnition

2.2 Muster-Def

Einzelnes Muster definieren

=)

MUSTER

50

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0
definieren, dann wirkt dieser Wert zusétzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die Sie im Bearbeitungszyklus
definiert haben.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefihrte
Drehlage des gesamten Musters.

Startpunkt X (absolut): Koordinate des Muster-
Startpunktes in der X-Achse

Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Muster-
Startpunktes in der Y-Achse

Abstand Bearbeitungspositionen X (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in X-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Abstand Bearbeitungspositionen Y (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in Y-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters

Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den
eingegebenen Startpunkt gedreht wird.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-Achse 7).
Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den
ausschlieBlich die Hauptachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den
ausschlieRlich die Nebenachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

Koordinate Werkstiick-Oberfléche (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

Beispiel: NC-Satze

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Manueller Betrieb @Ewg[ammieren
% progranmieren

THG: \nc_prog\PGH\PAT.H
S tax tpunkt X
BEGIN PGH PAT W

o
4
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Einzelnen Rahmen definieren

=)

RAHMEN

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0
definieren, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die Sie im Bearbeitungszyklus
definiert haben.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefiihrte
Drehlage des gesamten Musters.

Startpunkt X (absolut): Koordinate des Rahmen-
Startpunktes in der X-Achse

Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Rahmen-
Startpunktes in der Y-Achse

Abstand Bearbeitungspositionen X (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in X-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Abstand Bearbeitungspositionen Y (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in Y-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters

Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den
eingegebenen Startpunkt gedreht wird.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-Achse 7).
Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den
ausschlieBlich die Hauptachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den
ausschlie3lich die Nebenachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

PATTERN DEF

Iinikion

Manuellsr Betrieb @EIOQIHmmiEIEn
3 progranmieren

TNC: \nc_prog)\PGN\PAT H
X

BEGIN PG PAT WM
BLK FORM 0.1 Z X40 ¥40 Z-20
+100

o
5

&

®
® o
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PATTERN DEF

mnition

2.2 Muster-Def

Vollkreis definieren

=)

KREIS

<

52

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0
definieren, dann wirkt dieser Wert zusétzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die Sie im Bearbeitungszyklus
definiert haben.

Lochkreis-Mitte X (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der X-Achse

Lochkreis-Mitte Y (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der Y-Achse

Lochkreis-Durchmesser: Durchmesser des
Lochkreises

Startwinkel: Polarwinkel der ersten
Bearbeitungsposition. Bezugsachse: Hauptachse der
aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-
Achse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Werkstiick-Oberfléche (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

Beispiel: NC-Satze

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

THG: \nc_prog\PGH\PAT.H

Manueller Betrieb @Ewgrammieren
% progranmieren

SLochkreis Mitte X

o
4

BEGIN PGI PAT MW
BLK FORM 0.1 Z X40 ¥+0 2.20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Ys200 Z+0
52000
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Teilkreis definieren

TEILKREIS

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich 0
definieren, dann wirkt dieser Wert zusatzlich zur
Werkstlckoberflache Q203, die Sie im Bearbeitungszyklus
definiert haben.

Lochkreis-Mitte X (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der X-Achse

Lochkreis-Mitte Y (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der Y-Achse

Lochkreis-Durchmesser: Durchmesser des
Lochkreises

Startwinkel: Polarwinkel der ersten
Bearbeitungsposition. Bezugsachse: Hauptachse der
aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-
Achse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar

Winkelschritt/Endwinkel: Inkrementaler Polarwinkel
zwischen zwei Bearbeitungspositionen. Wert positiv
oder negativ eingebbar. Alternativ Endwinkel
eingebbar (per Softkey umschalten)

Anzah1 Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

PATTERN DEF

Iinikion

Manueller Betrieb @Erog[ammieren
3 progranmieren

0 BEGIN PGM PAT WM
1 BLK FORM 0.1 Z X40 Y40 Z-20

2.2 Muster-Def



2.3 Punkte-Tabellen

2.3 Punkte-Tabellen

Anwendung

Wenn Sie einen Zyklus, bzw. mehrere Zyklen hintereinander, auf
einem unregelmaRigen Punktemuster abarbeiten wollen, dann
erstellen Sie Punkte-Tabellen.

Wenn Sie Bohrzyklen verwenden, entsprechen die Koordinaten der
Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle den Koordinaten der
Bohrungs-Mittelpunkte. Setzen Sie Fraszyklen ein, entsprechen die
Koordinaten der Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle den
Startpunkt-Koordinaten des jeweiligen Zyklus (z.B. Mittelpunkts-
Koordinaten einer Kreistasche). Koordinaten in der Spindelachse
entsprechen der Koordinate der Werkstlick-Oberflache.

Punkte-Tabelle eingeben

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen:

MGT

DATEI-NAME?

Name und Datei-Typ der Punkte-Tabelle eingeben,

mit Taste ENT bestatigen

MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlicken.

Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und stellt
eine leere Punkte-Tabelle dar

zere Mit Softkey ZEILE EINFUGEN neue Zeile einfliigen
SinrosE und die Koordinaten desgewdinschten
Bearbeitungsortes eingeben

Vorgang wiederholen, bis alle gewiinschten Koordinaten eingegeben

sind

Der Name der Punkte-Tabelle muss mit einem
@ Buchstaben beginnen.

Mit den Softkeys X AUS/EIN, Y AUS/EIN, Z AUS/EIN
(zweite Softkey-Leiste) legen Sie fest, welche Koordinaten
Sie in die Punkte-Tabelle eingeben kdénnen.

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken

Bearbeitungszyklen verwenden @



Einzelne Punkte fiir die Bearbeitung ausblenden

In der Punkte-Tabelle kénnen Sie Uber die Spalte FADE den in der
jeweiligen Zeile definierten Punkt so kennzeichnen, das dieser fir die
Bearbeitung wahlweise ausgeblendet wird.

Punkt in der Tabelle wéhlen, der ausgeblendet
werden soll

. Spalte FADE waéhlen
-
Ausblenden aktivieren, oder

|W| Ausblenden deaktivieren
ENT

HEIDENHAIN TNC 640
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2.3 Punkte-Tabellen

Punkte-Tabelle im Programm wahlen

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das Programm
wahlen, fir das die Punkte-Tabelle aktiviert werden soll:

Funktion zur Auswahl der Punkte-Tabelle aufrufen:
e Taste PGM CALL driicken

Softkey PUNKTE-TABELLE driicken

Name der Punkte-Tabelle eingeben, mit Taste END bestéatigen. Wenn
die Punkte-Tabelle nicht im selben Verzeichnis gespeichert ist wie das
NC-Programm, dann miissen Sie den kompletten Pfadnamen
eingeben

NC-Beispielsatz
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"

56
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Zyklus in Verbindung mit Punkte-Tabellen
aufrufen

die Sie zuletzt definiert haben (auch wenn Sie die Punkte-
Tabelle in einem mit CALL PGM verschachtelten Programm
definiert haben).

@ Die TNC arbeitet mit CYCL CALL PAT die Punkte-Tabelle ab,

Soll die TNC den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus an den
Punkten aufrufen, die in einer Punkte-Tabelle definiert sind,
programmieren Sie den Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL PAT:

Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
e dricken

Punkte-Tabelle rufen: Softkey CYCL CALL PAT
driicken

Vorschub eingeben, mit dem die TNC zwischen den
Punkten verfahren soll (keine Eingabe: Verfahren mit
zuletzt programmiertem Vorschub, FMAX nicht glltig)

Bei Bedarf Zusatz-Funktion M eingeben, mit Taste
END bestatigen

Die TNC zieht das Werkzeug zwischen den Startpunkten zurtick auf
die sichere Hohe. Als sichere Hohe verwendet die TNC entweder die
Spindelachsen-Koordinate beim Zyklus-Aufruf, oder den Wert aus
dem Zyklus-Parameter Q204, je nach dem, welcher grofer ist.

Wenn Sie beim Vorpositionieren in der Spindelachse mit reduziertem
Vorschub fahren wollen, verwenden Sie die Zusatz-Funktion M103.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit SL-Zyklen und Zyklus 12

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-
Verschiebung.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 200 bis 208 und
262 bis 267

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als
Koordinaten des Bohrungs-Mittelpunktes. Wenn Sie die in der Punkte-
Tabelle definierte Koordinate in der Spindel-Achse als Startpunkt-
Koordinate nutzen wollen, missen Sie die Werkstlick-Oberkante
(Q203) mit 0 definieren.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 210 bis 215

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-
Verschiebung. Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle definierten Punkte
als Startpunkt-Koordinaten nutzen wollen, missen Sie die Startpunkte
und die Werkstlck-Oberkante (Q203) im jeweiligen Frészyklus mit O
programmieren.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 251 bis 254

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als
Koordinaten des Zyklus-Startpunktes. WWenn Sie die in der Punkte-
Tabelle definierte Koordinate in der Spindel-Achse als Startpunkt-
Koordinate nutzen wollen, missen Sie die Werkstlick-Oberkante
(Q203) mit 0 definieren.

HEIDENHAIN TNC 640
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2.3 Punkte-Tabellen
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3.1 Grundlagen

3.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt insgesamt 9 Zyklen fur die verschiedensten

Bohrbearbeitungen zur Verfligung:

Zyklus

7]
o
=
=
()
<

Seite

240 ZENTRIEREN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand, wahlweise
Eingabe
Zentrierdurchmesser/Zentriertiefe

240

e

Seite 61

200 BOHREN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

=

Seite 63

201 REIBEN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

N
e

¥

Seite 65

202 AUSDREHEN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

N
S

&

Seite 67

203 UNIVERSAL-BOHREN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch,
Degression

N
]

&

Seite 71

204 RUECKWAERTS-SENKEN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

N
S

o

Seite 75

205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch,
Vorhalteabstand

N
S
@
=
e

S}

Seite 79

208 BOHRFRAESEN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

"

Seite 83

241 EINLIPPEN-BOHREN

Mit automatischer Vorpositionierung
auf vertieften Startpunkt, Drehzahl-
KdhImitteldefinition

o

Seite 86

60
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3.2 ZENTRIEREN (Zyklus 240,

DIN/ISO: G240)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstick-Oberflache

2 Das Werkzeug zentriert mit dem programmierten Vorschub F bis
auf den eingegebenen Zentrierdurchmesser, bzw. auf die
eingegebene Zentriertiefe

3 Falls definiert, verweilt das Werkzeug am Zentriergrund

4 AbschlieRend fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheits-
Abstand oder - falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

=)

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Q344
(Durchmesser), bzw. Q201 (Tiefe) legt die Arbeitsrichtung
fest. Wenn Sie den Durchmesser oder die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebenem
Durchmesser bzw. bei positiv eingegebener Tiefe die
Berechnung der Vorposition umkehrt. Das \Werkzeug fahrt
also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf Sicherheits-
Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640
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G240)

3.2 ZENTRIEREN (Zyklus 240, DIN/ISO

Zyklusparameter

240 g
2

62

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstick-Oberflache; Wert
positiv eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Auswahl Tiefe/Durchmesser (0/1) Q343: Auswahl,
ob auf eingegebenen Durchmesser oder auf
eingegebene Tiefe zentriert werden soll. Wenn die
TNC auf den eingegebenen Durchmesser zentrieren
soll, missen Sie den Spitzenwinkel des Werkzeugs in
der Spalte T-ANGLE der Werkzeug-Tabelle TOOL.T
definieren.

0: Auf eingegebene Tiefe zentrieren

1: Auf eingegebenen Durchmesser zentrieren

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Zentriergrund (Spitze des
Zentrierkegels). Nur wirksam, wenn Q343=0 definiert
ist. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Durchmesser (Vorzeichen) Q344
Zentrierdurchmesser. Nur wirksam, wenn Q343=1
definiert ist. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Zentrieren in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

z A 5 0206
AV
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
Yi
50 C)
20 5
t X
30 80

Beispiel: NC-Satze
10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 240 ZENTRIEREN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q343=1 sAUSWAHL TIEFE/DURCHM.

Q201=+0 ;TIEFE

Q344=-9  ;DURCHMESSER
Q206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99

13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

Bearbeitungszyklen: Bohren @




3.3 BOHREN (Zyklus 200)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstick-Oberflache

2 Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

3 Die TNC fahrt das Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheits-Abstand
zurlick, verweilt dort - falls eingegeben - und fahrt anschliefend
wieder mit FMAX bis auf Sicherheits-Abstand Uber die erste Zustell-
Tiefe

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit eingegebenem Vorschub F
um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

6 Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheits-

Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

@ Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fiihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie

ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640

3.3 BOHREN (Zyklus 200)



3.3 BOHREN (Zyklus 200)

Zyklusparameter

64

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstick-Oberflache; Wert
positiv eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache —Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des \Werkzeugs beim Bohren
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrtin
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf dem Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der
Bohrung herausgefahren hat. Eingabebereich 0 bis
3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Q203

-
X
Yi
50 D
o
t X
30 80

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 200 BOHREN

12 L

0200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 ;TIEFE

Q206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
0210=0 sVERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q211=0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN
X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L

X+80 Y+50 FMAX M99

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.4 REIBEN (Zyklus 201, DIN/ISO: G201)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache

2 Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
programmierten Tiefe

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug, falls eingegeben

4 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub F zurlick
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand

w

Beim Programmieren beachten!

Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO

@ Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie

ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640

G201)

3.4 REIBEN (Zyklus 201, DIN/ISO
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3.4 REIBEN (Zyklus 201, DIN/I!

Zyklusparameter

66

» Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Reiben
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

» Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

» Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208 = 0 eingeben, dann gilt
Vorschub Reiben. Eingabebereich 0 bis 99999,999

> Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlick-Oberflache. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q203

|

w
o
(0]
o

Beispiel: NC-Satze

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202,

DIN/ISO: G202)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand (ber der Werkstlck-Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub bis zur Tiefe
Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
mit laufender Spindel zum Freischneiden

Anschliefend fihrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die
Position durch, die im Parameter Q336 definiert ist

Falls Freifahren gewahlt ist, fahrt die TNC in der eingegebenen
Richtung 0,2 mm (fester Wert) frei

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Rickzug
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand. Wenn Q214=0 erfolgt der
RUckzug an der Bohrungswand

HEIDENHAIN TNC 640

G202)

3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO
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3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

)

=)

68

Maschine und TNC muissen vom Maschinenhersteller
vorbereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC stellt am Zyklus-Ende den Kihlmittel- und
Spindelzustand wieder her, der vor dem Zyklus-Aufruf
aktiv war.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Wabhlen Sie die Freifahr-Richtung so, dass das Werkzeug
vom Bohrungsrand wegfahrt.

Uberprifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht, wenn Sie
eine Spindel-Orientierung auf den Winkel programmieren,
den Sie im Q336 eingeben (z.B. in der Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe). Wahlen Sie den Winkel
so, dass die Werkzeug-Spitze parallel zu einer
Koordinaten-Achse steht.

Die TNC bertcksichtigt beim Freifahren eine aktive
Drehung des Koordinatensystems automatisch.

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Zyklusparameter

202

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Ausdrehen in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, in der das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann gilt
Vorschub Tiefenzustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,999

HEIDENHAIN TNC 640

Q203

z\

Q211

G202)
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3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/I-: G202)

w
o,
@
S,
o

70

I Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung
festlegen, in der die TNC das Werkzeug am
Bohrungsgrund freifdhrt (nach der Spindel-
Orientierung)

0
1

2

3

4

» Winkel fur Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Freifahren positioniert. Eingabebereich -360,000 bis

Werkzeug nicht freifahren

Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Hauptachse

Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Nebenachse

Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Hauptachse

Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Nebenachse

360,000

N o1
2 i
<
Xl

w
o
(0]
(@]

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.6 UNIVERSAL-BOHREN

(Zyklus 203, DIN/ISO: G203)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug um den
eingegebenen Rickzugswert zuriick. Wenn Sie ohne Spanbruch
arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug mit dem Vorschub
Rlckzug auf den Sicherheits-Abstand zurlick, verweilt dort — falls
eingegeben — und fahrt anschlieRend wieder mit FMAX bis auf
Sicherheits-Abstand Uber die erste Zustell-Tiefe

Anschlief3end bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder Zustellung
um den Abnahmebetrag — falls eingegeben

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe erreicht
ISt

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
zum Freischneiden und wird nach der Verweilzeit mit dem
Vorschub Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen.
Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die
TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

HEIDENHAIN TNC 640

G203)

3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO



G203)

3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)
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Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstlick-Oberflache!

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Zyklusparameter

203
7!
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe und
gleichzeitig kein Spanbruch definiert ist

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der
Bohrung herausgefahren hat. Eingabebereich 0 bis
3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den
die TNC die Zustell-Tiefe Q202 nach jeder Zustellung
verkleinert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

Q203

- AN
z\ % Q206
N
Q210

Q200
0202

AT Q201
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3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO

Anz. Spanbriiche bis Rickzug Q213: Anzahl der
Spanbriche bevor die TNC das Werkzeug aus der
Bohrung zum Entspanen herausfahren soll. Zum
Spanbrechen zieht die TNC das Werkzeug jeweils
um den Rickzugswert Q256 zurlick. Eingabebereich
0 bis 99999

Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls Sie
einen Abnahmebetrag eingegeben haben, begrenzt
die TNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben
Wert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q206 heraus.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert,
um die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen
zurlickfahrt. Eingabebereich 0,1000 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
0210=0
Q203=+20
0204=50
Q212=0.2
0213=3
Q205=3

0211=0.25

Q208=500
0256=0.2

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

sVORSCHUB TIEFENZ.
sZUSTELL-TIEFE
sVERWEILZEIT OBEN
sKOOR. OBERFLAECHE
52. SICHERHEITS-ABST.
sABNAHMEBETRAG

s SPANBRUECHE

sMIN. ZUSTELL-TIEFE
sVERWEILZEIT UNTEN
sVORSCHUB RUECKZUG
sRZ BEI SPANBRUCH

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.7 RUECKWAERTS-SENKEN

(Zyklus 204, DIN/ISO: G204)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus stellen Sie Senkungen her, die sich auf der
Werkstuck-Unterseite befinden.

1

2

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-Oberflache

Dort fuhrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die 0°-Position
durch und versetzt das Werkzeug um das Exzentermal}

Anschlief3end taucht das Werkzeug mit dem Vorschub
Vorpositionieren in die vorgebohrte Bohrung ein, bis die Schneide
im Sicherheits-Abstand unterhalb der Werkstlck-Unterkante steht

Die TNC fahrt jetzt das Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte,
schaltet die Spindel und ggf. das Kihimittel ein und fahrt dann mit
dem Vorschub Senken auf die eingegebene Tiefe Senkung

Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am Senkungsgrund und
fahrt anschlieRend wieder aus der Bohrung heraus, fihrt eine
Spindelorientierung durch und versetzt erneut um das
Exzentermald

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub
Vorpositionieren auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls
eingegeben — mit FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand.

HEIDENHAIN TNC 640
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Beim Programmieren beachten!
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Maschine und TNC muissen vom Maschinenhersteller
vorbereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Zyklus arbeitet nur mit Rickwartsbohrstangen.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung beim Senken fest. Achtung: Positives
Vorzeichen senkt in Richtung der positiven Spindelachse.

Werkzeug-Lénge so eingeben, dass nicht die Schneide,
sondern die Unterkante der Bohrstange vermal3t ist.

Die TNC bertcksichtigt bei der Berechnung des
Startpunktes der Senkung die Schneidenlange der
Bohrstange und die Materialstarke.

Achtung Kollisionsgefahr!

Uberprifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht, wenn Sie
eine Spindel-Orientierung auf den Winkel programmieren,
den Sie im Q336 eingeben (z.B. in der Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe). Wahlen Sie den Winkel
so, dass die Werkzeug-Spitze parallel zu einer
Koordinaten-Achse steht. Wahlen Sie die Freifahr-
Richtung so, dass das Werkzeug vom Bohrungsrand
wegfahrt.

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Zyklusparameter

204

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Senkung Q249 (inkremental): Abstand
Werkstlck-Unterkante — Senkungsgrund. Positives
Vorzeichen stellt die Senkung in positiver Richtung
der Spindelachse her. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Materialstarke Q250 (inkremental): Dicke des
Werkstlcks. Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999

Exzentermall Q251 (inkremental): Exzentermal? der
Bohrstange; aus Werkzeug-Datenblatt entnehmen.
Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999

Schneidenhéhe Q252 (inkremental): Abstand
Unterkante Bohrstange — Hauptschneide; aus
Werkzeug-Datenblatt entnehmen. Eingabebereich
0,0001 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstick bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit Q255: Verweilzeit in Sekunden am
Senkungsgrund. Eingabebereich 0 bis 3600,000

HEIDENHAIN TNC 640
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3.7 RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204, DIN/ISO

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung
festlegen, in der die TNC das Werkzeug um das
Exzentermal versetzen soll (nach der Spindel-
Orientierung); Eingabe von 0 nicht erlaubt

1  Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Hauptachse

2 Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Nebenachse

3 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Hauptachse

4 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Nebenachse

Winkel fir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Eintauchen und vor dem Herausfahren aus der

Bohrung positioniert. Eingabebereich -360,0000 bis

360,0000

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 204 RUECKWAERTS-SENKEN

Q200=2
0249=+5
0250=20
Q251=3.5
0252=15
0253=750
0254=200
Q255=0
Q203=+20
204=50
0214=1
Q336=0

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE SENKUNG
sMATERIALSTAERKE

s EXZENTERMASS
sSCHNEIDENHOEHE
sVORSCHUB VORPOS.
sVORSCHUB SENKEN
sVERWEILZEIT
;KOOR. OBERFLAECHE
s2. SICHERHEITS-ABST.
s FREIFAHR-RICHTUNG
sWINKEL SPINDEL

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

(Zyklus 205, DIN/ISO: G205)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache

Wenn ein vertiefter Startpunkt eingegeben, fahrt die TNC mit dem
definierten Positioniervorschub auf den Sicherheits-Abstand Uber
den vertieften Startpunkt

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug um den
eingegebenen Rlckzugswert zurlick. Wenn Sie ohne Spanbruch
arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf den
Sicherheits-Abstand zurlick und anschliefend wieder mit FMAX bis
auf den eingegebenen Vorhalteabstand Uber die erste Zustell-Tiefe

Anschlief3end bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder Zustellung
um den Abnahmebetrag — falls eingegeben

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe erreicht
ist

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
zum Freischneiden und wird nach der Verweilzeit mit dem
Vorschub Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen.
Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die
TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

HEIDENHAIN TNC 640
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3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

80

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Wenn Sie die Vorhalteabstande Q258 ungleich Q259
eingeben, dann verandert die TNC den Vorhalteabstand
zwischen der ersten und letzten Zustellung gleichmaf3ig.

Wenn Sie Uber Q379 einen vertieften Startpunkt eingeben,
dann verandert die TNC lediglich den Startpunkt der
Zustell-Bewegung. Riickzugsbewegung werden von der
TNC nicht verandert, beziehen sich also auf die Koordinate
der Werkstlck-Oberflache.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Zyklusparameter

zesgiei

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den
die TNC die Zustell-Tiefe Q202 verkleinert.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls Sie
einen Abnahmebetrag eingegeben haben, begrenzt
die TNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben
Wert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental):
Sicherheits-Abstand fiir Eilgang-Positionierung, wenn
die TNC das Werkzeug nach einem Riickzug aus der
Bohrung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt;
Wert bei erster Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorhalteabstand unten Q259 (inkremental):
Sicherheits-Abstand fiir Eilgang-Positionierung, wenn
die TNC das Werkzeug nach einem Riickzug aus der
Bohrung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt;
Wert bei letzter Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nach der die TNC einen Spanbruch
durchflhrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert,
um die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen
zurlckfahrt. Die TNC fahrt den Rickzug mit einem
Vorschub von 3000 mm/min. Eingabebereich 0,17000
bis 99999,9999

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Vertiefter Startpunkt Q379 (inkremental bezogen
auf die Werkstlick-Oberflache): Startpunkt der
eigentlichen Bohrbearbeitung, wenn bereits mit
einem klrzeren Werkzeug auf eine bestimmte Tiefe
vorgebohrt wurde. Die TNC fahrt im Vorschub
Vorpositionieren vom Sicherheits-Abstand auf den
vertieften Startpunkt. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren vom Sicherheits-Abstand auf einen
vertieften Startpunkt in mm/min. Wirkt nur, wenn
Q379 ungleich 0 eingegeben ist. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

Q200=2

sSICHERHEITS-ABST.

0201=-80 ;TIEFE
0206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q202=15

sZUSTELL-TIEFE

Q203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE

204=50
0212=0.

Q205=3

0258=0.

0259=1
0257=5

0256=0.
0211=0.
Q379=7.

s2. SICHERHEITS-ABST.
5 ;ABNAHEBETRAG
sMIN. ZUSTELL-TIEFE
5 ;VORHALTEABSTAND OBEN
sVORHALTEABST. UNTEN
sBOHRTIEFE SPANBRUCH
2 ;RZ BEI SPANBRUCH
25 ;VERWEILZEIT UNTEN
5 ;STARTPUNKT

Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.9 BOHRFRAESEN (Zyklus 208)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache und fahrt den eingegebenen Durchmesser
auf einem Rundungskreis an (wenn Platz vorhanden ist)

Das Werkzeug frast mit dem eingegebenen Vorschub F in einer
Schraubenlinie bis zur eingegebenen Bohrtiefe

Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, fahrt die TNC nochmals einen
Vollkreis, um das beim Eintauchen stehengelassene Material zu
entfernen

Danach positioniert die TNC das Werkzeug wieder zurlck in die
Bohrungsmitte

Abschliefiend fahrt die TNC mit FMAX zurlick auf den Sicherheits-

Abstand. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben
haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

HEIDENHAIN TNC 640
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3.9 BOHRFRAESEN (Zyklus 208)

Beim Programmieren beachten!

=)

84

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Wenn Sie den Bohrungs-Durchmesser gleich dem
Werkzeug-Durchmesser eingegeben haben, bohrt die
TNC ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt auf die
eingegebene Tiefe.

Eine aktive Spiegelung beeinflusst nicht die im Zyklus
definierte Frasart.

Beachten Sie, dass Ihr Werkzeug bei zu groRRer Zustellung
sowohl sich selbst als auch das Werkstlick beschadigt.

Um die Eingabe zu grof3er Zustellungen zu vermeiden,
geben Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in der Spalte
ANGLE den maximal moglichen Eintauchwinkel des
Werkzeugs an. Die TNC berechnet dann automatisch die
maximal erlaubte Zustellung und andert ggf. lhren
eingegebenen Wert ab.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Zyklusparameter

208

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeug-Unterkante — Werkstick-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren
auf der Schraubenlinie in mm/min. Eingabebereich 0
bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung pro Schraubenlinie Q334 (inkremental):
Maf, um welches das Werkzeug auf einer
Schraubenlinie (=360°) jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Soll-Durchmesser Q335 (absolut): Bohrungs-
Durchmesser. Wenn Sie den Soll-Durchmesser
gleich dem Werkzeug-Durchmesser eingeben, dann
bohrt die TNC ohne Schraubenlinien-Interpolation
direkt auf die eingegebene Tiefe. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Vorgebohrter Durchmesser Q342 (absolut): Sobald
Sie in Q342 einen Wert grofer 0 eingeben, fuhrt die
TNC keine Uberpriifung bzgl. des Durchmesser-
Verhéltnisses Soll- zu Werkzeug-Durchmesser mehr
durch. Dadurch kénnen Sie Bohrungen ausfrasen,
deren Durchmesser mehr als doppelt so grof3 sind
wie der Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

HEIDENHAIN TNC 640

z\
Q203 Q334
Q201
7
—
X
vi
Q206
{pm
To)
2
a
@ -
X

Beispiel: NC-Satze

12 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN
sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sZUSTELL-TIEFE

sKOOR. OBERFLAECHE
52. SICHERHEITS-ABST.
sSOLL-DURCHMESSER
;sVORGEB. DURCHMESSER
s FRAESART

Q200=2

Q201=-80
0206=150
Q334=1.5
Q203=+100

Q204=50
Q335=25
Q342=0

Q351=+1
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3.10 EINLIPPEN-BOHREN (Zyklus 241, DIN/ISO

3.10 EINLIPPEN-BOHREN (Zyklus 241,

DIN/ISO: G241)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

Danach féhrt die TNC das Werkzeug mit dem definierten
Positioniervorschub auf den Sicherheits-Abstand Uber den
vertieften Startpunkt und schaltet dort die Bohrdrehzahl mit M3 und
das KihImittel ein. Die TNC flhrt die Einfahrbewegung je nach der
im Zyklus definierten Drehrichtung, mit rechtsdrehender,
linksdrehender oder stehender Spindel aus

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
eingegebenen Bohrtiefe

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
zum Freischneiden. Anschliefsend schaltet die TNC das Kihimittel
aus und die Drehzahl wieder auf den definierten Ausfahrwert
zurlck

Am Bohrungsgrund wird nach der Verweilzeit mit dem Vorschub
Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen. Falls Sie
einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die TNC das
Werkzeug mit FMAX dorthin

Beim Programmieren beachten!

@ Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der

Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie

86

ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Zyklusparameter

241

Ao

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vertiefter Startpunkt Q379 (inkremental bezogen
auf die Werkstlck-Oberflache): Startpunkt der
eigentlichen Bohrbearbeitung. Die TNC fahrt im
Vorschub Vorpositionieren vom Sicherheits-
Abstand auf den vertieften Startpunkt.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren vom Sicherheits-Abstand auf den
vertieften Startpunkt in mm/min. Wirkt nur, wenn
Q379 ungleich 0 eingegeben ist. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Bohrvorschub Q206
heraus. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640
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3.10 EINLIPPEN-BOHREN (Zyklus 241, DIN/ISO

Drehr. ein-/ausfahren (3/4/5) Q426: Drehrichtung, in
die das Werkzeug beim Einfahren in die Bohrung und
beim Herausfahren aus der Bohrung drehen soll.
Eingabe:

3: Spindel mit M3 drehen

4: Spindel mit M4 drehen

5: Mit stehender Spindel fahren

Spindeldrehzahl ein-/ausfahren Q427: Drehzahl,
mit der das Werkzeug beim Einfahren in die Bohrung
und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen soll.
Eingabebereich 0 bis 99999

Drehzahl Bohren Q428: Drehzahl, mit der das
Werkzeug bohren soll. Eingabebereich 0 bis 99999

M-Fkt. Kiihimittel EIN Q429: Zusatz-Funktion M zum
Einschalten des Kihimittels. Die TNC schaltet das
KUhImittel ein, wenn das Werkzeug in der Bohrung
auf dem vertieften Startpunkt steht. Eingabebereich 0
bis 999

M-Fkt. Kiihimittel AUS Q430: Zusatz-Funktion M
zum Ausschalten des Kihimittels. Die TNC schaltet
das Kihlmittel aus, wenn das Werkzeug auf der
Bohrtiefe steht. Eingabebereich 0 bis 999

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 241 EINLIPPEN-BOHREN
0200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
0201=-80 ;TIEFE
0206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
0211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
0203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE
0204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0379=7.5 ;STARTPUNKT
0253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
0208=1000 ;VORSCHUB RUECKZUG
0426=3  ;SP.-DREHRICHTUNG
Q427=25  ;DREHZAHL EIN-/AUSF.
0428=500 ;DREHZAHL BOHREN
0429=8  ;KUEHLUNG EIN
0430=9  ;KUEHLUNG AUS

Bearbeitungszyklen: Bohren @



3.11 Programmierbeispiele

-< |

3.1 Programmie.ispiele

100
90

" 10 20 80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf (Werkzeug-Radius 3)
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition

HEIDENHAIN TNC 640 89 @



3.1 Programmielispiele

Bohrung 1 anfahren, Spindel einschalten
Zyklus-Aufruf
Bohrung 2 anfahren, Zyklus-Aufruf

Bohrung 3 anfahren, Zyklus-Aufruf
Bohrung 4 anfahren, Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

0 Bearbeitungszyklen: Bohren @
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3.1 Programmie'ispiele

Die Bohrungskoordinaten sind in der
Musterdefintion PATTERN DEF POS gespeichert
und werden von der TNC mit CYCL CALL PAT
gerufen.

Die Werkzeug-Radien sind so gewahlt, dass alle
Arbeitsschritte in der Testgrafik zu sehen sind.
Programm-Ablauf

= Zentrieren (Werkzeug-Radius 4)
W Bohren (Werkzeug-Radius 2,4)
m Gewindebohren (Werkzeug-Radius 3)

HEIDENHAIN TNC 640

100
90+

65
55

30

1020 40 80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf Zentrierer (Radius 4)

Werkzeug auf sichere Hohe fahren (F mit Wert programmieren), die
TNC positioniert nach jedem Zyklus auf die sichere Hohe

Alle Bohrpositionen im Punktemuster definieren



3.1 Programmielispiele

N

Zyklus-Definition Zentrieren

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punktemuster

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer (Radius 2,4)

Werkzeug auf sichere Hohe fahren (F mit Wert programmieren)
Zyklus-Definition Bohren

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punktemuster
Werkzeug freifahren

Werkzeug-Aufruf Gewindebohrer (Radius 3)
Werkzeug auf sichere Hohe fahren
Zyklus-Definition Gewindebohren

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punktemuster
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Bearbeitungszyklen: Bohren @



Bearbeitungszyklen:
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4.1 Grundlagen

4.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt insgesamt 8 Zyklen fir die verschiedensten
Gewindebearbeitungen zur Verfligung:

Zyklus Softkey Seite

206 GEWINDEBOHREN NEU zos Seite 95
Mit Ausgleichsfutter, mit automatischer %.\7)
Vorpositionierung, 2. Sicherheits-

Abstand

207 GEWINDEBOHREN GS NEU 2
Ohne Ausgleichsfutter, mit

automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

P Seite 97

209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH z
Ohne Ausgleichsfutter, mit

automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand; Spanbruch

Seite 100

s
©

D
~m
=

262 GEWINDEFRAESEN ps
Zyklus zum Frasen eines Gewindes ins
vorgebohrte Material

Seite 105

o

263 SENKGEWINDEFRAESEN 2
Zyklus zum Fréasen eines Gewindes ins
vorgebohrte Material mit Herstellung

einer Senkfase

Seite 108

&

264 BOHRGEWINDEFRAESEN P
Zyklus zum Bohren ins volle Material und
anschlieRendem Fréasen des Gewindes

mit einem Werkzeug

Seite 112

o

265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN P
Zyklus zum Frasen des Gewindes ins
volle Material

Seite 116

o

267 AUSSENGEWINDE FRAESEN 257 Seite 116
Zyklus zum Frasen eines
Aussengewindes mit Herstellung einer
Senkfase

K

94
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4.2 GEWINDEBOHREN NEU mit
Ausgleichsfutter (Zyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das
Werkzeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand
zurlickgezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben
haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand wird die Spindeldrehrichtung erneut
umgekehrt

Beim Programmieren beachten!

Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO

@ Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Das Werkzeug muss in ein Langenausgleichsfutter
gespannt sein. Das Langenausgleichsfutter kompensiert
Toleranzen von Vorschub und Drehzahl wahrend der
Bearbeitung.

Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird, ist der Drehknopf
far den Drehzahl-Override unwirksam. Der Drehknopf fir
den Vorschub-Override ist noch begrenzt aktiv (vom
Maschinenhersteller festgelegt, Maschinenhandbuch
beachten).

Fur Rechtsgewinde Spindel mit M3 aktivieren, flr
Linksgewinde mit M4.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie

ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640

@ 4.2 GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO

G206)



Zyklusparameter

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Az Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstlck- z A
Oberflache; Richtwert: 4x Gewindesteigung.
Q204
Q203

G206)

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bohrtiefe Q201 (Gewindelange, inkremental):
Abstand Werkstlick-Oberflache — Gewindeende.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub F Q206: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Gewindebohren. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO Q201

Q200

Verweilzeit unten Q211: Wert zwischen 0 und 0,5
Sekunden eingeben, um ein Verkeilen des @
Werkzeugs beim Ruickzug zu vermeiden. 9211 ~
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): 25 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN NEU
Kerdinate Spindelachse, in der Iieine Kollisior_1 0200=2 sSICHERHEITS-ABST.
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)

erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q201=-20 TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
] Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
F: Vorschub mm/min)
p: Gewindesteigung (mm) Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Vorschub ermitteln: F=S x p

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens die externe Stopp-Taste
drlicken, zeigt die TNC einen Softkey an, mit dem Sie das Werkzeug
freifahren kdnnen.

4.2 GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO

96 Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen @



4.3 GEWINDEBOHREN ohne
Ausgleichsfutter GS NEU
(Zyklus 207, DIN/ISO: G207)

Zyklusablauf

Die TNC schneidet das Gewinde entweder in einem oder in mehreren
Arbeitsgdngen ohne Langenausgleichsfutter.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das
Werkzeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand
zurlickgezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben
haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an

HEIDENHAIN TNC 640

: G207)

DIN/ISO

4.3 GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS NEU (Zyklus 207,
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G207)
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DIN/ISO:

@

4.3 GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS NEU (Zyklus 207,

Beim Programmieren beachten!

&)
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Maschine und TNC muissen vom Maschinenhersteller
vorbereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Bohrtiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf flir den Vorschub-Override betatigen, passt die
TNC den Vorschub automatisch an.

Der Drehknopf flir den Drehzahl-Override ist nicht aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten
Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder einschalten.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen @



Zyklusparameter

207 - RT
%7,

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstick-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bohrtiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Gewindeende. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Gewindesteigung Q239

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

—= Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe Stopp-
Taste driicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL VERFAHREN an.
Wenn Sie MANUEL VERFAHREN drlcken, kénnen Sie das Werkzeug
gesteuert freifahren. Dricken Sie dazu die positive Achsrichtungs-
Taste der aktiven Spindelachse.

HEIDENHAIN TNC 640

Q239
Z ) =i
Q204
Q200
Q203

Q201

i
y

: G207)

DIN/ISO

Beispiel: NC-Satze

26 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS NEU
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.

Q201=-20 ;TIEFE

Q239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG

Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

4.3 GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS NEU (Zyklus 207,
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G209)

4.4 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO

4.4 GEWINDEBOHREN
SPANBRUCH (Zyklus 209,
DIN/ISO: G209)

Zyklusablauf

Die TNC schneidet das Gewinde in mehreren Zustellungen auf die
eingegebene Tiefe. Uber einen Parameter kdnnen Sie festlegen, ob
beim Spanbruch ganz aus der Bohrung herausgefahren werden soll
oder nicht.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache und flhrt dort eine Spindelorientierung
durch

2 Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene Zustell-Tiefe, kehrt die
Spindeldrehrichtung um und fahrt — je nach Definition — einen
bestimmten Betrag zurlick oder zum Entspanen aus der Bohrung
heraus. Sofern Sie einen Faktor fir Drehzahlerhéhung definiert
haben, fahrt die TNC mit entsprechend hoherer Spindeldrehzahl
aus der Bohrung heraus

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung wieder umgekehrt und auf
die nachste Zustelltiefe gefahren

4 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 3), bis die eingegebene
Gewindetiefe erreicht ist

5 Danach wird das Werkzeug auf den Sicherheits-Abstand
zurlickgezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben
haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

6 Auf Sicherheits-Abstand hélt die TNC die Spindel an

100
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Beim Programmieren beachten!
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Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller
vorbereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Gewindetiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf fiir den Vorschub-Override betatigen, passt die
TNC den Vorschub automatisch an.

Der Drehknopf flr den Drehzahl-Override ist nicht aktiv.

Wenn Sie Uber den Zyklus-Parameter Q403 einen
Drehzahlfaktor flr schnelleren Riickzug definiert haben,
dann beschrankt die TNC die Drehzahl auf die
Maximaldrehzahl der aktiven Getriebestufe.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten
Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder einschalten.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640
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G209)

4.4 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO

Zyklusparameter

209

@z

LI

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstlck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand
Werkstlck-Oberflache — Gewindeende.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Gewindesteigung Q239

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

—= Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nachdem die TNC einen Spanbruch
durchflhrt. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Riickzug bei Spanbruch Q256: Die TNC multipliziert
die Steigung Q239 mit dem eingegebenen Wert und
fahrt das Werkzeug beim Spanbrechen um diesen
errechneten Wert zurlick. Wenn Sie Q256 = 0
eingeben, dann fahrt die TNC zum Entspanen
vollstandig aus der Bohrung heraus (auf Sicherheits-
Abstand). Eingabebereich 0,1000 bis 99999,9999

Winkel fir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Gewindeschneid-Vorgang positioniert. Dadurch
konnen Sie das Gewinde ggf. nachschneiden.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Faktor Drehzahlanderung Riickzug Q403: Faktor,
um den die TNC die Spindeldrehzahl - und damit auch
den Rickzugsvorschub - beim Herausfahren aus der
Bohrung erhoht. Eingabebereich 0,0001 bis 10,
Erhéhung maximal auf Maximaldrehzahl der aktiven
Getriebestufe

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe Stopp-
Taste drlicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL FREIFAHREN
an. Wenn Sie MANUEL FREIFAHREN drlcken, kénnen Sie das
Werkzeug gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu die positive
Achsrichtungs-Taste der aktiven Spindelachse.

102

z A .
Q204
OJ/

Beispiel: NC-Satze

26 CYCL DEF 209 GEW.-BOHREN SPANBR.
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
0Q239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q257=5 sBOHRTIEFE SPANBRUCH
Q256=+25 ;RZ BEI SPANBRUCH
Q336=50 ;WINKEL SPINDEL
Q403=1.5 ;FAKTOR DREHZAHL

Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen @



4.5 Grundlagen zum
Gewindefrasen

Voraussetzungen

Die Maschine sollte mit einer Spindelinnenkihlung
(Kahlschmiermittel min. 30 bar, Druckluft min. 6 bar) ausgertstet
sein

Da beim Gewindefrasen in der Regel Verzerrungen am
Gewindeprofil entstehen, sind in der Regel werkzeugspezifische
Korrekturen erforderlich, die Sie aus dem Werkzeugkatalog
entnehmen oder bei lhrem Werkzeughersteller erfragen kénnen.
Die Korrektur erfolgt beim TOOL CALL Uber den Delta-Radius DR

Die Zyklen 262, 263, 264 und 267 sind nur mit rechtsdrehenden
Werkzeugen verwendbar. Flr den Zyklus 265 kénnen Sie rechts-
und linksdrehende Werkzeuge einsetzen

Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden Eingabeparametern:
Vorzeichen der Gewindesteigung Q239 (+ = Rechtsgewinde /- =

Linksgewinde) und Frasart Q351 (+1 = Gleichlauf /-1 = Gegenlauf).

Anhand nachfolgender Tabelle sehen sie die Beziehung zwischen
den Eingabeparametern bei rechtsdrehenden Werkzeugen.

Innengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) 7+
linksgdngig - -1(RR) 7+
rechtsgéngig + -1(RR) 7-
linksgangig - +1(RL) Z-
AuBengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) /-
linksgangig - -1(RR) /-
rechtsgangig + -1(RR) 7+
linksgéngig - +1(RL) Z+

Gewindefrasen auf die Werkzeug-Schneide. Da die TNC
aber den Vorschub bezogen auf die Mittelpunktsbahn
anzeigt, stimmt der angezeigte Wert nicht mit dem
programmierten Wert Gberein.

@ Die TNC bezieht den programmierten Vorschub beim

Der Umlaufsinn des Gewindes andert sich, wenn Sie
einen Gewindefraszyklus in Verbindung mit Zyklus 8
SPIEGELN in nur einer Achse abarbeiten.

HEIDENHAIN TNC 640
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4.5 Grundlagen zum Gewindefrasen
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Achtung Kollisionsgefahr!

Programmieren Sie bei den Tiefenzustellungen immer die
gleichen Vorzeichen, da die Zyklen mehrere Ablaufe
enthalten, die voneinander unabhangig sind. Die
Rangfolge nach welcher die Arbeitsrichtung entschieden
wird, ist bei den jeweiligen Zyklen beschrieben. Wollen Sie
z.B. einen Zyklus nur mit dem Senkvorgang wiederholen,
so geben Sie bei der Gewindetiefe 0 ein, die
Arbeitsrichtung wird dann Uber die Senktiefe bestimmt.

Verhalten bei Werkzeugbruch!

Wenn wéahrend des Gewindeschneidens ein
Werkzeugbruch erfolgt, dann stoppen Sie den
Programmlauf, wechseln in die Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe und fahren dort das Werkzeug in einer
Linearbewegung auf die Bohrungsmitte. Anschliefsend
konnen Sie das Werkzeug in der Zustellachse freifahren
und auswechseln.

Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen @



4.6 GEWINDEFRAESEN

(Zyklus 262, DIN/ISO: G262)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene, die sich aus dem Vorzeichen
der Gewindesteigung, der Frasart und der Anzahl der Gange zum
Nachsetzen ergibt

Anschlieflend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser. Dabei wird vor der
Helix-Anfahrbewegung noch eine Ausgleichsbewegung in der
Werkzeugachse durchgefihrt, um mit der Gewindebahn auf der
programmierten Startebene zu beginnen

Abhédngig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das
Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer
kontinuierlichen Schraubenlinienbewegung

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

HEIDENHAIN TNC 640
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Beim Programmieren beachten!
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Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt
die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Gewindetiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die Anfahrbewegung an den Gewindenenndurchmesser
erfolgt im Halbkreis von der Mitte aus. Ist der
Werkzeugdurchmesser um die 4fache Steigung kleiner als
der Gewindenenndurchmesser wird eine seitliche
Vorpositionierung ausgefinhrt.

Beachten Sie, dass die TNC vor der Anfahrbewegung eine
Ausgleichsbewegung in der Werkzeug-Achse durchflhrt.
Die GroRe der Ausgleichsbewegung betragt maximal die
halbe Gewindesteigung. Auf ausreichend Platz in der
Bohrung achten!

Wenn Sie die Gewindetiefe verandern, andert die TNC
automatisch den Startpunkt flr die Helix-Bewegung.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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Zyklusparameter

262

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegange um die
das Werkzeug versetzt wird:

0 = eine 360° Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindelénge

>1 = mehrere Helixbahnen mit An -und Wegfahren,
dazwischen versetzt die TNC das Werkzeug um Q355
mal der Steigung. Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640
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Beispiel: NC-Satze

4.6 GEWINDEFRAESEN (Zyklus 262, DIN/ISO

25 CYCL DEF 262 GEWINDEFRAESEN
sSOLL-DURCHMESSER
Q239=+1.5 ;STEIGUNG

0335=10

Q201=-20
Q355=0
0253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500

sGEWINDETIEFE
sNACHSETZEN

sVORSCHUB VORPOS.

s FRAESART

sSICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE
s2. SICHERHEITS-ABST.
sVORSCHUB FRAESEN
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4.7 SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263, DIN/ISO

4.7 SENKGEWINDEFRAESEN
(Zyklus 263, DIN/1SO:G263)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

Senken

2 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf Senktiefe
minus Sicherheitsabstand und anschlieRend im Vorschub Senken
auf die Senktiefe

3 Falls ein Sicherheits-Abstand Seite eingeben wurde, positioniert
die TNC das Werkzeug gleich im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe

4 AnschlieRend fahrt die TNC je nach Platzverhéltnissen aus der
Mitte heraus oder mit seitlichem Vorpositionieren den
Kerndurchmesser weich an und flihrt eine Kreisbewegung aus

Stirnseitig Senken

5 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe Stirnseitig
6 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber

einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

7 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

8 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde, die sich aus
dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart ergibt

9 AnschlieRend fahrt das \Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit einer
360°- Schraubenlinienbewegung das Gewinde

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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Beim Programmieren beachten!

=)

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe,
Senktiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung
fest. Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Senktiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fihrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Wenn Sie Stirnseitig senken wollen, dann den Parameter
Senktiefe mit O definieren.

Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um ein
Drittel mal der Gewindesteigung kleiner als die Senktiefe.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640
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4.7 SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263, DIN/ISO

Zyklusparameter

263
7

A

110

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Senktiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstiick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental):
Abstand zwischen Werkzeugschneide und
Bohrungswand. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstlick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Bohrungsmitte versetzt. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Yi
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Koord. Werkstiick-Oberflaiche Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

25 CYCL DEF 263 SENKGEWINDEFRAESEN
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1.5 ;STEIGUNG
Q201=-16 ;GEWINDETIEFE
Q356=-20 ;SENKTIEFE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q351=+1  ;FRAESART
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q357=0.2 ;SI.-ABST. SEITE
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0  ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
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4.8 BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO

4.8 BOHRGEWINDEFRAESEN
(Zyklus 264, DIN/ISO: G264)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

Bohren

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub
Tiefenzustellung bis zur ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug um den
eingegebenen Rickzugswert zuriick. Wenn Sie ohne Spanbruch
arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf den
Sicherheits-Abstand zuriick und anschlieRend wieder mit FMAX bis
auf den eingegebenen Vorhalteabstand lber die erste Zustell-Tiefe

4 Anschliefsend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe erreicht
ist

Stirnseitig Senken

6 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe Stirnseitig
7 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber

einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

9 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde, die sich aus
dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart ergibt

10 AnschlieBend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit einer
360°- Schraubenliniebewegung das Gewinde

11 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurtick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

12 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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Beim Programmieren beachten!

=)

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe,
Senktiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung
fest. Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Bohrtiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fihrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um ein
Drittel mal der Gewindesteigung kleiner als die Bohrtiefe.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640
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4.8 BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO

Zyklusparameter

264
%l
%7

114

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Bohrtiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Bohrungsgrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstiick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Eingabebereich
0bis 99999,9999. Die TNC fahrt in einem Arbeitsgang
auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental):
Sicherheits-Abstand fur Eilgang-Positionierung, wenn
die TNC das Werkzeug nach einem Riickzug aus der
Bohrung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nachdem die TNC einen Spanbruch
durchflhrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert,
um die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen
zurlickfahrt. Eingabebereich 0,1000 bis 99999,9999
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Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstlick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 z A

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental): |:> <:|Q359
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
gé

G264)

Bohrungsmitte versetzt. Eingabebereich 0 bis
99999,9999 |

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand f
zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 (I

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich é

Y x

-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 25 CYCL DEF 264 BOHRGEWINDEFRAESEN

Beispiel: NC-Satze

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Bohren
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ 0239=+1.5 ;STEIGUNG

FAUTO, FU Q201=-16 ;GEWINDETIEFE

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des 0356=-20 ;BOHRTIEFE
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO 0233=750 ;VORSCHUB VORPOS.

Q351=+1  ;FRAESART

Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q258=0.2 ;VORHALTEABSTAND
Q257=5 sBOHRTIEFE SPANBRUCH
Q256=0.2 ;RZ BEI SPANBRUCH
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0  ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

4.8 BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO
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4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO

4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN

(Zyklus 265, DIN/ISO: G265)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

Stirnseitig Senken

2 Beim Senken vor der Gewindebearbeitung fahrt das Werkzeug im
Vorschub Senken auf die Senktiefe Stirnseitig. Beim Senkvorgang
nach der Gewindebearbeitung fahrt die TNC das Werkzeug auf die
Senktiefe im Vorschub Vorpositionieren

3 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

4 Anschliefsend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

5 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde

6 AnschlieRend fahrt das \Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser

7 Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer kontinuierlichen
Schraubenlinie nach unten, bis die Gewindetiefe erreicht ist

8 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

9 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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Beim Programmieren beachten!

=)

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe oder
Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest. Die
Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fihrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Wenn Sie die Gewindetiefe verandern, andert die TNC
automatisch den Startpunkt flr die Helix-Bewegung.

Die Frasart (Gegen-/Gleichlauf) ist durch das Gewinde
(Rechts-/Linksgewinde) und die Drehrichtung des
Werkzeugs bestimmt, da nur die Arbeitsrichtung von der
Werkstlckoberflache ins Teil hinein maéglich ist.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640
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4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO

Zyklusparameter

285

118

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstiick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstiick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Bohrungsmitte versetzt. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Senkvorgang Q360: Ausflihrung der Fase
0 = vor der Gewindebearbeitung
1 = nach der Gewindebearbeitung

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Yi
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Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut): Beispiel: NC-Satze —La
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich Te)
-99999,9999 bis 99999,9999 25 CYCL DEF 265 HELIX-BOHRGEWINDEFR. N
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): 335=10  ;SOLL-DURCHMESSER U
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision 0239=+1.5 ;STEIGUNG ==
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)

erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0201=-16 ;GEWINDETIEFE

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit 0253=750 ;VORSCHUB VORPOS.

des Werkzeugs beim Senken in mm/min. Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG

Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU

0359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des = :
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich HEb0sD caHIORG AN
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO 0200=2 sSICHERHEITS-ABST.

Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO
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4.10 AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO

4.

10 AUSSENGEWINDE-FRAESEN
(Zyklus 267, DIN/ISO: G267)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

Stirnseitig Senken

2

Die TNC fahrt den Startpunkt flr das stirnseitige Senken
ausgehend von der Zapfenmitte auf der Hauptachse der
Bearbeitungsebene an. Die Lage des Startpunktes ergibt sich aus
Gewinderadius, Werkzeugradius und Steigung

Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe Stirnseitig

Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

AnschlieBend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis auf den Startpunkt

Gewindefrasen

6

10

11

Die TNC positioniert das Werkzeug auf den Startpunkt falls vorher
nicht stirnseitig gesenkt wurde. Startpunkt Gewindefrédsen =
Startpunkt Stirnseitig Senken

Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene, die sich aus dem Vorzeichen
der Gewindesteigung, der Frasart und der Anzahl der Gange zum
Nachsetzen ergibt

Anschliefsend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser

Abhéngig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das
Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer
kontinuierlichen Schraubenlinienbewegung

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurtick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

120
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Beim Programmieren beachten!
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Positionier-Satz auf den Startpunkt (Zapfenmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Der erforderliche Versatz flr das Senken Stirnseite sollte
vorab ermittelt werden. Sie missen den Wert von
Zapfenmitte bis Werkzeugmitte (unkorrigierter Wert)
angeben.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe bzw.
Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest. Die
Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, fihrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

HEIDENHAIN TNC 640
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Zyklusparameter

267
im

122

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegange um die
das Werkzeug versetzt wird:

0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindeldnge

>1 = mehrere Helixbahnen mit An -und Wegfahren,
dazwischen versetzt die TNC das Werkzeug um Q355
mal der Steigung. Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstiick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Yi

Q207

iy

D
Q335

&

x ¥

=
=
o
N
Z A Q253
Q335
<::> Q200 Q204
q @0201
Q203
Q239 X
@ -
Q355 =1 Q355 > 1
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Satze ;
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck- r2e)
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 25 CYCL DEF 267 AUSSENGEWINDE FR. N
Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand 0335=10  ;SOLL-DURCHMESSER (D
zwischen Werkstuck-Oberflache und 0239=+1.5 ;STEIGUNG ==
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 0201=-20 ;GEWINDETIEFE

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental): 0355=0 sNACHSETZEN

Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.

ggggegnrgnétgtge versetzt. Eingabebereich 0 bis 0351=+1  ;FRAESART

Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut): 0200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Koordinate WerkstUck—Oberﬂéche. Eingabebereich Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
-99999,9999 bis 99999,9999 0359=+0  ;VERSATZ STIRNSEITIG

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): - )

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Aveiiely SOl UalA Ll
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel) Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0254=150 ;VORSCHUB SENKEN

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO

4.10 AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO
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Die Bohrungskoordinaten sind in der Punkte-
Tabelle TAB1.PNT gespeichert und werden von
der TNC mit CYCL CALL PAT gerufen.

Die Werkzeug-Radien sind so gewabhlt, dass alle
Arbeitsschritte in der Testgrafik zu sehen sind.
Programm-Ablauf

W Zentrieren
" Bohren
" Gewindebohren

—

24

80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf Zentrierer

Werkzeug auf sichere Hohe fahren (F mit Wert programmieren),
die TNC positioniert nach jedem Zyklus auf die sichere Hohe
Punkte-Tabelle festlegen

Zyklus-Definition Zentrieren

Zwingend 0 eingeben, wirkt aus Punkte-Tabelle

Zwingend 0 eingeben, wirkt aus Punkte-Tabelle

Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen @
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Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT,
Vorschub zwischen den Punkten: 5000 mm/min

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Werkzeug auf sichere Hohe fahren (F mit Wert programmieren)
Zyklus-Definition Bohren

Zwingend 0 eingeben, wirkt aus Punkte-Tabelle
Zwingend 0 eingeben, wirkt aus Punkte-Tabelle

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT
Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Gewindebohrer

Werkzeug auf sichere Hohe fahren

Zyklus-Definition Gewindebohren

Zwingend 0 eingeben, wirkt aus Punkte-Tabelle
Zwingend 0 eingeben, wirkt aus Punkte-Tabelle
Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

ispiele
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Punkte-Tabelle TAB1.PNT

—
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5.1 Grundlagen

5.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt insgesamt 6 Zyklen fir Taschen-, Zapfen- und

Nutenbearbeitungen zur Verfligung:

Zyklus

Softkey

Seite

251 RECHTECKTASCHE
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswabhl
des Bearbeitungsumfanges und
helixférmigem Eintauchen

251

Seite 129

252 KREISTASCHE
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
helixférmigem Eintauchen

Seite 134

253 NUTENFRAESEN
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
pendelndem Eintauchen

Seite 138

254 RUNDE NUT
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
pendelndem Eintauchen

N
N

Seite 143

256 RECHTECKZAPFEN
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit seitlicher
Zustellung, wenn Mehrfachumlauf
erforderlich

0

Seite 148

257 KREISZAPFEN
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit seitlicher
Zustellung, wenn Mehrfachumlauf
erforderlich

O

Seite 152

128
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5.2 RECHTECKTASCHE (Zyklus 251,

DIN/ISO: G251)

Zyklusablauf

Mit dem Rechtecktaschen-Zyklus 251 kénnen Sie eine
Rechtecktasche vollstdndig bearbeiten. In Abhangigkeit der Zyklus-
Parameter stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

Schruppen

1

Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte in das Werkstlck ein
und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie legen
Sie mit dem Parameter Q366 fest

Die TNC réumt die Tasche von innen nach aussen unter
Berlcksichtigung des Uberlappungsfaktors (Parameter Q370) und
der Schlichtaufmale (Parameter Q368 und Q369) aus

Am Ende des Ausrdumvorgangs fahrt die TNC das Werkzeug
tangential von der Taschenwand weg, fahrt um den Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und von dort aus im Eilgang
zurlick zur Taschenmitte

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Taschentiefe erreicht ist

Schlichten

5

6

Sofern Schlichtaufmale definiert sind, schlichtet die TNC zunéchst
die Taschenwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen.
Die Taschenwand wird dabei tangential angefahren

Anschlief3end schlichtet die TNC den Boden der Tasche von innen
nach aussen. Der Taschenboden wird dabei tangential angefahren

HEIDENHAIN TNC 640
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Beim Programmieren beachten

=)
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Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer
senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren konnen.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur R0. Parameter Q367
(Taschenlage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. Parameter Q204 (2. Sicherheits-
Abstand) beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende wieder
zurlick auf die Startposition.

Die TNC positioniert das \Werkzeug am Ende eines
Ausraum-Vorgangs im Eilgang zuriick zur Taschenmitte.
Das Werkzeug steht dabei um den Sicherheits-Abstand
Uber der aktuellen Zustell-Tiefe. Sicherheits-Abstand so
eingeben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.

Beim Eintauchen mit einer Helix gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus, wenn der intern berechnete Helix-
Durchmesser kleiner als der doppelte Werkzeug-
Durchmesser ist. Wenn Sie ein tber Mitte schneidendes
Werkzeug verwenden, kénnen Sie diese Uberwachung
mit dem Maschinen-Parameter suppressPlungeErr
ausschalten.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2 (nur
Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC das
Werkzeug in der Taschenmitte im Eilgang auf die erste
Zustell-Tiefe!

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @



Zyklusparameter

251

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgefihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmaf3
(Q368, Q369) definiert ist

1. Seiten-Ldnge Q218 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

2. Seiten-Ladnge Q219 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke. Wenn
mit O eingegeben, setzt die TNC den Eckenradius
gleich dem Werkzeug-Radius. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den die gesamte
Tasche gedreht wird. Das Drehzentrum liegt in der
Position, auf der das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf
steht. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Taschenlage Q367: Lage der Tasche bezogen auf die
Position des Werkzeuges beim Zyklus-Aufruf:

0: Werkzeugposition = Taschenmitte

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke

2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke

3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke

4: \Werkzeugposition = Linke obere Ecke

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

HEIDENHAIN TNC 640
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Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Taschengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofier 0
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmal fur die Tiefe. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MaRR, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koordinate Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlick-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Bahn-{berlappung Faktor Q370: Q370 x Werkzeug-
Radius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabebereich 0,1 bis 1,9999

Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:

0 = senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in der
Werkzeug-Tabelle definierten Eintauchwinkel
ANGLE taucht die TNC senkrecht ein

1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug-
Tabelle muss fir das aktive Werkzeug der
Eintauchwinkel ANGLE ungleich O definiert sein.
Ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus. Die Pendelldnge ist
abhéngig vom Eintauchwinkel, als Minimalwert
verwendet die TNC den doppelten Werkzeug-
Durchmesser

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

8 CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE
Q215=0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG
0218=80 ;1. SEITEN-LAENGE
021960 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=5  ;ECKENRADIUS
0368=0.2 ;AUFMASS SEITE
0224=+0  ;DREHLAGE
0367=0  ;TASCHENLAGE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1  ;FRAESART
Q201=-20 ;TIEFE
Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
0369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
0338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0  ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q370=1 sBAHN-UEBERLAPPUNG

0366=1 sEINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.3 KREISTASCHE (Zyklus 252,
DIN/ISO: G252)

Zyklusablauf

Mit dem Kreistaschen-Zyklus 252 kénnen Sie eine Kreistasche
vollstandig bearbeiten. In Abhangigkeit der Zyklus-Parameter stehen
folgende Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:
Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen
Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite
Nur Schlichten Tiefe
Nur Schlichten Seite

Schruppen

1 Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte in das Werkstlick ein
und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie legen
Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die TNC raumt die Tasche von innen nach aussen unter
Berlcksichtigung des Uberlappungsfaktors (Parameter Q370) und
der Schlichtaufmafie (Parameter Q368 und Q369) aus

3 Am Ende des Ausrdumvorgangs fahrt die TNC das Werkzeug
tangential von der Taschenwand weg, fahrt um den Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und von dort aus im Eilgang
zurlick zur Taschenmitte

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Taschentiefe erreicht ist
Schlichten

5 Sofern Schlichtaufmalf3e definiert sind, schlichtet die TNC zunachst
die Taschenwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen.
Die Taschenwand wird dabei tangential angefahren

6 Anschliefiend schlichtet die TNC den Boden der Tasche von innen
nach aussen. Der Taschenboden wird dabei tangential angefahren

134 Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer
senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren kdnnen.

Werkzeug auf Startposition (Kreismitte) in der
Bearbeitungsebene vorpositionieren mit Radiuskorrektur
RO.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. Parameter Q204 (2. Sicherheits-
Abstand) beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende wieder
zurlick auf die Startposition.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende eines
Ausraum-Vorgangs im Eilgang zurtick zur Taschenmitte.
Das Werkzeug steht dabei um den Sicherheits-Abstand
Uber der aktuellen Zustell-Tiefe. Sicherheits-Abstand so
eingeben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit
abgetragenen Spanen verklemmen kann.

Beim Eintauchen mit einer Helix gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus, wenn der intern berechnete Helix-
Durchmesser kleiner als der doppelte Werkzeug-
Durchmesser ist. Wenn Sie ein Uber Mitte schneidendes
Werkzeug verwenden, konnen Sie diese Uberwachung
mit dem Maschinen-Parameter suppressPlungeErr
ausschalten.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstiick-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2 (nur
Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC das
Werkzeug in der Taschenmitte im Eilgang auf die erste
Zustell-Tiefe!

HEIDENHAIN TNC 640
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Zyklusparameter

252

136

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgefihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmaf3
(Q368, Q369) definiert ist

Kreisdurchmesser Q223: Durchmesser der fertig
bearbeiteten Tasche. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmaldin der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Taschengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofier 0
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmal fur die Tiefe. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MalR, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-

Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Z A

Koordinate Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):

Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Q200 Q204
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) Q: 36§8

erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 @

. Q369
Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x Werkzeug- Q203
Radius ergibt die seitliche Zustellung k. W/
Eingabebereich 0,1 bis 1,9999 (c -
Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie: X

G252)

0 = senkrecht eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss fir das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel ~ Beispiel: NC-Satze
ANGLE O oder 90 eingegeben werden. Ansonsten

gibt die TNC eine Fehlermeldung aus 8 CYCL DEF 252 KREISTASCHE
1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug- 0215=0 sBEARBEITUNGS-UMFANG
Tabelle muss fir das aktive Werkzeug der z 5
Eintauchwinkel ANGLE ungleich O definiert sein. Wiy plLden L 2o
Ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus 0368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in —n .
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ Q351=+1  ;FRAESART
FAUTO, FU, FZ Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q338=5 sZUST. SCHLICHTEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q370=1 sBAHN-UEBERLAPPUNG
0366=1 sEINTAUCHEN
Q385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

5.3 KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO
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5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO

5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253,
DIN/ISO: G253)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 253 kénnen Sie eine Nut vollstdndig bearbeiten. In
Abhéngigkeit der Zyklus-Parameter stehen folgende
Bearbeitungsalternativen zur Verfigung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite

Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

Schruppen

1 Das Werkzeug pendelt ausgehend vom linken Nutkreis-
Mittelpunkt mit dem in der Werkzeug-Tabelle definierten
Eintauchwinkel auf die erste Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie
legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die TNC rdumt die Nut von innen nach aussen unter
Berlcksichtigung der Schlichtaufmalie (Parameter Q368 und
Q369) aus

3 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten

4 Sofern Schlichtaufmale definiert sind, schlichtet die TNC zunéchst
die Nutwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die
Nutwand wird dabei tangential im rechten Nutkreis angefahren

5 AnschlieRend schlichtet die TNC den Boden der Nut von innen
nach aussen. Der Nutboden wird dabei tangential angefahren

138 Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @



Beim Programmieren beachten!

=)

Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer
senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren kdnnen.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur R0. Parameter Q367
(Nutlage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. Parameter Q204 (2. Sicherheits-
Abstand) beachten.

Am Zyklus-Ende positioniert die TNC das Werkzeug in der
Bearbeitungsebene zuriick auf den Startpunkt (Nutmitte).
Ausnahme: Wenn Sie eine Nutlage ungleich 0 definieren,
dann positioniert die TNC das Werkzeug nur in der
Werkzeug-Achse auf den 2. Sicherheits-Abstand. In
diesen Fallen immer absolute Verfahrbewegungen nach
dem Zyklus-Aufruf programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Ist die Nutbreite groRer als der doppelte Werkzeug-
Durchmesser, dann raumt die TNC die Nut von innen nach
aussen entsprechend aus. Sie kénnen also auch mit
kleinen Werkzeugen beliebige Nuten frasen.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die \Werkstiick-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2 (nur
Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC das
Werkzeug im Eilgang auf die erste Zustell-Tiefe!

HEIDENHAIN TNC 640

G253)

5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO

h @



G253)

5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO

Zyklusparameter

253

140

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgefihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmaf3
(Q368, Q369) definiert ist

Nutlange Q218 (Wert parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene): Langere Seite der Nut
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Nutbreite Q219 (Wert parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben; wenn
Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch
frasen). Maximale Nutbreite beim Schruppen:
Doppelter Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmal in der Bearbeitungs-Ebene

Drehlage Q374 (absolut): Winkel, um den die gesamte
Nut gedreht wird. Das Drehzentrum liegt in der
Position, auf der das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf
steht. Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Lage der Nut (0/1/2/3/4) Q367: Lage der Nut
bezogen auf die Position des Werkzeuges beim
Zyklus-Aufruf:

0: Werkzeugposition = Nutmitte

1: Werkzeugposition = Linkes Ende der Nut

2: \Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis
3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis
4: \Werkzeugposition = Rechtes Ende der Nut

Vorschub Frédsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @

Yi

0‘2'\8
Q374
(o))
X
o
@ -
X
Yi
Q367=1 Q367=2
Q367=0
NY Y
X X
Yi
Q367=3 Q367=4
NY Y
X X




Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstiick- -
Oberflache — Nutgrund. Eingabebereich -99999,9999 g
bis 99999,9999 o
Zustell1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches % 0206 o
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert groRer 0 zA % .=

eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmald fir die Tiefe. Eingabebereich 0 bis Q338

99999,9999 Q02 17

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren

auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ
Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MalR, um

welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q201

XY

5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koordinate Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:

0 = senkrecht eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE O oder 90 eingegeben werden. Ansonsten
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

1, 2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-
Tabelle muss fir das aktive Werkzeug der
Eintauchwinkel ANGLE ungleich O definiert sein.
Ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Beispiel: NC-Satze

8 CYCL DEF 253 NUTENFRAESEN

0215=0
0218=80
0219=12
0368=0.2
0374=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
0369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
204=50
Q366=1
Q385=500
9 L X+50 Y+50

sBEARBEITUNGS -UMFANG
sNUTLAENGE
sNUTBREITE
sAUFMASS SEITE
sDREHLAGE

sNUTLAGE

sVORSCHUB FRAESEN
s FRAESART

sTIEFE
sZUSTELL-TIEFE
sAUFMASS TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sZUST. SCHLICHTEN
sSICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE

352. SICHERHEITS-ABST.

sEINTAUCHEN
sVORSCHUB SCHLICHTEN
RO FMAX M3 M99




5.5 RUNDE NUT (Zyklus 254,

DIN/ISO: G254)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 254 kénnen Sie eine runde Nut vollstéandig bearbeiten.
In Abhangigkeit der Zyklus-Parameter stehen folgende
Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

Schruppen

1

Das Werkzeug pendelt im Nutzentrum mit dem in der Werkzeug-
Tabelle definierten Eintauchwinkel auf die erste Zustell-Tiefe. Die
Eintauchstrategie legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die TNC rdumt die Nut von innen nach aussen unter
Beriicksichtigung der Schlichtaufmale (Parameter Q368 und
Q369) aus

3 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten

4 Sofern SchlichtaufmalRe definiert sind, schlichtet die TNC zunédchst

5

die Nutwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die
Nutwand wird dabei tangential angefahren

Anschliefdend schlichtet die TNC den Boden der Nut von innen
nach aussen. Der Nutboden wird dabei tangential angefahren

HEIDENHAIN TNC 640
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Beim Programmieren beachten!
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Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer
senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren konnen.

Werkzeug in der Bearbeitungsebene vorpositionieren mit
Radiuskorrektur R0. Parameter Q367 (Bezug fiir Nutlage)
entsprechend definieren.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. Parameter Q204 (2. Sicherheits-
Abstand) beachten.

Am Zyklus-Ende positioniert die TNC das Werkzeug in der
Bearbeitungsebene zurlick auf den Startpunkt (Teilkreis-
Mitte). Ausnahme: Wenn Sie eine Nutlage ungleich 0
definieren, dann positioniert die TNC das Werkzeug nur in
der Werkzeug-Achse auf den 2. Sicherheits-Abstand. In
diesen Fallen immer absolute Verfahrbewegungen nach
dem Zyklus-Aufruf programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fiihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Ist die Nutbreite groRer als der doppelte Werkzeug-
Durchmesser, dann raumt die TNC die Nut von innen nach
aussen entsprechend aus. Sie kdnnen also auch mit
kleinen Werkzeugen beliebige Nuten frasen.

Wenn Sie den Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung mit
Zyklus 221 verwenden, dann ist die Nutlage 0 nicht
erlaubt.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2 (nur
Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC das
Werkzeug im Eilgang auf die erste Zustell-Tiefe!

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @



Zyklusparameter

254

i~

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgefihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmaf3
(Q368, Q369) definiert ist

Nutbreite Q219 (Wert parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben; wenn
Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch
frasen). Maximale Nutbreite beim Schruppen:
Doppelter Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Teilkreis-Durchmesser Q375: Durchmesser des
Teilkreises eingeben. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Bezug fiir Nutlage (0/1/2/3) Q367: Lage der Nut
bezogen auf die Position des Werkzeuges beim
Zyklus-Aufruf:

0: Werkzeugposition wird nicht bertcksichtigt.
Nutlage ergibt sich aus eingegebener Teilkreis-Mitte
und Startwinkel

1: Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese Position.
Eingegebene Teilkreis-Mitte wird nicht berlcksichtigt
2: Werkzeugposition = Zentrum Mittelachse.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese Position.
Eingegebene Teilkreis-Mitte wird nicht berlcksichtigt
3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese Position.
Eingegebene Teilkreis-Mitte wird nicht berlcksichtigt

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Teilkreises
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Nur
wirksam, wenn Q367 = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Teilkreises
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Nur
wirksam, wenn Q367 = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startwinkel Q376 (absolut): Polarwinkel des
Startpunkts eingeben. Eingabebereich -360,000 bis
360,000

0ffnungs-Winkel der Nut Q248 (inkremental):
Offnungs-Winkel der Nut eingeben. Eingabebereich 0
bis 360,000

HEIDENHAIN TNC 640

Yi

G254)

<V

Q367=1

5.5 RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO

b @



G254)

5.5 RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO

146

Winkelschritt Q378 (inkremental): Winkel, um den
die gesamte Nut gedreht wird. Das Drehzentrum liegt
in der Teilkreis-Mitte. Eingabebereich -360,000 bis
360,000

Anzahl Bearbeitungen Q377: Anzahl der
Bearbeitungen auf dem Teilkreis. Eingabebereich 1
bis 99999

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Nutgrund. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofier 0
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmald fir die Tiefe. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Maf3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-

Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 VA A

Koordinate Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):

Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision 0200 Q204
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) O: 36§8

G254)

erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q369
Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie: Q203 @
0 = senkrecht eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle A ﬁ
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel =
ANGLE O oder 90 eingegeben werden. Ansonsten X
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus
1, 2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug- Beispiel: NC-Sitze
Tabelle muss fir das aktive Werkzeug der
Eintauchwinkel ANGLE ungleich O definiert sein. 8 CYCL DEF 254 RUNDE NUT

Ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Q215=0 sBEARBEITUNGS-UMFANG
Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit z 5
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in by pbIkla
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ 0368=0.2 ;AUFMASS SEITE

FAUTO, FU, FZ Q375=80  ;TEILKREIS-DURCHM.
Q367=0  ;BEZUG NUTLAGE
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q376=+45 ;STARTWINKEL
0248=90  ;OEFFNUNGSWINKEL
Q378=0  ;WINKELSCHRITT
Q377=1  ;ANZAHL BEARBEITUNGEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1  ;FRAESART
Q201=-20 ;TIEFE
Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
0369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
0338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0  ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q366=1  ;EINTAUCHEN
0385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

HEIDENHAIN TNC 640 147 @

5.5 RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO



G256)

5.6 RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO

5.6 RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256,
DIN/ISO: G256)

Zyklusablauf

Mit dem Rechteckzapfen-Zyklus 256 kénnen Sie einen
Rechteckzapfen bearbeiten. Wenn ein Rohteilmald grofier als die
maximal maogliche seitliche Zustellung ist, dann flihrt die TNC mehrere
seitliche Zustellungen aus bis das Fertigmal} ereicht ist.

1 Das Werkzeug fahrt von der Zyklus-Startposition aus (Zapfenmitte)
in positiver X-Richtung auf die Startposition der
Zapfenbearbeitung. Die Startposition liegt 2 mm rechts neben
dem Zapfenrohteil

2 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand
und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste
Zustelltiefe

3 Anschlief3end fahrt das Werkzeug in einem Halbkreis tangential an
die Zapfenkontur und frast danach einen Umlauf.

4 \Wenn sich das FertigmalR nicht in einem Umlauf erreichen lasst,
stellt die TNC das Werkzeug auf der aktuellen Zustell-Tiefe seitlich
zu und frast danach erneut einen Umlauf. Die TNC ber(cksichtigt
dabei das Rohteilmal}, das Fertigmal? und die erlaubte seitliche
Zustellung. Dieser Vorgang wiederholt sich, bis das definierte
Fertigmal? erreicht ist

5 Danach féhrt das Werkzeug in einem Halbkreis tangential von der
Kontur weg zurlick zum Startpunkt der Zapfenbearbeitung

6 Anschliefsend fahrt die TNC das Werkzeug auf die nachste Zustell-
Tiefe und bearbeitet den Zapfen auf dieser Tiefe

7 DieserVorgang wiederholt sich, bis die programmierte Zapfentiefe
erreicht ist
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Beim Programmieren beachten!

=)

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur R0. Parameter Q367
(Zapfenlage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. Parameter Q204 (2. Sicherheits-
Abstand) beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende zurlick auf
den Sicherheits-Abstand, wenn eingegeben auf den
2. Sicherheits-Abstand.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Rechts neben dem Zapfen ausreichend Platz fiir die
Anfahrbewegung lassen. Minimum: Werkzeug-
Durchmesser + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 640
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5.6 RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO

Zyklusparameter

256

L 7=

150

1. Seiten-Lange Q218: Lange des Zapfens, parallel
zur Hauptachse der Bearbeitungs-ebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

RohteilmaB Seitenlange 1 Q424: Lange des
Zapfenrohteils, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. RohteilmaB Seitenlédnge 1
groRer als 1. Seiten-Lange eingeben. Die TNC fihrt
mehrere seitliche Zustellungen aus, wenn die
Differenz zwischen RohteilmalR 1 und Fertigmaf3
1groRer ist als die erlaubte seitliche Zustellung
(Werkzeug-Radius mal Bahn-Uberlappung Q370). Die
TNC berechnet immer eine konstante seitliche
Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Seiten-Lange Q219: Lange des Zapfens, parallel
zur Nebenachse der Bearbeitungs-ebene.
RohteilmaB Seitenldnge 2 groRer als 2. Seiten-
Lange eingeben. Die TNC fihrt mehrere seitliche
Zustellungen aus, wenn die Differenz zwischen
Rohteilmal 2 und Fertigmaf3 2 grofer ist als die
erlaubte seitliche Zustellung (Werkzeug-Radius mal
Bahn-Uberlappung Q370). Die TNC berechnet immer
eine konstante seitliche Zustellung. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

RohteilmaB Seitenlédnge 2 Q425: Lange des
Zapfenrohteils, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Eckenradius Q220: Radius der Zapfenecke.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene, das die TNC bei
der Bearbeitung stehen lasst. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den der
gesamte Zapfen gedreht wird. Das Drehzentrum liegt
in der Position, auf der das Werkzeug beim Zyklus-
Aufruf steht. Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Zapfenlage Q367: Lage des Zapfens bezogen auf die
Position des Werkzeuges beim Zyklus-Aufruf:

0: Werkzeugposition = Zapfenmitte

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke

2: \Werkzeugposition = Rechte untere Ecke

3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke

4: \Werkzeugposition = Linke obere Ecke

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen z A
-1 = Gegenlauffrasen

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Zapfengrund. Eingabebereich 0203
-99999,9999 bis 99999,9999 Q202

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): MaR, um welches Q201
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofser O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren X
auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

G256)

Q206

<oom

Q200 Q204

Beispiel: NC-Satze

zwischen Werkzeug-Stirnfliche und Werkstiick- 8 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0218=60 ;1. SEITEN-LAENGE
Koordinate Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): 0424=74  ;ROHTEILMASS 1
Absolute Koordinate der Werkstick-Oberflache.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 0219=40 ;2. SEITEN-LAENGE
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): 0425=60  ;ROHTEILMASS 2
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Q220=5 sECKENRADIUS
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) - ;

erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Bahn-iber1appung Faktor Q370: Q370 x Werkzeug- NEeISa U DREHCIEE

Radius ergibt die seitliche Zustellung k. 0367=0 sZAPFENLAGE

Eingabebereich 0,1 bis 1,9999 0207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1  ;FRAESART
Q201=-20 ;TIEFE
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q203=+0  ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q370=1 sBAHN-UEBERLAPPUNG

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

5.6 RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO
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5.7 KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO

5.7 KREISZAPFEN (Zyklus 257,
DIN/ISO: G257)

Zyklusablauf

Mit dem Kreiszapfen-Zyklus 257 kénnen Sie einen Kreiszapfen
bearbeiten. Wenn der Rohteil-Durchmesser gréRRer als die maximal
maogliche seitliche Zustellung ist, dann flhrt die TNC mehrere seitliche
Zustellungen aus bis der Fertigteil-Durchmesser ereicht ist.

1 Das Werkzeug fahrt von der Zyklus-Startposition aus (Zapfenmitte)
in positiver X-Richtung auf die Startposition der
Zapfenbearbeitung. Die Startposition liegt 2 mm rechts neben
dem Zapfenrohteil

2 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand
und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste
Zustelltiefe

3 Anschlief3end fahrt das Werkzeug in einem Halbkreis tangential an
die Zapfenkontur und frast danach einen Umlauf.

4 \Wenn sich der Fertigteil-Durchmesser nicht in einem Umlauf
erreichen lasst, stellt die TNC das Werkzeug auf der aktuellen
Zustell-Tiefe seitlich zu und frast danach erneut einen Umlauf. Die
TNC beriicksichtigt dabei den Rohteil-Durchmesser, den Fertigteil-
Durchmesser und die erlaubte seitliche Zustellung. Dieser
Vorgang wiederholt sich, bis der definierte Fertigteil-Durchmesser
erreicht ist

5 Danach fahrt das Werkzeug in einem Halbkreis tangential von der
Kontur weg zurlick zum Startpunkt der Zapfenbearbeitung

6 Anschlieend fahrt die TNC das Werkzeug auf die nachste Zustell-
Tiefe und bearbeitet den Zapfen auf dieser Tiefe

7 DieserVorgang wiederholt sich, bis die programmierte Zapfentiefe
erreicht ist
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Beim Programmieren beachten!

=)

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
(Zapfenmitte) vorpositionieren mit Radiuskorrektur RO.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. Parameter Q204 (2. Sicherheits-
Abstand) beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende wieder
zurlick auf die Startposition.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende zurlick auf
den Sicherheits-Abstand, wenn eingegeben auf den
2. Sicherheits-Abstand.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine
Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das
Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang
auf Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!

Rechts neben dem Zapfen ausreichend Platz fir die
Anfahrbewegung lassen. Minimum: Werkzeug-
Durchmesser + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 640
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5.7 KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO

Zyklusparameter

257

%20

154

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesser des
fertig bearbeiteten Zapfens. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser des
Rohteils. Rohteil-Durchmesser grof3er Fertigteil-
Durchmesser eingeben. Die TNC fihrt mehrere
seitliche Zustellungen aus, wenn die Differenz
zwischen Rohteil-Durchmesser und Fertigteil-
Durchmesser grof3er ist als die erlaubte seitliche
Zustellung (Werkzeug-Radius mal Bahn-Uberlappung
Q370). Die TNC berechnet immer eine konstante
seitliche Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmal in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstiick-
Oberflache — Zapfengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofser O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koordinate Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstick-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x Werkzeug-
Radius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabebereich 0,1 bis 1,9999

HEIDENHAIN TNC 640

G257)

=
0o Q206 -
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Q200 Q204
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Q202
Q201
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Beispiel: NC-Satze

8 CYCL DEF 257 KREISZAPFEN

0223=60
022260
0368=0.2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
Q206=150
0200=2
Q203=+0
0204=50
Q370=1

9 L X+50 Y+50

sFERTIGTEIL-DURCHM.
sROHTEIL-DURCHM.
;AUFMASS SEITE
sVORSCHUB FRAESEN
;s FRAESART

sTIEFE
sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sSICHERHEITS-ABST.
sKOOR. OBERFLAECHE

32. SICHERHEITS-ABST.

sBAHN-UEBERLAPPUNG
RO FMAX M3 M99

5.7 KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO
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5.8 Programmierbeispiele

90 !

5.8 Progr.mierbeispiele

50 100 -40 30 -20

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten

Werkzeug freifahren
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Zyklus-Definition Aufdenbearbeitung

Zyklus-Aufruf AuRenbearbeitung
Zyklus-Definition Kreistasche

Zyklus-Aufruf Kreistasche
Werkzeug-Wechsel

5.8 Progr.mierbeispiele
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5.8 Progr.mierbeispiele

—
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Werkzeug-Aufruf Nutenfraser
Zyklus-Definition Nuten

Keine Vorpositionierung in X/Y erforderlich

Startpunkt 2. Nut

Zyklus-Aufruf Nuten
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen @
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6.1 Grundlagen

6.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt 2 Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Punktemuster
direkt fertigen konnen:

Zyklus Softkey Seite
220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS Seite 161
221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN 21 Seite 164

Folgende Bearbeitungszyklen konnen Sie mit den Zyklen 220 und 221
kombinieren:

dann verwenden Sie Punkte-Tabellen mit CYCL CALL PAT

@ Wenn Sie unregelmafRige Punktemuster fertigen mussen,
(siehe , Punkte-Tabellen” auf Seite 54).

Mit der Funktion PATTERN DEF stehen weitere regelmalRige
Punktemuster zur Verfligung (siehe , Muster-Definition
PATTERN DEF" auf Seite 46).

Zyklus 200 BOHREN

Zyklus 201 REIBEN

Zyklus 202 AUSDREHEN

Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN

Zyklus 204 RUECKWAERTS-SENKEN

Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

Zyklus 206 GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter
Zyklus 207 GEWINDEBOHREN GS NEU ohne Ausgleichsfutter
Zyklus 208 BOHRFRAESEN

Zyklus 209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH

Zyklus 240 ZENTRIEREN

Zyklus 251 RECHTECKTASCHE

Zyklus 252 KREISTASCHE

Zyklus 253 NUTENFRAESEN

Zyklus 254 RUNDE NUT (nur mit Zyklus 221 kombinierbar)
Zyklus 256 RECHTECKZAPFEN

Zyklus 257 KREISZAPFEN

Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN

Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN

Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus 267 AUSSEN-GEWINDEFRAESEN

160

Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen @



6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS
(Zyklus 220, DIN/ISO: G220)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 Anschlielend positioniert die TNC das Werkzeug mit einer
Geraden-Bewegung oder mit einer Kreis-Bewegung auf den
Startpunkt der néchsten Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei
auf Sicherheits-Abstand (oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
ausgefihrt sind

Beim Programmieren beachten!

automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

@ Zyklus 220 ist DEF-Aktiv, das heil3t, Zyklus 220 ruft
auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und
251 bis 267 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werkstiick-Oberflache und der
2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 220.

HEIDENHAIN TNC 640

G220)
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6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO

Zyklusparameter

162

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des
Teilkreises. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q245 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der ersten Bearbeitung auf dem Teilkreis.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Endwinkel Q246 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der letzten Bearbeitung auf dem Teilkreis
(gilt nicht fur Vollkreise); Endwinkel ungleich
Startwinkel eingeben; wenn Endwinkel gréRer als
Startwinkel eingegeben, dann Bearbeitung im Gegen-
Uhrzeigersinn, sonst Bearbeitung im Uhrzeigersinn.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis; wenn der
Winkelschritt gleich null ist, dann berechnet die TNC
den Winkelschritt aus Startwinkel, Endwinkel und
Anzahl Bearbeitungen; wenn ein Winkelschritt
eingegeben ist, dann berlcksichtigt die TNC den
Endwinkel nicht; das Vorzeichen des Winkelschritts
legt die Bearbeitungsrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn). Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Anzahl Bearbeitungen Q241: Anzahl der
Bearbeitungen auf dem Teilkreis. Eingabebereich
1 bis 99999

Q217

Yi

N

= Q241
—" T~

<Y

Q216
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut): z A
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Q200 e
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision e ‘
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren Beispiel: NC-Satze

G220)

=¥

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den 53 CYCL DEF 220 MUSTER KRELS

Bearbeitungen verfahren soll: Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem 0244=80 ;TEILKREIS-DURCHM.
Teilkreis-Durchmesser verfahren Q245=+0  ;STARTWINKEL

Q246=+360 ; ENDWINKEL

Q247=+0  ;WINKELSCHRITT

Q241=8 sANZAHL BEARBEITUNGEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q365=0 s VERFAHRART

6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO
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6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus 221, DIN/ISO

6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN
(Zyklus 221, DIN/ISO: G221)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug automatisch von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlick-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position flihrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 Anschliefdend positioniert die TNC das Werkzeug in positiver
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten
Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand
(oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 DieserVorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen auf

der ersten Zeile ausgefihrt sind; das Werkzeug steht am letzten
Punkt der ersten Zeile

5 Danach féhrt die TNC das Werkzeug zum letzten Punkt der
zweiten Zeile und fhrt dort die Bearbeitung durch

6 Von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug in negativer
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten
Bearbeitung

7 Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der
zweiten Zeile ausgeflhrt sind

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf den Startpunkt der
nachsten Zeile

9 In einer Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen
abgearbeitet

Beim Programmieren beachten!

automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

@ Zyklus 221 ist DEF-Aktiv, das heit, Zyklus 221 ruft
auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und
251 bis 267 mit Zyklus 221 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werksttck-Oberflache, der
2. Sicherheits-Abstand und die Drehlage aus Zyklus 221.

Wenn Sie den Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung mit
Zyklus 221 verwenden, dann ist die Nutlage 0 nicht
erlaubt.
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Zyklusparameter

> Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

> Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

> Abstand 1. Achse Q237 (inkremental): Abstand der
einzelnen Punkte auf der Zeile

> Abstand 2. Achse Q238 (inkremental): Abstand der
einzelnen Zeilen voneinander

» Anzahl Spalten Q242: Anzahl der Bearbeitungen auf
der Zeile

> Anzah1l Zeilen Q243: Anzahl der Zeilen

» Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den das
gesamte Anordnungsbild gedreht wird; das
Drehzentrum liegt im Startpunkt

I Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache

» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann

> Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:
0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren
1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

HEIDENHAIN TNC 640

Q225

Q203

Beispiel: NC-Satze
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6.4 Programmierbeispiele

6.4 Plammierbeispiele

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren

—

66 Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen @
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Zyklus-Definition Lochkreis 1, CYCL 200 wird automatisch gerufen,

Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

ispiele

bei

l.'ammler

6.4P

Zyklus-Definition Lochkreis 2, CYCL 200 wird automatisch gerufen,

Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

" @



6.4 Programmierbeispiele
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7.1 SL-Zyklen
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7.1 SL-Zyklen

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu 12
Teilkonturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen
Teilkonturen geben Sie als Unterprogramme ein. Aus der Liste der
Teilkonturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im Zyklus 14
KONTUR angeben, berechnet die TNC die Gesamtkontur.

einem Zyklus maximal 16384 Konturelemente

@ Der Speicher flr den Zyklus ist begrenzt. Sie kénnen in
programmieren.

SL-Zyklen flhren intern umfangreiche und komplexe
Berechnungen und daraus resultierende Bearbeitungen
durch. Aus Sicherheitsgriinden in jedem Fall vor dem
Abarbeiten einen grafischen Programm-Test durchfiihren!
Dadurch kénnen Sie auf einfache Weise feststellen, ob die
von der TNC ermittelte Bearbeitung richtig ablauft.

Eigenschaften der Unterprogramme

m Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlickgesetzt werden

= Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlaufen,
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
RR

= Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auf3en umlaufen,
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
RL

= Die Unterprogramme durfen keine Koordinaten in der Spindelachse
enthalten

W Programmieren Sie im ersten Satz des Unterprogramms immer
beide Achsen

= Wenn Sie Q-Parameter verwenden, dann die jeweiligen
Berechnungen und Zuweisungen nur innerhalb des jeweiligen
Kontur-Unterprogrammes durchfihren

170

[v0)
o
(7]
B
o
»
(1)
=
]
3
o
>
o
o
=
o
2]
-
@
=
3
-
»
-
N
<
.
(]
=]

i



Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von ,, Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fur duRerste Bahn beim Raumen und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlick (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

7.1 SL-Zyklen

Die MaRangaben fiir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalfée und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
DATEN ein.

HEIDENHAIN TNC 640 171 @



7.1 SL-Zyklen

Ubersicht

Zyklus Softkey Seite

14 KONTUR (zwingend erforderlich) 1 Seite 173

20 KONTUR-DATEN (zwingend - Seite 178

erforderlich) paTEN

21 VORBOHREN (wahlweise e Seite 180

verwendbar) >

22 RAEUMEN (zwingend erforderlich) 22 Seite 182
o &

23 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise 2 Seite 185

verwendbar) @) i

24 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise 2 Seite 187

verwendbar) o &

Erweiterte Zyklen:
Zyklus Softkey Seite
25 KONTUR-ZUG Seite 189
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72 KONTUR (Zyklus 14, DIN/ISO: G37)

G37)

Beim Programmieren beachten!

In Zyklus 14 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu einer
Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das heif3t ab seiner Definition im
Programm wirksam.

In Zyklus 14 kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme
(Teilkonturen) auflisten.

7.2 KONTUR (Zyklus 14, DIN/ISO

Zyklusparameter
1 Label-Nummern fiir die Kontur: Alle Label-Nummern
LI Boo der einzelnen Unterprogramme eingeben, die zu

einer Kontur Uberlagert werden sollen. Jede Nummer
mit der Taste ENT bestatigen und die Eingaben mit
der Taste END abschlief3en. Eingabe von bis zu 12
Unterprogrammnummern 1 bis 254

HEIDENHAIN TNC 640 173 @



7.3 Uberlagerte Konturen

7.3 Uberlagerte Konturen

Grundlagen
Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur Uberlagern.

Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergréRern oder eine Insel verkleinern.

174
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&

Beispiel: NC-Satze

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2/3/4

Bearbeitungszyklen: Konturtasche @



Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Unterprogramme, die in einem Hauptprogrammm von

@ Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind Kontur-
Zyklus 14 KONTUR aufgerufen werden.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S; und S,, sie mlssen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Unterprogramm 1: Tasche A

Unterprogramm 2: Tasche B

HEIDENHAIN TNC 640
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berlagerte Konturen
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~Summen”-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten
Flache sollen bearbeitet werden:
= Die Flachen A und B missen Taschen sein.

= Die erste Tasche (in Zyklus 14) muss auRerhalb der zweiten
beginnen.

—

76
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,Differenz”-Flache

Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet werden:

" Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.
M A muss aufderhalb B beginnen.
B muss innerhalb von A beginnen

J J
Q: :
[+) [r)
= =2
@ (]
© b

~Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach
Uiberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

M A und B missen Taschen sein.
= A muss innerhalb B beginnen.

J J
: Q:
[x) o
=2 =
o® (1]
© b
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G120)

7.4 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO

74 KONTUR-DATEN (Zyklus 20,

DIN/ISO: G120)

Beim Programmieren beachten!

In Zyklus 20 geben Sie Bearbeitungs-Informationen fir die
Unterprogramme mit den Teilkonturen an.

=)

178

Zyklus 20 ist DEF-Aktiv, das heif3t Zyklus 20 ist ab seiner
Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den jeweiligen Zyklus
auf Tiefe 0 aus.

Die in Zyklus 20 angegebenen Bearbeitungs-
Informationen gelten flr die Zyklen 21 bis 24.

Wenn Sie SL-Zyklen in Q-Parameter-Programmen
anwenden, dann dirfen Sie die Parameter Q1 bis Q20
nicht als Programm-Parameter benutzen.

Bearbeitungszyklen: Konturtasche @



Zyklusparameter

I Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand

oaTEN Werkstlckoberflache — Taschengrund. Y A
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Bahn-Uberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-Radius
ergibt die seitliche Zustellung k. Eingabebereich
-0,0001 bis 1,9999 -

= <t
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlicht- l LEel &/’\

G120)

Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht- Y T ey
Aufmal’ flr die Tiefe. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

h
Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut): A@P K
Absolute Koordinate der Werkstick-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Z A

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision mit dem Werkstick erfolgen kann (fur
Zwischenpositionierung und Riickzug am Zyklus-
Ende). Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius an
Innen-,,Ecken”; Eingegebener Wert bezieht sich auf

die Werkzeug-Mittelpunktsbahn und wird verwendet, 010 o Q7
um weichere Verfahrbewegungen zwischen 1
Konturelementen zu errechen. Q8 ist kein Radius, Qs J

x ¥

Q6

den die TNC als separates Konturelement
zwischen programmierte Elemente einfiigt!
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

7.4 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO

ol |

Drehsinn? Q9: Bearbeitungs-Richtung fir Taschen

Q9 = -1 Gegenlauf fir Tasche und Insel Beispiel: NC-Satze

Q9 = +1 Gleichlauf fur Tasche und Insel 57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

Sie konnen die Bearbeitungs-Parameter bei einer Programm- Q1=-20 s FRAESTIEFE

Unterbrechung Uberpriifen und ggf. Gberschreiben. Q2-1 . BAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+0.2 ;AUFMASS SEITE
Q4=40.1 ;AUFMASS TIEFE
Q5=+30 sKOOR. OBERFLAECHE
Q6=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q7=+80 sSICHERE HOEHE
08=0.5 ;RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 sDREHSINN

HEIDENHAIN TNC 640 179 @



G121)

7.5 VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO

75 VORBOHREN (Zyklus 21,

DIN/ISO: G121)

Zyklusablauf

1

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der
aktuellen Position bis zur ersten Zustell-Tiefe

2 Danach fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX zurlick und
wieder bis zur ersten Zustell-Tiefe, verringert um den Vorhalte-
Abstand t.

3 Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand selbsttatig:

Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm
Bohrtiefe Gber 30 mm: t = Bohrtiefe/50
maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen
Vorschub F um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

6 Am Bohrungsgrund zieht die TNC das Werkzeug, nach der
Verweilzeit zum Freischneiden, mit FMAX zur Startposition zurlick

Einsatz

Zyklus 21 VORBOHREN berlcksichtigt fir die Einstichpunkte das
Schlichtaufmafd Seite und das Schlichtaufmaf’ Tiefe, sowie den

Radius des Ausraum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig

die Startpunkte flirs Raumen.

Beim Programmieren beachten!

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC berticksichtigt einen im TOOL CALL-Satz
programmierten Deltawert DR nicht zur Berechnung der
Einstichpunkte.

An Engstellen kann die TNC ggf. nicht mit einem
Werkzeug vorgebohren das gréRer ist als das
Schruppwerkzeug.
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Zyklusparameter

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen bei

negativer Arbeitsrichtung ,—"). Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Bohrvorschub in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Ausrdaum-Werkzeug Nummer/Name Q13 bzw. QS13:
Nummer oder Name des Ausraum-\Werkzeugs.
Eingabebereich 0 bis 32767,9 bei Nummerneingabe,
maximal 16 Zeichen bei Namenseingabe

HEIDENHAIN TNC 640
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Beispiel: NC-Satze

58 CYCL DEF 21 VORBOHREN
Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q13-=1 sAUSRAEUM-WERKZEUG

7.5 VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO
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7.6 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO

76 RAEUMEN (Zyklus 22,
DIN/ISO: G122)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmal} Seite berlicksichtigt

2 In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 die Kontur von innen nach aulRen

3 Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer Anndherung
an die Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast

4 Im nachsten Schritt fahrt die TNC das Werkzeug auf die ndchste
Zustell-Tiefe und wiederholt den Ausrdum-Vorgang, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf die Sichere Hohe
zurlick

182
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Beim Programmieren beachten!

G122)

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
@ verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit Zyklus 21.

Das Eintauchverhalten des Zyklus 22 legen Sie mit dem
Parameter Q19 und in der Werkzeug-Tabelle mit den
Spalten ANGLE und LCUTS fest:

Wenn Q19=0 definiert ist, dann taucht die TNC
grundsatzlich senkrecht ein, auch wenn flr das aktive
Werkzeug ein Eintauchwinkel (ANGLE) definiert ist

Wenn Sie ANGLE=90° definieren, taucht die TNC
senkrecht ein. Als Eintauchvorschub wird dann der
Pendelvorschub Q19 verwendet

Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus 22 definiert ist
und ANGLE zwischen 0.1 und 89.999 in der Werkzeug-
Tabelle definiert ist, taucht die TNC mit dem
festgelegten ANGLE helixformig ein

Wenn der Pendelvorschub im Zyklus 22 definiert ist und
kein ANGLE in der Werkzeug-Tabelle steht, dann gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus

Sind die Geometrieverhéltnisse so, dass nicht
helixférmig eingetaucht werden kann (Nutgeometrie),
so versucht die TNC pendelnd einzutauchen. Die
Pendellange berechnet sich dann aus LCUTS und ANGLE
(Pendelldange = LCUTS / tan ANGLE)

Bei Taschenkonturen mit spitzen Innenecken kann bei
Verwendung eines Uberlappungsfaktors von groRer 1
Restmaterial beim Ausraumen stehen bleiben.
Insbesondere die innerste Bahn per Testgrafik prifen und
ggf. den Uberlappungsfaktor geringfligig andern. Dadurch
lasst sich eine andere Schnittaufteilung erreichen, was
oftmals zum gewlinschten Ergebnis fihrt.

7.6 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO

Beim Nachraumen berlicksichtigt die TNC einen
definierten VerschleiRwert DR des Vorraumwerkzeuges
nicht.

Achtung Kollisionsgefahr!
Nach dem Ausflihren eines SL-Zyklus missen Sie die

erste Verfahrbewegung in der Bearbeitungsebene mit
beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B.
L X+80 Y+0 RO FMAX.

HEIDENHAIN TNC 640 183 @
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7.6 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO

Zyklusparameter

184

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub Ausraumen Q12: Frasvorschub in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorraum-Werkzeug Q18 bzw. QS18: Nummer oder
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC bereits
vorgerdumt hat. Umschalten auf Namen-Eingabe:
Softkey WERKZEUG-NAME driicken. Spezieller
Hinweis fiir AWT-Weber: Die TNC flgt das
AnflUhrungszeichen oben-Zeichen automatisch ein,
wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls nicht
vorgeraumt wurde , 0" eingeben; falls Sie hier eine
Nummer oder einen Namen eingeben, raumt die TNC
nur den Teil aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug
nicht bearbeitet werden konnte. Falls der
Nachrdumbereich nicht seitlich anzufahren ist, taucht
die TNC pendelnd ein; dazu missen Sie in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T, die Schneidenléange LCUTS
und den maximalen Eintauchwinkel ANGLE des
Werkzeugs definieren. Ggf. gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus. Eingabebereich 0 bis 32767,9 bei
Nummerneingabe, maximal 16 Zeichen bei
Namenseingabe

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren nach der Bearbeitung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q12 heraus.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Beispiel: NC-Satze

59 CYCL DEF 22 RAEUMEN
Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=750  ;VORSCHUB RAEUMEN
Q18=1 s VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=150  ;VORSCHUB PENDELN
Q208=99999 ; VORSCHUB RUECKZUG

Bearbeitungszyklen: Konturtasche @



7.7 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Zyklusablauf

Die TNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf die
zu bearbeitende Flache, sofern hierflr gentigend Platz vorhanden ist.
Bei beengten Platzverhéltnissen fahrt die TNC das Werkzeug
senkrecht auf Tiefe. Anschliefend wird das beim Ausrdumen
verbliebene Schlichtaufmaf? abgefrast.

Beim Programmieren beachten!

Die TNC ermittelt den Startpunkt flirs Schlichten
@ selbstéandig. Der Startpunkt ist abhangig von den
Platzverhaltnissen in der Tasche.

Der Einfahrradius zum Anpositionieren auf die Endtiefe ist
intern fest definiert und unabhangig vom Eintauchwinkel
des Werkzeugs.

Achtung Kollisionsgefahr!
Nach dem Ausfiihren eines SL-Zyklus mUssen Sie die

erste Verfahrbewegung in der Bearbeitungsebene mit
beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B.
L X+80 Y+0 RO FMAX.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.7 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23, DIN/ISO

Zyklusparameter

186

Vorschub Tiefenzustellung Q11:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Einstechen. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren nach der Bearbeitung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q12 heraus.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

zi

@
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Beispiel: NC-Satze

60 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350  ;VORSCHUB RAEUMEN
Q208=99999 ; VORSCHUB RUECKZUG

Bearbeitungszyklen: Konturtasche @



7.8 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24,
DIN/ISO: G124)

Zyklusablauf

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn tangential an die
Teilkonturen. Jede Teilkontur wird separat geschlichtet.

Beim Programmieren beachten!

=)

Die Summe aus Schlichtaufmaf Seite (Q14) und
Schlichtwerkzeug-Radius muss kleiner sein als die
Summe aus Schlichtaufmald Seite (Q3,Zyklus 20) und
Raumwerkzeug-Radius.

Wenn Sie Zyklus 24 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus 22
ausgeraumt zu haben, gilt oben aufgestellte Berechnung
ebenso; der Radius des Raum-Werkzeugs hat dann den
Wert ,,0".

Sie kdnnen Zyklus 24 auch zum Konturfrasen verwenden.
Sie mlissen dann

die zu frasende Kontur als einzelne Insel definieren
(ohne Taschenbegrenzung) und

im Zyklus 20 das Schlichtaufmal (Q3) groRer eingeben,
als die Summe aus Schlichtaufmafd Q14 + Radius des
verwendeten Werkzeugs

Die TNC ermittelt den Startpunkt flrs Schlichten
selbstandig. Der Startpunkt ist abhéngig von den
Platzverhaltnissen in der Tasche und dem im Zyklus 20
programmierten Aufmaf3.

Die TNC berechnet den Startpunkt auch in Abhangigkeit
von der Reihenfolge beim Abarbeiten. Wenn Sie den
Schlichtzyklus mit der Taste GOTO anwahlen und das
Programm dann starten, kann der Startpunkt an einer
anderen Stelle liegen, als wenn Sie das Programm in der
definierten Reihenfolge abarbeiten.

Achtung Kollisionsgefahr!

Nach dem Ausfiihren eines SL-Zyklus missen Sie die
erste Verfahrbewegung in der Bearbeitungsebene mit
beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B.

L X+80 Y+0 RO FMAX.

HEIDENHAIN TNC 640
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G124)

7.8 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24, DIN/ISO

Zyklusparameter

188

Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1 Q9:
Bearbeitungsrichtung:

+1:Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn
-1:Drehung im Uhrzeigersinn

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

SchlichtaufmaB Seite Q14 (inkremental): Aufmald fur
mehrmaliges Schlichten; der letzte Schlicht-Rest wird
ausgeraumt, wenn Sie Q14 = 0 eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

zi =
|
gan
17\ ~
P -
N/ X
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Beispiel: NC-Satze

61 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

sDREHSINN
sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sVORSCHUB RAEUMEN
sAUFMASS SEITE

Bearbeitungszyklen: Konturtasche @



79 KONTUR-ZUG (Zyklus 25,

DIN/ISO: G125)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR -
offene und geschlossene Konturen bearbeiten.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegenlber der Bearbeitung einer
Kontur mit Positioniersatzen erhebliche Vorteile:

Die TNC Uberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen und
Konturverletzungen. Kontur mit der Test-Grafik Uberprifen

Ist der Werkzeug-Radius zu grof3, so muss die Kontur an Innenecken
eventuell nachbearbeitet werden

Die Bearbeitung lasst sich durchgehend im Gleich- oder Gegenlauf
ausfihren. Die Frasart bleibt sogar erhalten, wenn Konturen
gespiegelt werden

Bei mehreren Zustellungen kann die TNC das Werkzeug hin und her
verfahren: Dadurch verringert sich die Bearbeitungszeit

Sie kdnnen AufmalRe eingeben, um in mehreren Arbeitsgdngen zu
schruppen und zu schlichten

Beim Programmmieren beachten!

=)

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fiihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC bertcksichtigt nur das erste Label aus Zyklus 14
KONTUR.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 16384 Konturelemente
programmieren.

Zyklus 20 KONTUR-DATEN wird nicht bendtigt.

Die Zusatzfunktionen M109 und M110 wirken nicht bei der
Bearbeitung einer Kontur mit Zyklus 25.

Achtung Kollisionsgefahr!
Um mogliche Kollisionen zu vermeiden:

Direkt nach Zyklus 25 keine Kettenmal3e
programmieren, da sich Kettenmalfe auf die Position
des Werkzeugs am Zyklus-Ende beziehen

In allen Hauptachsen eine definierte (absolute) Position
anfahren, da die Position des Werkzeugs am
Zyklusende nicht mit der Position am Zyklusanfang
Ubereinstimmt.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.9 KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO

Zyklusparameter

190

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Beispiel: NC-Satze
Werkstlck-Oberflache und Konturgrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 62 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Q1=-20  ;FRAESTIEFE
Schlichtaufmald in der Bearbeitungsebene. 03=+0 sAUFMASS SEITE
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

i . 05=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Koord. Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut): Absolute Q7=+50 .SICHERE HOEHE

Koordinate der Werkstlck Oberflache bezogen auf
den Werkstlck-Nullpunkt. Eingabebereich Q10=+5
-99999,9999 bis 99999,9999 Q11=100

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der Q12=350
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstlck
erfolgen kann; Werkzeug-RUlckzugposition am Zyklus- Q15=-1
Ende. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Frdasart? Gegenlauf = -1 Q15:

Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = -1

Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frésen bei
mehreren Zustellungen:Eingabe = 0

sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sVORSCHUB FRAESEN
s FRAESART

Bearbeitungszyklen: Konturtasche @



7.10 Programmierbeispiele

HEIDENHAIN TNC 640

7.1'ogrammierbeispiele

Rohteil-Definition
Werkzeug-Aufruf Vorraumer, Durchmesser 30
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramm festlegen

Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen



7.1l'ogrammierbeispiele

Zyklus-Definition Vorrdumen

Zyklus-Aufruf Vorrdumen

Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Nachrdumer, Durchmesser 15
Zyklus-Definition Nachrdumen

Zyklus-Aufruf Nachrdumen
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Kontur-Unterprogramm

—

92 Bearbeitungszyklen: Konturtasche @
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7.1'ogrammierbeispiele

Rohteil-Definition
Werkzeug-Aufruf Bohrer, Durchmesser 12
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramme festlegen

Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

" @



7.1.'ogrammierbeispiele

Zyklus-Definition Vorbohren

Zyklus-Aufruf Vorbohren

Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten, Durchmesser 12
Zyklus-Definition Raumen

Zyklus-Aufruf Rdumen

Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

—

94 Bearbeitungszyklen: Konturtasche @
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Kontur-Unterprogrammm 1: Tasche links

Kontur-Unterprogramm 2: Tasche rechts

Kontur-Unterprogramm 3: Insel Viereckig links

Kontur-Unterprogrammm 4: Insel Dreieckig rechts

7.1.ogrammierbeispiele
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7.1.'ogrammierbeispiele

Rohteil-Definition
Werkzeug-Aufruf , Durchmesser 20
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Kontur-Unterprogramlmm

96 Bearbeitungszyklen: Konturtasche @
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8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27,
DIN/ISO: G127, Software-
Option 1)

Zyklus-Ablauf

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
Kontur auf den Mantel eines Zylinders Gbertragen. Verwenden Sie den
Zyklus 28, wenn Sie Fihrungsnuten auf dem Zylinder frasen wollen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramm, das Sie Uber
Zyklus 14 (KONTUR) festlegen.

Im Unterprogramm beschreiben Sie die Kontur immer mit den
Koordinaten X und Y, unabhangig davon welche Drehachsen an |hrer
Maschine vorhanden sind. Die Konturbeschreibung ist somit
unabhangig von lhrer Maschinenkonfiguration. Als Bahnfunktionen
stehen L, CHF, CR, RND und CT zur Verfligung.

Die Angaben fir die Winkelachse (X-Koordinaten) kénnen Sie
wahlweise in Grad oder in mm (Inch) eingeben (bei der Zyklus-
Definition Uber Q17 festlegen).

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmal} Seite berlcksichtigt

2 In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der programmierten Kontur

3 Am Konturende fahrt die TNC das Werkzeug auf
Sicherheitsabstand und zuriick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 1 bis 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 AnschlieRend fahrt das Werkzeug auf Sicherheitsabstand

HEIDENHAIN TNC 640

G127, Software-Option 1)
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G127, Software-Option 1)

8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

@)
=)

200

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fiir
die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 16384 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein. Setzen Sie den Bezugspunkt im Zentrum des
Rundtisches.

Die Spindelachse muss beim Zyklus-Aufruf senkrecht auf
der Rundtisch-Achse stehen, ggf. ist eine Umschaltung
der Kinematik erforderlich. Wenn dies nicht der Fall ist,
dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Der Sicherheitsabstand muss grof3er als der Werkzeug-
Radius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhéhen, wenn die Kontur
aus vielen nicht tangentialen Konturelementen besteht.

Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @



Zyklusparameter

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmal in der Ebene der Mantel-Abwicklung;
das Aufmald wirkt in der Richtung der
Radiuskorrektur. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Fréasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

63 CYCL DEF 27 ZYLINDER-MANTEL
Q1=-8 s FRAESTIEFE
Q3=+0 ;AUFMASS SEITE

Q6=+0 sSICHERHEITS-ABST.

Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE

Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q16=25 sRADIUS
Q17=0 sBEMASSUNGSART

G127, Software-Option 1)

8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO
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G128,

Software-Option 1)

8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus 28, DIN/ISO

8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen
(Zyklus 28, DIN/ISO: G128,
Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
FUhrungsnut auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Im
Gegensatz zum Zyklus 27, stellt die TNC das Werkzeug bei diesem
Zyklus so an, dass die Wande bei aktiver Radiuskorrektur nahezu
parallel zueinander verlaufen. Exakt parallel verlaufende Wande
erhalten Sie dann, wenn Sie ein Werkzeug verwenden, das exakt so
grold ist wie die Nutbreite.

Je kleiner das Werkzeug im Verhaltnis zur Nutbreite ist, desto grofiere
Verzerrungen enstehen bei Kreisbahnen und schragen Geraden. Um
diese verfahrensbedingten Verzerrungen zu minimieren, kénnen Sie
Uber den Parameter Q21 eine Toleranz definieren, mit der die TNC die
herzustellende Nut an eine Nut annahert, die mit einem Werkzeug
hergestellt wurde, dessen Durchmesser der Nutbreite entspricht.

Programmieren Sie die Mittelpunktsbahn der Kontur mit Angabe der
Werkzeug-Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie fest,
ob die TNC die Nut im Gleich- oder Gegenlauf herstellt.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt

2 In der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der Nutwand; dabei wird das
Schlichtaufmald Seite berlcksichtigt

3 Am Konturende versetzt die TNC das Werkzeug an die
gegenlberliegende Nutwand und fahrt zurlick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 2 und 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Wenn Sie die Toleranz Q21 definiert haben, dann fihrt die TNC die
Nachbearbeitung aus, um mdglichst parallele Nutwande zu
erhalten.

6 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position

202
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Beim Programmieren beachten!
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Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller far
die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 16384 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein. Setzen Sie den Bezugspunkt im Zentrum des
Rundtisches.

Die Spindelachse muss beim Zyklus-Aufruf senkrecht auf
der Rundtisch-Achse stehen, ggf. ist eine Umschaltung
der Kinematik erforderlich. Wenn dies nicht der Fall ist,
dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Der Sicherheitsabstand muss grofer als der Werkzeug-
Radius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhéhen, wenn die Kontur
aus vielen nicht tangentialen Konturelementen besteht.

HEIDENHAIN TNC 640
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Zyklusparameter

Fristiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmald an der Nutwand. Das Schlichtaufmaf3
verkleinert die Nutbreite um den zweifachen
eingegebenen Wert. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

G128,

Software-Option 1)

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Nutbreite Q20: Breite der herzustellenden Nut.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Toleranz? Q21: Wenn Sie ein Werkzeug verwenden,
das kleiner ist als die programmierte Nutbreite Q20,
entstehen verfahrensbedingt Verzerrungen an der
Nutwand bei Kreisen und schragen Geraden. Wenn
Sie die Toleranz Q21 definieren, dann nahert die TNC
die Nut in einem nachgeschalteten Frasvorgang so
an, als ob Sie die Nut mit einem Werkzeug gefrast
hatten, das exakt so groR ist wie die Nutbreite. Mit
Q21 definieren Sie die erlaubte Abweichung von
dieser idealen Nut. Die Anzahl der
Nachbearbeitungsschritte hangt ab vom
Zylinderradius, dem verwendeten Werkzeug und der
Nuttiefe. Je kleiner die Toleranz definiert ist, desto
exakter wird die Nut, desto langer dauert aber auch
die Nachbearbeitung. Empfehlung: Toleranz von
0.02 mm verwenden. Funktion inaktiv: O eingeben
(Grundeinstellung). Eingabebereich 0 bis 9,9999

8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus 28, DIN/ISO

204

Beispiel: NC-Séatze

63 CYCL DEF 28 ZYLINDER-MANTEL
Q1=-8 s FRAESTIEFE
Q3=+0 sAUFMASS SEITE
Q6=+0 sSICHERHEITS-ABST.
Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q16=25 sRADIUS
Q17=0 sBEMASSUNGSART
020=12 sNUTBREITE
021=0 s TOLERANZ

Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @



8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen
(Zyklus 29, DIN/ISO: G129,
Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kénnen Sie einen auf der Abwicklung definierten
Steg auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Die TNC stellt das
Werkzeug bei diesem Zyklus so an, dass die Wande bei aktiver
Radiuskorrektur immer parallel zueinander verlaufen. Programmieren
Sie die Mittelpunktsbahn des Steges mit Angabe der Werkzeug-
Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie fest, ob die TNC
den Steg im Gleich- oder Gegenlauf herstellt.

An den Stegenden flgt die TNC grundsétzlich immer einen Halbkreis
an, dessen Radius der halben Stegbreite entspricht.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Startpunkt der
Bearbeitung. Den Startpunkt berechnet die TNC aus der
Stegbreite und dem Werkzeug-Durchmesser. Er liegt um die halbe
Stegbreite und dem Werkzeug-Durchmesser versetzt neben dem
ersten im Kontur-Unterprogramm definierten Punkt. Die Radius-
Korrektur bestimmt, ob links (1, RL=Gleichlauf) oder rechts vom
Steg (2, RR=Gegenlauf) gestartet wird

2 Nachdem die TNC auf die erste Zustelltiefe positioniert hat, fahrt
das Werkzeug auf einem Kreisbogen mit Frasvorschub Q12
tangential an die Stegwand an. Ggf. wird das Schlichtaufmal? Seite
berlcksichtigt

3 Auf der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der Stegwand, bis der Zapfen
vollstandig hergestellt ist

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential von der Stegwand
weg zurlick zum Startpunkt der Bearbeitung

5 Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

6 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position

HEIDENHAIN TNC 640
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Beim Programmieren beachten!

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fiir
die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 16384 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein. Setzen Sie den Bezugspunkt im Zentrum des
Rundtisches.

Die Spindelachse muss beim Zyklus-Aufruf senkrecht auf
der Rundtisch-Achse stehen, ggf. ist eine Umschaltung
der Kinematik erforderlich. Wenn dies nicht der Fall ist,
dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Der Sicherheitsabstand muss grof3er als der Werkzeug-
Radius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhéhen, wenn die Kontur
aus vielen nicht tangentialen Konturelementen besteht.

Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @



Zyklusparameter g-,l‘:
Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Beispiel: NC-Satze - S
Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich (D _9
-99999,9999 bis 99999,9999 63 CYCL DEF 29 ZYLINDER-MANTEL STEG .. -S-
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): 01=-8 s FRAESTIEFE (@)
Schlichtaufmald an der Stegwand. Das 03=+0 ;AUFMASS SEITE 1
Schlichtaufmald vergroRert die Stegbreite um den e
zweifachen eingegebenen Wert. Eingabebereich 06=+0 sSICHERHEITS-ABST. ©
-99999,9999 bis 99999,9999 Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE ;
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ. d'_'
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder - ; o
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 012-350  ;VORSCHUB FRAESEN (7p)

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das SRS SO
Werkzeug jevveils zugestellt wird. Eingabebereich Q17=0 sBEMASSUNGSART
-99999,9999 bis 99999,9999 020-12 . STEGBREITE

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Fréasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Stegbreite Q20: Breite des herzustellenden Steges.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO
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-.5 Programmierbeispiele

8.5 Programmierbeispiele

Hinweis:
M Maschine mit B-Kopf und C-Tisch

 Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt.

m Bezugspunkt liegt auf der Unterseite, in der
Rundtisch-Mitte

60

20

30 50 157

Werkzeug-Aufruf, Durchmesser 7

Werkzeug freifahren

Werkzeug auf Rundtisch-Mitte vorpositionieren
Einschwenken

Kontur-Unterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

N

08 Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @
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Rundtisch vorpositionieren, Spindel ein, Zyklus aufrufen
Werkzeug freifahren

Zurlckschwenken, PLANE-Funktion aufheben
Programm-Ende

Kontur-Unterprogramm

Angaben in der Drehachse in mm (Q17=1)

.5 Programmierbeispiele

” @



-.5 Programmierbeispiele

Hinweise:

1 Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt
= Maschine mit B-Kopf und C-Tisch z
m Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

1 Beschreibung der Mittelpunktsbahn im
Kontur-Unterprogramm

40 60 157

Werkzeug-Aufruf, Werkzeug-Achse Z, Durchmesser 7
Werkzeug freifahren

Werkzeug auf Rundtisch-Mitte positionieren
Einschwenken

Kontur-Unterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

Nachbearbeitung aktiv

10 Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @

N
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Rundtisch vorpositionieren, Spindel ein, Zyklus aufrufen
Werkzeug freifahren

Zurlckschwenken, PLANE-Funktion aufheben
Programm-Ende

Kontur-Unterprogramlnm, Beschreibung der Mittelpunktsbahn
Angaben in der Drehachse in mm (Q17=1)
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8.5 Programmierbeispiele
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9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

9.1 SL-Zyklen mit komplexer
Konturformel

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen und der komplexen Konturformel kénnen Sie
komplexe Konturen aus Teilkonturen (Taschen oder Inseln)
zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen (Geometriedaten)
geben Sie als separate Programme ein. Dadurch sind alle Teilkonturen
beliebig wiederverwendbar. Aus den gewahlten Teilkonturen, die Sie
Uber eine Konturformel miteinander verknlpfen, berechnet die TNC
die Gesamtkontur.

Konturbeschreibungs-Programme) ist auf maximal

128 Konturen begrenzt. Die Anzahl der moglichen
Konturelemente héngt von der Konturart (Innen-
/AulRenkontur) und der Anzahl der Konturbeschreibungen
ab und betragt maximal 16384 Konturelemente.

@ Der Speicher flr einen SL-Zyklus (alle

Die SL-Zyklen mit Konturformel setzen einen
strukturierten Programmaufbau voraus und bieten die
Méglichkeit, immer wiederkehrende Konturen in
einzelnen Programmen abzulegen. Uber die Konturformel
verknlpfen Sie die Teilkonturen zu einer Gesamtkontur
und legen fest, ob es sich um eine Tasche oder Insel

handelt. 0 BEGIN PGM KONTUR MM

Die Funktion SL-Zyklen mit Konturformel ist in der
Bedienoberflache der TNC auf mehrere Bereiche verteilt

Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und
komplexer Konturformel

und dient als Grundlage fiir weitergehende 5 SEL CONTOUR "MODEL"
Entwicklungen. 6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...
8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM

214 Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel @



Eigenschaften der Teilkonturen

Die TNC erkennt grundsatzlich alle Konturen als Tasche.
Programmieren Sie keine Radiuskorrektur

Die TNC ignoriert Vorschiibe F und Zusatz-Funktionen M
Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. \Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlckgesetzt werden

Die Unterprogramme dirfen auch Koordinaten in der Spindelachse
enthalten, diese werden aber ignoriert

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die
Bearbeitungsebene fest.

Teilkonturen kénnen Sie bei Bedarf mit unterschiedlichen Tiefen
definieren

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von ,, Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fur duBerste Bahn beim Rdumen und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

Die MaRangaben fiir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalée und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
DATEN ein.

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: Schema: Verrechnung der Teilkonturen

mit Konturformel

S o1 B W N = o

B2 w N = o

BEGIN PGM MODEL MM

DECLARE CONTOUR QC1
DECLARE CONTOUR QC2
DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK" DEPTH10
DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT" DEPTH5

QC10 = ( QC1 | QC3 | QC4 ) \ qcC2

END PGM MODEL MM

"KREIS1"
"KREISXY" DEPTH15

BEGIN PGM KREIS1 MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM KREIS1 MM

BEGIN PGM KREIS31XY MM

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel
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9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

Programm mit Konturdefinitionen wahlen

Mit der Funktion SEL CONTOUR wéhlen Sie ein Programm mit Kontur-

Definitionen, aus denen die TNC die Konturbeschreibungen entnimmt:

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
KonTuR, - MenU fur Funktionen zur Kontur- und
BEaRe. Punktbearbeitung wahlen

Softkey SEL CONTOUR drlicken

Vollstdndigen Programmnamen des Programms mit
der Kontur-Definitionen eingeben, mit Taste END
bestatigen

Zyklus 14 KONTUR ist bei der Verwendung von SEL CONTUR

@ SEL CONTOUR-Satz vor den SL-Zyklen programmieren.
nicht mehr erforderlich.

Konturbeschreibungen definieren

Mit der Funktion DECLARE CONTOUR geben Sie einem Programm den
Pfad fir Programme an, aus denen die TNC die Konturbeschreibungen
entnimmt. Desweiteren kdnnen Sie fir diese Konturbeschreibung
eine separate Tiefe wahlen (FCL 2-Funktion):

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
TR~ Meni fir Funktionen zur Kontur- und
oeRRe. Punktbearbeitung wahlen

Softkey DECLARE CONTOUR drlcken

Nummer fir den Konturbezeichner QC eingeben, mit
Taste ENT bestéatigen

Vollstandigen Programmnamen des Programms mit
den Kontur-Beschreibung eingeben, mit Taste END
bestatigen, oder wenn gewdiinscht

Separate Tiefe fir die gewahlte Kontur definieren

der Konturformel die verschiedenen Konturen miteinander

@ Mit den angegebenen Konturbezeichnern QC kénnen Sie in
verrechnen.

Wenn Sie Konturen mit separater Tiefe verwenden, dann
mussen Sie allen Teilkonturen eine Tiefe zuweisen (ggf.
Tiefe 0 zuweisen).

216
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Komplexe Konturformel eingeben

Uber Softkeys kdénnen Sie verschiedene Konturen in einer
mathematischen Formel miteinander verknipfen:

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT

onTR/ - Men fur Funktionen zur Kontur- und
BEARS. Punktbearbeitung wahlen

Softkey KONTUR FORMEL driicken: Die TNC zeigt
PR folgende Softkeys an:

Verknipfungs-Funktion Softkey

geschnitten mit
z.B.QC10 = QC1 & QC5

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

vereinigt mit o e

2.8.QC25 = QC7 | QC18 2
vereinigt mit, aber ohne Schnitt XS

2.B.QC12 = QC5 ~ QC25 3
ohne o e

2.B.QC25 = QC1 \ QC2
Klammer auf E
z.B.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Klammer zu D
z.B.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Einzelne Kontur definieren
z.B.QC12 = QC1
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9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

Uberlagerte Konturen

Die TNC betrachtet grundsétzlich eine programmierte Kontur als
Tasche. Mit den Funktionen der Konturformel haben Sie die
Moglichkeit, eine Kontur in eine Insel umzuwandeln

Taschen und Inseln kdnnen Sie zu einer neuen Kontur Uberlagern.
Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergroRern oder eine Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Konturbeschreibungs-Programme, die in einem
Konturdefinitions-Programm definiert sind. Das
Konturdefinitions-Programm wiederum ist Gber die
Funktion SEL CONTOUR im eigentlichen Hauptprogramm
aufzurufen.

@ Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S1 und S2, sie missen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

218
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Konturbeschreibungs-Programm 1: Tasche A

Konturbeschreibungs-Programm 2: Tasche B

it komplexer Konturformel

~Summen”-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten

Flache sollen bearbeitet werden:

" Die Flachen A und B mussen in separaten Programmen ohne
Radiuskorrektur programmiert sein

© In der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion
“vereinigt mit" verrechnet

Konturdefinitions-Programm:

HEIDENHAIN TNC 640
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it komplexer Konturformel

9.1 SL-Zykl

.Differenz”-Flache

Flache A soll ohne den von B (berdeckten Anteil bearbeitet werden:

= Die Flachen A und B mssen in separaten Programmen ohne
Radiuskorrektur programmiert sein

= In der Konturformel wird die Flache B mit der Funktion ohne von der
Flache A abgezogen

Konturdefinitions-Programm:

~Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach
Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

= Die Flachen A und B missen in separaten Programmen ohne
Radiuskorrektur programmiert sein

= In der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion
"geschnitten mit” verrechnet

Konturdefinitions-Programm:

Kontur Abarbeiten mit SL-Zyklen

Die Bearbeitung der definierten Gesamtkontur erfolgt mit
@ den SL-Zyklen 20 - 24 (siehe , Ubersicht” auf Seite 172).

N

20

Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel @
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it komplexer Konturformel

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Schruppfraser
Werkzeug-Definition Schlichtfraser
Werkzeug-Aufruf Schruppfraser

Werkzeug freifahren
Konturdefinitions-Programm festlegen
Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

9.1 SL-Zykl
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9

10
11
12

13
14

15
16
17

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

Kon

O 00 N o o1 B W N =B o

222

CYCL DEF 22 RAEUMEN
Q10=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q18=0 ; VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=150 ;VORSCHUB PENDELN
Q401=100 ;VORSCHUBFAKTOR
Q404=0  ;NACHRAEUMSTRATEGIE

CYCL CALL M3

TOOL CALL 2 Z $5000

CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=200 ;VORSCHUB RAEUMEN

CYCL CALL M3

CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
Q9=+1 ;DREHSINN
Q10=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=400 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q14=+0  ;AUFMASS SEITE

CYCL CALL M3

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM KONTUR MM

turdefinitions-Programm mit Konturformel:

BEGIN PGM MODEL MM
DECLARE CONTOUR QC1 = "KREIS1"

FN 0: Q1 =+35

FN 0: Q2 =+50

FN 0: Q3 =+25

DECLARE CONTOUR QC2 = "KREIS31XY"
DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK"
DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT"

QC10 = (QC 1| QC2) \QC3\QC4
END PGM MODEL MM

Zyklus-Definition Raumen

Zyklus-Aufruf Raumen
Werkzeug-Aufruf Schlichtfraser
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Konturdefinitions-Programm
Definition des Konturbezeichners fir das Programm

Wertzuweisung fir verwendete Parameter im PGM

Definition des Konturbezeichners fir das Programm
Definition des Konturbezeichners flir das Programm
Definition des Konturbezeichners fir das Programm

Konturformel

“KREIS1”
“KREIS31XY"

“KREIS31XY"
“"DREIECK"
“QUADRAT"

Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel @



Konturbeschreibungs-Programme:

HEIDENHAIN TNC 640

Konturbeschreibungs-Programm

Konturbeschreibungs-Programm

Konturbeschreibungs-Programm

Konturbeschreibungs-Programm

: Kreis rechts

: Kreis links

: Dreieck rechts

: Quadrat links

it komplexer Konturformel

9.1 SL-Zykl
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9.2 SL-Zyklen mit einfacher Konturformel

9.2 SL-Zyklen mit einfacher
Konturformel

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen und der einfachen Konturformel kénnen Sie
Konturen aus bis zu 9 Teilkonturen (Taschen oder Inseln) auf einfache
Weise zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen
(Geometriedaten) geben Sie als separate Programme ein. Dadurch
sind alle Teilkonturen beliebig wiederverwendbar. Aus den gewahlten
Teilkonturen berechnet die TNC die Gesamtkontur.

Der Speicher fiir einen SL-Zyklus (alle

@ Konturbeschreibungs-Programme) ist auf maximal

128 Konturen begrenzt. Die Anzahl der moglichen
Konturelemente hdangt von der Konturart (Innen-
/AufRenkontur) und der Anzahl der Konturbeschreibungen
ab und betragt maximal 16384 Konturelemente.

Eigenschaften der Teilkonturen

Programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Die TNC ignoriert Vorschibe F und Zusatz-Funktionen M.
Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlickgesetzt werden

Die Unterprogramme durfen auch Koordinaten in der Spindelachse
enthalten, diese werden aber ignoriert

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die
Bearbeitungsebene fest.

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von ,,Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fir auRerste Bahn beim Rdumen und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

Die MafRangaben fur die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmafe und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
DATEN ein.

224

Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und
komplexer Konturformel

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF
P1= "POCK1.H"
I2 = "ISLE2.H" DEPTH5
I3 "ISLE3.H" DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...
8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel @



Einfache Konturformel eingeben

Uber Softkeys kdénnen Sie verschiedene Konturen in einer
mathematischen Formel miteinander verknipfen:

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

CONTOUR
DEF

INSEL

E

@

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Men fUr Funktionen zur Kontur- und
Punktbearbeitung wéahlen

Softkey CONTOUR DEF drlicken: Die TNC startet die
Eingabe der Konturformel

Namen der ersten Teilkontur eingeben. Die erste
Teilkontur muss immer die tiefste Tasche sein, mit
Taste ENT bestatigen

Per Softkey festlegen, ob die nachste Kontur eine
Tasche oder Insel ist, mit Taste ENT bestatigen

Namen der zweiten Teilkontur eingeben, mit Taste
ENT bestatigen

Bei Bedarf Tiefe der zweiten Teilkontur eingeben, mit
Taste ENT bestatigen

Dialog wie zuvor beschrieben fortflihren, bis Sie alle
Teilkonturen eingegeben haben

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der
tiefsten Tasche beginnen!

Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann interpretiert
die TNC die eingegebene Tiefe als Inselhohe. Der
eingegebene, vorzeichenlose Wert bezieht sich dann
auf die Werkstlick-Oberflache!

Wenn Tiefe mit 0 eingegeben ist, dann wirkt bei
Taschen die im Zyklus 20 definierte Tiefe, Inseln ragen
dann bis zur Werksttck-Oberflache!

Kontur Abarbeiten mit SL-Zyklen

=)

Die Bearbeitung der definierten Gesamtkontur erfolgt mit
den SL-Zyklen 20 - 24 (siehe , Ubersicht” auf Seite 172).

HEIDENHAIN TNC 640
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10.1 Grundlagen

10.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt drei Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Flachen mit

folgenden Eigenschaften bearbeiten kénnen:

Eben rechteckig
Eben schiefwinklig
Beliebig geneigt
In sich verwunden

Zyklus Softkey Seite
230 ABZEILEN Seite 229
Fiir ebene rechteckige Flachen o5

231 REGELFLAECHE 231 Seite 231
Fur schiefwinklige, geneigte und =

verwundene Flachen

232 PLANFRAESEN 252 Seite 235
Fir ebene rechteckige Flachen, mit m L

Aufmalf3-Angabe und mehreren
Zustellungen

228
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10.2 ABZEILEN (Zyklus 230,

DIN/ISO: G230)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus in der Bearbeitungsebene auf den
Startpunkt 1; die TNC versetzt das Werkzeug dabei um den
Werkzeug-Radius nach links und nach oben

Anschliefend fahrt das Werkzeug mit FMAX in der Spindelachse auf
Sicherheits-Abstand und danach im Vorschub Tiefenzustellung auf
die programmierte Startposition in der Spindelachse

Danach féhrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2; den Endpunkt berechnet die TNC aus
dem programmierten Startpunkt, der programmierten Lange und
dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Frasen quer auf den
Startpunkt der ndchsten Zeile; die TNC berechnet den Versatz aus
der programmierten Breite und der Anzahl der Schnitte

Danach fahrt das Werkzeug in negativer Richtung der 1. Achse
zurdck

Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlck auf den
Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

@ Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen

Position zunachst in der Bearbeitungsebene und
anschlieffend in der Spindelachse auf den Startpunkt.

Werkzeug so vorpositionieren, dass keine Kollision mit
dem Werkstick oder Spannmitteln erfolgen kann.

HEIDENHAIN TNC 640

G230)
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10.2 ABZEILEN (Zyklus 230, DIN/ISO

Zyklusparameter

230

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Min-Punkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Hohe in der
Spindelachse, auf der abgezeilt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange der
abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt
1. Achse. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der
abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt
2. Achse. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, auf denen
die TNC das Werkzeug in der Breite verfahren soll.
Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
vom Sicherheits-Abstand auf die Frastiefe in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frédsen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub quer Q209: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fahren auf die nachste Zeile in
mm/min; wenn Sie im Material quer fahren, dann
Q209 kleiner als Q207 eingeben; wenn Sie im Freien
quer fahren, dann darf Q209 gréfRRer als Q207 sein.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Frastiefe fir
Positionierung am Zyklus-Anfang und am Zyklus-
Ende. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

vi
o) azo7
a
Tt — | A
& N = Q240 =
5 — - —— =
c 4 Q209
— - — <tt—-—
a
Q226 >>>
t Q218 X
Q225
=
B Q206
]
z V
Q200
Q227
o) Lo
X

Beispiel: NC-Satze

71 CYCL DEF 230 ABZEILEN

Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.
0218=150
Q219=75
0240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
Q200=2

s STARTPUNKT 1. ACHSE
s STARTPUNKT 2. ACHSE
5 ;STARTPUNKT 3. ACHSE
;1. SEITEN-LAENGE
52. SEITEN-LAENGE
sANZAHL SCHNITTE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sVORSCHUB FRAESEN
sVORSCHUB QUER
sSICHERHEITS-ABST.
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10.3 REGELFLAECHE (Zyklus 231;

DIN/ISO: G231)

Zyklusablauf

1

2

Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Position aus
mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt

Anschlief3end fahrt das Werkzeug mit dem programmierten
Vorschub Frasen auf den Endpunkt

Dort fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX um den
Werkzeug-Durchmesser in positive Spindelachsenrichtung und
danach wieder zurlick zum Startpunkt

Am Startpunkt 1 fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf den
zuletzt gefahrenen Z-Wert

Anschlief3end versetzt die TNC das Werkzeug in allen drei Achsen
von Punkt 7 in Richtung des Punktes 4 auf die nachste Zeile
Danach fahrt die TNC das Werkzeug auf den Endpunkt dieser
Zeile. Den Endpunkt berechnet die TNC aus Punkt 2 und einem
Versatz in Richtung Punkt

Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist

Am Ende positioniert die TNC das Werkzeug um den Werkzeug-
Durchmesser Uber den hochsten eingegebenen Punkt in der
Spindelachse

HEIDENHAIN TNC 640
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10.3 REGELFLAECHE (Zyklus 231

Schnittfiihrung

Der Startpunkt und damit die Frasrichtung ist frei wahlbar, weil die
TNC die Einzelschnitte grundsétzlich von Punkt 1 nach Punkt 2 fahrt
und der Gesamtablauf von Punkt 1/ 2 nach Punkt 3 / 4 verlauft. Sie
kénnen Punkt 1 an jede Ecke der zu bearbeitenden Flache legen.

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Schaftfrasern kénnen Sie
optimieren:

Durch stofsenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 7 grofser

als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei wenig geneigten Flachen.

Durch ziehenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1 kleiner
als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei stark geneigten Flachen

Bei windschiefen Flachen, Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) in die Richtung der starkeren Neigung legen

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Radiusfrasern kénnen Sie
optimieren:

Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) senkrecht zur Richtung der starksten Neigung legen

Beim Programmieren beachten!

Position mit einer 3D-Geradenbewegung auf den
Startpunkt 7. Werkzeug so vorpositionieren, dass keine
Kollision mit dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen
kann.

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Radiuskorrektur RO
zwischen den eingegebenen Positionen

@ Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen

Ggf. Fraser mit einem tber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

232
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Zyklusparameter

231

e

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Spindelachse. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Punkt 1. Achse Q228 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Punkt 2. Achse Q229 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Punkt 3. Achse Q230 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Spindelachse. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Punkt 1. Achse Q231 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

3. Punkt 2. Achse Q232 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Punkt 3. Achse Q233 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Spindelachse. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

Q236

Q233

Q227

Q230

7
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234

4. Punkt 1. Achse Q234 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

4. Punkt 2. Achse Q235 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

4. Punkt 3. Achse Q236 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Spindelachse. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, die die TNC
das Werkzeug zwischen Punkt 1 und 4, bzw.
zwischen Punkt 2 und 2 verfahren soll.
Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Frédsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/ min. Die TNC fUhrt
den ersten Schnitt mit dem halben programmierten
Wert aus. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Beispiel: NC-Satze

72 CYCL DEF 231 REGELFLAECHE
Q225=+0  ;STARTPUNKT
Q226=+5  ; STARTPUNKT
Q227=-2  ;STARTPUNKT

0228=+100
Q229=+15
0230=+5
0231=+15

0233=+25
0234=+15
0235=+125
0236=+25

32. PUNKT
s2. PUNKT
32. PUNKT
33. PUNKT
Q232=+125 ;3.
33
H)
34
H)

PUNKT

. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT

N R W NN R W N R

1. ACHSE
2. ACHSE
3. ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE

. ACHSE
3.

ACHSE

Q240=40  ;ANZAHL SCHNITTE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
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10.4 PLANFRAESEN (Zyklus 232,

DIN/ISO: G232)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 232 kénnen Sie eine ebene Flache in mehreren
Zustellungen und unter Berlcksichtigung eines Schlicht-Aufmalies
planfrasen. Dabei stehen drei Bearbeitungsstrategien zur Verfligung:

Strategie Q389=0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung
ausserhalb der zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=1: Méaanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung
innerhalb der zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=2: Zeilenweise bearbeiten, Rlckzug und seitliche
Zustellung im Positionier-Vorschub

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus mit Positionier-Logik auf den Startpunkt
Ist die aktuelle Position in der Spindelachse gréRer als der

2. Sicherheits-Abstand, dann fahrt die TNC das Werkzeug
zunachst in der Bearbeitungsebene und dann in der Spindelachse,
ansonsten zuerst auf den 2. Sicherheits-Abstand und dann in der
Bearbeitungsebene. Der Startpunkt in der Bearbeitungsebene
liegt um den Werkzeug-Radius und um den seitlichen Sicherheits
Abstand versetzt neben dem Werkstlick

Anschlief3end fahrt das Werkzeug mit Positionier-Vorschub in der
Spindelachse auf die von der TNC berechnete erste Zustell-Tiefe

Strategie Q389=0

3

Danach féhrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt auBerhalb der
Flache, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange, dem programmierten
seitlichen Sicherheits-Abstand und dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der nachsten Zeile; die TNC berechnet den
Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeug-Radius
und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-Faktor

Danach féhrt das Werkzeug wieder zuriick in Richtung des
Startpunktes

Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstdndig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene
Schlichtaufmafd im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den
2. Sicherheits-Abstand

HEIDENHAIN TNC 640
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10.4 PLANFRAESEN (Zyklus 232, DIN/ISO

Strategie Q389=1

3

Danach féhrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt innerhalb der
Flache, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange und dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der ndchsten Zeile; die TNC berechnet den
Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeug-Radius
und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-Faktor

Danach féhrt das Werkzeug wieder zurick in Richtung des
Startpunktes 1. Der Versatz auf die nachste Zeile erfolgt wieder
innerhalb des Werkstiickes

Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlieRend in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene
Schlichtaufmald im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlck auf den
2. Sicherheits-Abstand

Strategie Q389=2

3

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt ausserhalb der
Flache, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange, dem programmierten
seitlichen Sicherheits-Abstand und dem Werkzeug-Radius

Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und fahrt im Vorschub
Vorpositionieren direkt zuriick auf den Startpunkt der ndchsten
Zeile. Die TNC berechnet den Versatz aus der programmierten
Breite, dem Werkzeug-Radius und dem maximalen Bahn-
Uberlappungs-Faktor

Danach féhrt das Werkzeug wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe
und anschliefsend wieder in Richtung des Endpunktes

Der Abzeil-Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die ndchste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlieRend in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

DerVorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgeflhrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene
Schlichtaufmal? im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurick auf den
2. Sicherheits-Abstand

236
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Beim Programmieren beachten!

G232)

Kollision mit dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen

@ Den 2. Sicherheits-Abstand Q204 so eingeben, dass keine
kann.

Wenn Startpunkt 3.Achse Q227 und Endpunkt 3. Achse
Q386 gleich eingegeben sind, dann fihrt die TNC den
Zyklus nicht aus (Tiefe = 0 programmiert).

Zyklusparameter

P Bearbeitungsstrategie (0/1/2) Q389: Festlegen,

wie die TNC die Flache bearbeiten soll: YA
0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Positionier-Vorschub ausserhalb der zu
bearbeitenden Flache
1: Maanderférmig bearbeiten, seitliche Zustellung im I_
Frasvorschub innerhalb der zu bearbeitenden Flache ol qqa—— ]
2: Zeilenweise bearbeiten, Rickzug und seitliche
Zustellung im Positionier-Vorschub

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt- e — | —
Koordinate der zu bearbeitenden Flache in der 0226
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich

-99999,9999 bis 99999,9999 _ (E%

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt- If Q218
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der Q225
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Koordinate
Werkstlck-Oberflache, von der aus die Zustellungen
berechnet werden. Eingabebereich -99999,9999 bis 7 A
99999,9999

Endpunkt 3. Achse Q386 (absolut): Koordinate in der
Spindelachse, auf die die Flache plangefrast werden
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q227

| -

A /
Y
A /
.

x ¥

Q219
10.4 PLANFRAESEN (Zyklus 232, DIN/ISO

1. Seiten-Lénge Q218 (inkremental): Lange der zu
bearbeitenden Flache in der Hauptachse der Q386
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen kénnen Sie
die Richtung der ersten Frasbahn bezogen auf den
Startpunkt 1. Achse festlegen. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999 >

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lédnge der zu
bearbeitenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen kénnen Sie
die Richtung der ersten Querzustellung bezogen auf
den Startpunkt 2. Achse festlegen. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

=Y
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238

Maximale Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3,
um welches das Werkzeug jeweils maximal
zugestellt wird. Die TNC berechnet die tatsachliche
Zustell-Tiefe aus der Differenz zwischen Endpunkt
und Startpunkt in der Werkzeugachse — unter
Berlcksichtigung des Schlichtaufmales — so, dass
jeweils mit gleichen Zustell-Tiefen bearbeitet wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Wert, mit
dem die letzte Zustellung verfahren werden soll.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Max. Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Maximale
seitliche Zustellung k. Die TNC berechnet die
tatsachliche seitliche Zustellung aus der

2. Seitenlange (Q219) und dem Werkzeug-Radius so,
dass jeweils mit konstanter seitlicher Zustellung
bearbeitet wird. Wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle
einen Radius R2 eingetragen haben (z.B.
Plattenradius bei Verwendung eines Messerkopfes),
verringert die TNC die seitlichen Zustellung
entsprechend. Eingabebereich 0,1 bis 1,9999

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Frasen der letzten Zustellung in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Anfahren der Startposition und beim Fahren auf die
nachste Zeile in mm/min; wenn Sie im Material quer
fahren (Q389=1), dann fahrt die TNC die
Querzustellung mit Frasvorschub Q207.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

z )

Q204
Q200
l g Q202
0369t
@ X
X
Yi
o)) 0207
” l———>>>—————-
— _.4«_ —_—
i
- — ___’» _ —_—
e A
_+E
T Q253
“ |
@F_.I - X
Q357
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Startposition in der
Werkzeugachse. Wenn Sie mit
Bearbeitungsstrategie Q389=2 frasen, fahrt die TNC
im Sicherheits-Abstand Uber der aktuellen Zustell-
Tiefe den Startpunkt auf der nachsten Zeile an.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental):
Seitlicher Abstand des Werkzeuges vom Werkstick
beim Anfahren der ersten Zustell-Tiefe und Abstand,
auf dem die seitliche Zustellung bei
Bearbeitungsstrategie Q389=0 und Q389=2
verfahren wird. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

71 CYCL DEF 232 PLANFRAESEN

Q389=2 sSTRATEGIE

Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. ACHSE
Q386=-3  ;ENDPUNKT 3. ACHSE
Q218=150 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=75 ;2. SEITEN-LAENGE
Q202=2 sMAX. ZUSTELL-TIEFE
0369=0.5 ;AUFMASS TIEFE
Q370=1 sMAX. UEBERLAPPUNG
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q385=800 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
Q253=2000 ;VORSCHUB VORPOS.
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q357=2 3SI.-ABSTAND SEITE

Q204=2 52. SICHERHEITS-ABST.

G232)
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10.5 Programmierbeispiele

<
<

100

10.5 Programmierbeispiele

CLBLKCFORN 0.0 2 X80, 50 280 FohieiDefriton
CSTOOLGALL L 2S00 Werkzeug Aut
AL 2280 R0 PR Werkaeug fefaen
5 CYCL DEF 230 ABZEILEN. . ZyKius Defnton Abzeien
2
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_ Vorpositionieren in die Nahe des Startpunkts
FEHELIGAEL T Zykus At
8L 24250 RO FWAKCNZ I Werkeeug feffahren, Programm-Ende

HEIDENHAIN TNC 640

10.5 Programmierbeispiele

" @



9|aidsiaqiaiwwelboid G 0L

Bearbeitungszyklen: Abzeilen @

242
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Umrechnungen




11.1 Grundlagen

11.1 Grundlagen

Ubersicht

Mit Koordinaten-Umrechnungen kann die TNC eine einmal
programmierte Kontur an verschiedenen Stellen des Werkstlcks mit
veranderter Lage und GréRe ausfihren. Die TNC stellt folgende
Koordinaten-Umrechnungszyklen zur Verfligung:

Zyklus Softkey Seite

7 NULLPUNKT » Seite 245
Konturen verschieben direkt im

Programm oder aus Nullpunkt-Tabellen

247 BEZUGSPUNKT SETZEN 247 Seite 251
Bezugspunkt wahrend des SIld)

Programmlaufs setzen

8 SPIEGELN O o7 Seite 252
Konturen spiegeln @e@

10 DREHUNG 1 Seite 254
Konturen in der Bearbeitungsebene @

drehen

11 MASSFAKTOR n Seite 256
Konturen verkleinern oder vergrof3ern @

26 ACHSSPEZIFISCHER MASSFAKTOR [z e Seite 258
Konturen verkleinern oder vergréRern
mit achsspezifischen Maffaktoren

19 BEARBEITUNGSEBENE s Seite 260
Bearbeitungen im geschwenkten @
Koordinatensystem durchfihren fur

Maschinen mit Schwenkkdpfen

und/oder Drehtischen

Wirksamkeit der Koordinaten-Umrechnungen

Beginn der Wirksamkeit: Eine Koordinaten-Umrechnung wird ab ihrer
Definition wirksam —wird also nicht aufgerufen. Sie wirkt so lange, bis
sie rlickgesetzt oder neu definiert wird.

Koordinaten-Umrechnung riicksetzen:

Zyklus mit Werten flr das Grundverhalten erneut definieren, z.B.
Malfifaktor 1.0

Zusatzfunktionen M2, M30 oder den Satz END PGM ausfihren
(abhangig von Maschinen-Parameter clearMode)

Neues Programm wéhlen
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11.2 NULLPUNKT-Verschiebung
(Zyklus 7, DIN/ISO: G54)

Wirkung

Mit der NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kdénnen Sie Bearbeitungen an
beliebigen Stellen des Werksticks wiederholen.

Nach einer Zyklus-Definition NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG beziehen
sich alle Koordinaten-Eingaben auf den neuen Nullpunkt. Die
Verschiebung in jeder Achse zeigt die TNC in der zusatzlichen Status-
Anzeige an. Die Eingabe von Drehachsen ist auch erlaubt.

Riicksetzen

Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc. durch erneute
Zyklus-Definition programmieren

Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den Koordinaten
X=0; Y=0 etc. aufrufen

Zyklusparameter
] Verschiebung: Koordinaten des neuen Nullpunkts
gLl eingeben; Absolutwerte beziehen sich auf den

Werkstlck-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-
Setzen festgelegt ist; Inkrementalwerte beziehen
sich immer auf den zuletzt glltigen Nullpunkt — dieser
kann bereits verschoben sein. Eingabe-Bereich bis zu
6 NC-Achsen, jeweils von -99999,9999 bis
99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Beispiel: NC-Satze

13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

11.2 NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus 7, DIN/ISO
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G53)

DIN/ISO

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung
mit Nullpunkt-Tabellen
(Zyklus 7, DIN/ISO: G53)

Wirkung

Nullpunkt-Tabellen setzen Sie z.B. ein bei
haufig wiederkehrenden Bearbeitungsgéngen an verschiedenen
Werkstlck-Positionen oder
haufiger Verwendung derselben Nullpunktverschiebung
Innerhalb eines Programms kénnen Sie Nullpunkte sowohl direkt in

der Zyklus-Definition programmieren als auch aus einer Nullpunkt-
Tabelle heraus aufrufen.

Riicksetzen

Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den Koordinaten
X=0; Y=0 etc. aufrufen

Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc. direkt mit einer
Zyklus-Definition aufrufen

Status-Anzeigen
In der zusatzlichen Status-Anzeige werden folgende Daten aus der
Nullpunkt-Tabelle angezeigt:

Name und Pfad der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Aktive Nullpunkt-Nummer

Kommentar aus der Spalte DOC der aktiven Nullpunkt-Nummer

246
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Beim Programmieren beachten!

=)

Achtung Kollisionsgefahr!

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle beziehen sich
immer und ausschlieBlich auf den aktuellen
Bezugspunkt (Preset).

Wenn Sie Nullpunkt-Verschiebungen mit Nullpunkt-
Tabellen einsetzen, dann verwenden Sie die Funktion SEL
TABLE, um die gewlinschte Nullpunkt-Tabelle vom NC-
Programm aus zu aktivieren.

Wenn Sie ohne SEL TABLE arbeiten, dann muissen Sie die
gewdlinschte Nullpunkt-Tabelle vor dem Programm-Test
oder dem Programm-Lauf aktivieren (gilt auch far die
Programmier-Grafik):

Gewlinschte Tabelle fir Programmm-Test in der
Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhélt den Status S

Gewlinschte Tabelle flr den Programmlauf in einer
Programmlauf-Betriebsart Uber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhélt den Status M

Die Koordinaten-Werte aus Nullpunkt-Tabellen sind
ausschlieRlich absolut wirksam.

Neue Zeilen kénnen Sie nur am Tabellen-Ende einfligen.

Wenn Sie Nullpunkt-Tabellen erstellen, muss der
Dateinamen mit einem Buchstaben beginnen.

HEIDENHAIN TNC 640
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DIN/ISO

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

Zyklusparameter

Verschiebung: Nummer des Nullpunktes aus der
Nullpunkt-Tabelle oder einen Q-Parameter eingeben;
Wenn Sie einen Q-Parameter eingeben, dann aktiviert
die TNC die Nullpunkt-Nummer, die im Q-Parameter
steht. Eingabe-Bereich 0 bis 9999

Nullpunkt-Tabelle im NC-Programm wahlen

Mit der Funktion SEL TABLE wahlen Sie die Nullpunkt-Tabelle, aus der
die TNC die Nullpunkte entnimmt:

PGM
CALL
NULLPUNKT

TABELLE

=)

248

Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
PGM CALL driicken

Softkey NULLPUNKT TABELLE driicken

Vollstdndigen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle
eingeben oder Datei mit dem Softkey AUSWAHLEN
wahlen, mit Taste END bestatigen

SEL TABLE-Satz vor Zyklus 7 Nullpunkt-Verschiebung
programmieren.

Eine mit SEL TABLE gewahlte Nullpunkt-Tabelle bleibt
solange aktiv, bis Sie mit SEL TABLE oder Gber PGM MGT
eine andere Nullpunkt-Tabelle wahlen.

Beispiel: NC-Satze

77 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
78 CYCL DEF 7.1 #5

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



Nullpunkt-Tabelle editieren in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren

G53)

geandert haben, missen Sie die Anderung mit der Taste
ENT speichern. Ansonsten wird die Anderung ggf. beim
Abarbeiten eines Programmes nicht berlcksichtigt.

@ Nachdem Sie einen Wert in einer Nullpunkt-Tabelle

DIN/ISO

Die Nullpunkt-Tabelle wéhlen Sie in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlcken
MGT

Nullpunkt-Tabellen anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN
und ZEIGE .D drlicken

Gewilnschte Tabelle wahlen oder neuen Dateinamen
eingeben

Datei editieren. Die Softkey-Leiste zeigt dazu folgende
Funktionen an:

Funktion Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen AN

Tabellen-Ende wahlen

Seitenweise blattern nach oben serre

Seitenweise blattern nach unten e

Zeile einfligen (nur moglich am Tabellen-Ende) —_—

EINFUGEN

Zeile l6schen —

LOSCHEN

Suchen

il o

B - - fe=g| | =
B g

:

Cursor zum Zeilen-Anfang

ANFANG

t

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

Cursor zum Zeilen-Ende e

m
2
]
m
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11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

Funktion Softkey
Aktuellen Wert kopieren ATuELLen
KOPIEREN
Kopierten Wert einflgen worseRren
EINFUGEN
Eingebbare Anzahl von Zeilen (Nullpunkten) am n e
Tabellenende anfligen ANFUBEN

Nullpunkt-Tabelle konfigurieren

Wenn Sie zu einer aktiven Achse keinen Nullpunkt definieren wollen,

driicken Sie die Taste DEL. Die TNC |8scht dann den Zahlenwert aus
dem entsprechenden Eingabefeld.

Sie hierzu im MOD-Menti die Schlisselzahl 555343 ein.
Die TNC bietet dann den Softkey FORMAT EDITIEREN an,
wenn eine Tabelle angewahlt ist. Wenn Sie diesen Softkey
drlcken, 6ffnet die TNC ein Uberblend-Fenster in dem die
Spalten der angewahlten Tabelle mit den jeweiligen
Eigenschaften angezeigt werden. Anderungen sind nur fir
die gedffnete Tabelle wirksam.

@ Sie kénnen die Eigenschaften von Tabellen andern. Geben

Nullpunkt-Tabelle verlassen

In der Datei-Verwaltung anderen Datei-Typ anzeigen lassen und
gewdlnschte Datei wahlen.

Nachdem Sie einen Wert in einer Nullpunkt-Tabelle
geandert haben, missen Sie die Anderung mit der Taste

ENT speichern. Ansonsten berlcksichtigt die TNC die

Anderung ggf. beim Abarbeiten eines Programmes nicht.

Status-Anzeigen

In der zusatzlichen Status-Anzeige zeigt die TNC die Werte der aktiven
Nullpunkt-Verschiebung an.

250

.....

13
14
15
16

24
25

TNG: \nc_prog\PGM\zerosnift.d
o

x
00. 334|
200,524
300. 881
400,984

o

7
50.002
50.007
49958
50.001

o

Menueller Betrieb q‘[abelle editieren
2 Progranmierens Tabelle editieren

z A 3 © u

mmMin 9999999989, Max 49999989 [TNG: \nc_prog\PGM\zeroshift

1re zexcen. || zercew Il Il
‘ ANFANG. ENDE SUCHEN ENDE
- =
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11.4 BEZUGSPUNKT SETZEN
(Zyklus 247, DIN/ISO: G247)

Wirkung
Mit dem Zyklus BEZUGSPUNKT SETZEN kénnen Sie einen in der
Preset-Tabelle definierten Preset als neuen Bezugspunkt aktivieren.

Nach einer Zyklus-Definition BEZUGSPUNKT SETZEN beziehen sich
alle Koordinaten-Eingaben und Nullpunkt-Verschiebungen (absolute
und inkrementale) auf den neuen Preset.

Status-Anzeige

In der Status-Anzeige zeigt die TNC die aktive Preset-Nummer hinter
dem Bezugspunkt-Symbol an.

Vor dem Programmieren beachten!

Tabelle, setzt die TNC Nullpunkt-Verschiebung, Spiegeln,
Drehung, MaRfaktor und achsspezifischer Mafsfaktor
zurlck.

@ Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der Preset-

Wenn Sie den Preset Nummer 0 (Zeile 0) aktivieren, dann
aktivieren Sie den Bezugspunkt, den Sie zuletzt in einer
manuellen Betriebsart gesetzt haben.

In der Betriebsart PGM-Test ist Zyklus 247 nicht wirksam.

Zyklusparameter
247 Nummer fiir Bezugspunkt?: Nummer des
Slld) Bezugspunktes aus der Preset-Tabelle angeben, der

aktiviert werden soll. Eingabe-Bereich 0 bis 65535

Status-Anzeigen

In der zusatzlichen Status-Anzeige (STATUS POS.-ANZ.) zeigt die TNC
die aktive Preset-Nummer hinter dem Dialog Bezugsp. an.

HEIDENHAIN TNC 640

G247)

Beispiel: NC-Satze

13 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=4 sBEZUGSPUNKT-NUMMER

11.4 BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus 247, DIN/ISO
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11.5 SPIEGELN (Zyklus 8, DIN/ISO

11.5 SPIEGELN (Zyklus 8,
DIN/ISO: G28)

Wirkung

Die TNC kann Bearbeitung in der Bearbeitungsebene spiegelbildlich
ausfihren.

Die Spiegelung wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt aktive
Spiegelachsen in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Wenn Sie nur eine Achse spiegeln, dndert sich der Umlaufsinn des
Werkzeugs. Dies gilt nicht bei SL-Zyklen.

Wenn Sie zwei Achsen spiegeln, bleibt der Umlaufsinn erhalten.
Das Ergebnis der Spiegelung hangt von der Lage des Nullpunkts ab:

Nullpunkt liegt auf der zu spiegelnden Kontur: Das Element wird
direkt am Nullpunkt gespiegelt;

Nullpunkt liegt auRerhalb der zu spiegelnden Kontur: Das Element
verlagert sich zusatzlich;

Riicksetzen

Zyklus SPIEGELN mit Eingabe NO ENT erneut programmieren.

Beim Programmieren beachten!

Umlaufsinn bei den Fraszyklen mit 200er Nummer.
Ausnahme: Zyklus 208, bei dem der im Zyklus definierte
Umlaufsinn erhalten bleibt.

@ Wenn Sie nur eine Achse spiegeln, andert sich der

252
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Zyklenparameter )
Gespiegelte Achse?: Achsen eingeben, die gespiegelt ~ Beispiel: NC-Sétze (&)
+ werden soll; Sie kdnnen alle Achsen spiegeln —incl.
Drehachsen — mit Ausnahme der Spindelachse und 79 CYCL DEF 8.0 SPIEGELN =N
der dazugehorigen Nebenachse. Erlaubt ist die 80 CYCL DEF 8.1 X Y Z

Eingabe von maximal drei Achsen. Eingabe-Bereich
bis zu 3 NC-Achsen X, Y, Z, U, V,W, A B, C

11.5 SPIEGELN (Zyklus 8, DIN/ISO
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11.6 DREHUNG (Zyklus 10, DIN/ISO

11.6 DREHUNG (Zyklus 10,
DIN/ISO: G73)

Wirkung
Innerhalb eines Programms kann die TNC das Koordinatensystem in
der Bearbeitungsebene um den aktiven Nullpunkt drehen.

Die DREHUNG wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt den
aktiven Drehwinkel in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse fiir den Drehwinkel:

X/Y-Ebene X-Achse
Y/Z-Ebene Y-Achse
Z/X-Ebene Z-Achse

Riicksetzen

Zyklus DREHUNG mit Drehwinkel 0° erneut programmieren.

Beim Programmieren beachten!

Definieren von Zyklus 10 auf. Ggf. Radius-Korrektur erneut

@ Die TNC hebt eine aktive Radius-Korrektur durch
programmieren.

Nachdem Sie Zyklus 10 definiert haben, verfahren Sie
beide Achsen der Bearbeitungsebene, um die Drehung zu
aktivieren.

254
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Zyklusparameter

> Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben.
Eingabebereich -360,000° bis +360,000° (absolut
oder inkremental)

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Séatze
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11.7 MASSFAKTOR (Zyklus 11, DIN/ISO

11.7 MASSFAKTOR (Zyklus 11,
DIN/ISO: G72)

Wirkung

Die TNC kann innerhalb eines Programms Konturen vergroRern oder
verkleinern. So kénnen Sie beispielsweise Schrumpf- und AufmalR-
Faktoren berlcksichtigen.

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven Malfaktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Der MalRfaktor wirkt

auf alle drei Koordinatenachsen gleichzeitig
auf Maldangaben in Zyklen

Voraussetzung

Vor der Vergrofierung bzw. Verkleinerung sollte der Nullpunkt auf eine
Kante oder Ecke der Kontur verschoben werden.

VergroRern: SCL grofRer als 1 bis 99,999 999
Verkleinern: SCL kleiner als 1 bis 0,000 001
Riicksetzen

Zyklus MASSFAKTOR mit Maffaktor 1 erneut programmieren.

256
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Zyklusparameter

I Faktor?: Faktor SCL eingeben (engl.: scaling); die TNC
multipliziert Koordinaten und Radien mit SCL (wie in
. Wirkung" beschrieben). Eingabe-Bereich 0,000000
bis 99,999999

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze
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11.8 MASSFAKTOR ACHSSP (Zyklus 26)

11.8 MASSFAKTOR ACHSSP
(Zyklus 26)

Wirkung
Mit dem Zyklus 26 kénnen Sie Schrumpf- und AufmaR-Faktoren
achsspezifisch bericksichtigen.

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven Malfaktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Ruicksetzen

Zyklus MASSFAKTOR mit Faktor 1 fir die entsprechende Achse
erneut programmieren

Beim Programmieren beachten!

Sie nicht mit unterschiedlichen Faktoren strecken oder

@ Koordinatenachsen mit Positionen fiir Kreisbahnen diirfen
stauchen.

Fur jede Koordinaten-Achse kénnen Sie einen eigenen
achsspezifischen MalRfaktor eingeben.

Zusatzlich lassen sich die Koordinaten eines Zentrums fir
alle Mal3faktoren programmieren.

Die Kontur wird vom Zentrum aus gestreckt oder zu ihm
hin gestaucht, also nicht unbedingt vom und zum aktuellen
Nullpunkt — wie beim Zyklus 11 MASSFAKTOR.

258
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Zyklusparameter
s oo Achse und Faktor: Koordinatenachse(n) per Softkey
] waéhlen und Faktor(en) der achsspezifischen Yi

Streckung oder Stauchung eingeben. Eingabe-
Bereich 0,000000 bis 99,999999

Zentrums-Koordinaten: Zentrum derachsspezifischen
Streckung oder Stauchung. Eingabe-Bereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MASSFAKTOR ACHSSP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

11.8 MASSFAKTOR ACHSSP (Zyklus 26)
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11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

11.9 BEARBEITUNGSEBENE
(Zyklus 19, DIN/ISO: G80,
Software-Option 1)

Wirkung

Im Zyklus 19 definieren Sie die Lage der Bearbeitungsebene — sprich
die Lage der Werkzeugachse bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem — durch die Eingabe von Schwenkwinkeln. Sie
kénnen die Lage der Bearbeitungsebene auf zwei Arten festlegen:

Stellung der Schwenkachsen direkt eingeben

Lage der Bearbeitungsebene durch bis zu drei Drehungen
(Raumwinkel) des maschinenfesten Koordinatensystems
beschreiben. Die einzugebenden Raumwinkel erhalten Sie, indem
Sie einen Schnitt senkrecht durch die geschwenkte
Bearbeitungsebene legen und den Schnitt von der Achse aus
betrachten, um die Sie schwenken wollen. Mit zwei Raumwinkeln
ist bereits jede beliebige Werkzeuglage im Raum eindeutig definiert.

Koordinatensystems und damit auch Verfahrbewegungen
im geschwenkten System davon abhangen, wie Sie die
geschwenkte Ebene beschreiben.

@ Beachten Sie, dass die Lage des geschwenkten

Wenn Sie die Lage der Bearbeitungsebene Uber Raumwinkel
programmieren, berechnet die TNC die dafir erforderlichen
Winkelstelllungen der Schwenkachsen automatisch und legt diese in
den Parametern Q120 (A-Achse) bis Q122 (C-Achse) ab. Sind zwei
Losungen maglich, wahlt die TNC — ausgehend von der Nullstellung
der Drehachsen — den klrzeren Weg.

Die Reihenfolge der Drehungen fir die Berechnung der Lage der
Ebene ist festgelegt: Zuerst dreht die TNC die A-Achse, danach die B-
Achse und schlieRlich die C-Achse.

Zyklus 19 wirkt ab seiner Definition im Programm. Sobald Sie eine
Achse im geschwenkten System verfahren, wirkt die Korrektur fir
diese Achse. Wenn die Korrektur in allen Achsen verrechnet werden
soll, dann missen Sie alle Achsen verfahren.

Falls Sie die Funktion Schwenken Programmlauf in der Betriebsart
Manuell auf Aktiv gesetzt haben wird der in diesem Meni
eingetragene Winkelwert vom Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE
Uberschrieben.

260
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Beim Programmieren beachten!

®)
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Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
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 mathematische
Winkel einer schiefen Ebene interpretiert werden.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Da nicht programmierte Drehachsenwerte grundsatzlich
immer als unveranderte Werte interpretiert werden,
sollten Sie immer alle drei Raumwinkel definieren, auch
wenn einer oder mehrere Winkel gleich 0 sind.

Das Schwenken der Bearbeitungsebene erfolgt immer um
den aktiven Nullpunkt.

Wenn Sie den Zyklus 19 bei aktivem M120 verwenden,
dann hebt die TNC die Radius-Korrektur und damit auch
die Funktion M120 automatisch auf.

Zyklusparameter

18 Eés

Wenn die TNC die Drehachsen automatisch positioniert, dann kénnen

Drehachse und -winkel?: Drehachse mit zugehdrigem

Drehwinkel eingeben; die Drehachsen A, B und C
Uber Softkeys programmieren. Eingabe-Bereich
-360,000 bis 360,000

Sie noch folgende Parameter eingeben

Vorschub? F=:Verfahrgeschwindigkeit der Drehachse
beim automatischen Positionieren. Eingabe-Bereich 0

bis 99999,999

Sicherheits-Abstand? (inkremental): Die TNC
positioniert den Schwenkkopf so, dass die Position,

die sich aus der Verldngerung des Werkzeugs um den
Sicherheits-Abstand, sich relativ zum Werkstlck nicht

andert. Eingabe-Bereich 0 bis 99999,9999

Riicksetzen

Um die Schwenkwinkel rlickzusetzen, Zyklus BEARBEITUNGSEBENE
erneut definieren und fiir alle Drehachsen 0° eingeben. Anschliefend

Zyklus BEARBEITUNGSEBENE nochmal definieren, und die

Dialogfrage mit der Taste NO ENT bestatigen. Dadurch setzen Sie die

Funktion inaktiv.

HEIDENHAIN TNC 640
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G80, Software-Option 1)

11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

Drehachsen positionieren

Drehachsen automatisch positionieren, oder ob Sie die
Drehachsen im Programm manuell positionieren missen.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

@ Der Maschinenhersteller legt fest, ob Zyklus 19 die

Drehachsen manuell positionieren

Wenn Zyklus 19 die Drehachsen nicht automatisch positioniert,
muUssen Sie die Drehachsen in einem separaten L-Satz nach der
Zyklus-Definition positionieren.

Wenn Sie mit Achswinkeln arbeiten, konnen Sie die Achswerte direkt
im L-Satz definieren. Wenn Sie mit Raumwinkel arbeiten, dann
verwenden Sie die vom Zyklus 19 beschriebenen Q-Parameter Q120
(A-Achswert), Q121 (B-Achswert) und Q122 (C-Achswert).

NC-Beispielséatze:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

immer die in den Q-Parametern Q120 bis Q122

@ Verwenden Sie beim mauellen Positionieren grundsatzlich
abgelegten Drehachspositionen!

Vermeiden Sie Funktionen wie M94 (Winkelreduzierung),
um bei Mehrfachaufrufen keine Unstimmigkeiten
zwischen Ist- und Sollpositionen der Drehachsen zu
erhalten.
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Raumwinkel flr Korrekturberechnung definieren

Drehachsen mit \Werten positionieren, die Zyklus 19
berechnet hat

Korrektur aktivieren Spindelachse
Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



Drehachsen automatisch positionieren
Wenn Zyklus 19 die Drehachsen automatisch positioniert, gilt:

Die TNC kann nur geregelte Achsen automatisch positionieren.

In der Zyklus-Definition missen Sie zuséatzlich zu den
Schwenkwinkeln einen Sicherheits-Abstand und einen Vorschub
eingeben, mit dem die Schwenkachsen positioniert werden.

Nur voreingestellte Werkzeuge verwenden (volle Werkzeuglange
muss definiert sein).

Beim Schwenkvorgang bleibt die Position der Werkzeugspitze
gegenlber dem Werkstlck nahezu unverandert.

Die TNC fUhrt den Schwenkvorgang mit dem zuletzt
programmierten Vorschub aus. Der maximal erreichbare Vorschub
hangt ab von der Komplexitdt des Schwenkkopfes
(Schwenktisches).

NC-Beispielsatze:

G80, Software-Option 1)

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE Winkel fur Korrekturberechnung definieren
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Zusatzlich Vorschub und Abstand definieren
14 L Z+80 RO FMAX Korrektur aktivieren Spindelachse

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene

11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO
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G80, Software-Option 1)

11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

Positions-Anzeige im geschwenkten System

Die angezeigten Positionen (SOLL und IST) und die Nullpunkt-Anzeige
in der zusatzlichen Status-Anzeige beziehen sich nach dem Aktivieren
von Zyklus 19 auf das geschwenkte Koordinatensystem. Die
angezeigte Position stimmt direkt nach der Zyklus-Definition also ggf.
nicht mehr mit den Koordinaten der zuletzt vor Zyklus 19
programmierten Position Gberein.

Arbeitsraum-Uberwachung

Die TNC Uberpraft im geschwenkten Koordinatensystem nur die
Achsen auf Endschalter, die verfahren werden. Ggf. gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Positionieren im geschwenkten System

Mit der Zusatz-Funktion M130 kénnen Sie auch im geschwenkten
System Positionen anfahren, die sich auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem beziehen.

Auch Positionierungen mit Geradensatzen die sich auf das Maschinen-
Koordinatensystem beziehen (Satze mit M91 oder M92), lassen sich
bei geschwenkter Bearbeitungsebene ausfiihren. Einschrankungen:
Positionierung erfolgt ohne Langenkorrektur
Positionierung erfolgt ohne Maschinengeometrie-Korrektur
Werkzeug-Radiuskorrektur ist nicht erlaubt

Kombination mit anderen Koordinaten-
Umrechnungszyklen

Bei der Kombination von Koordinaten-Umrechnungszyklen ist darauf
zu achten, dass das Schwenken der Bearbeitungsebene immer um
den aktiven Nullpunkt erfolgt. Sie kdnnen eine Nullpunkt-
Verschiebung vor dem Aktivieren von Zyklus 19 durchfliihren: dann
verschieben Sie das ,, maschinenfeste Koordinatensystem”.

Falls Sie den Nullpunkt nach dem Aktivieren von Zyklus 19
verschieben, dann verschieben Sie das ,geschwenkte
Koordinatensystem”.

Wichtig: Gehen Sie beim Rlcksetzen der Zyklen in der umgekehrten
Reihenfolge wie beim Definieren vor:

1. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren
2. Bearbeitungsebene schwenken aktivieren
3. Drehung aktivieren

Werkstlckbearbeitung
1. Drehung rlcksetzen

2. Bearbeitungsebene schwenken rlcksetzen
3. Nullpunkt-Verschiebung ricksetzen
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Leitfaden fiir das Arbeiten mit Zyklus 19
BEARBEITUNGSEBENE

1 Programm erstellen
Werkzeug definieren (entfallt, wenn TOOL.T aktiv), volle Werkzeug-
Lange eingeben
Werkzeug aufrufen

Spindelachse so freifahren, dass beim Schwenken keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Ggf. Drehachse(n) mit L-Satz positionieren auf entsprechenden
Winkelwert (abhangig von einem Maschinen-Parameter)
Ggf. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren

Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE definieren; Winkelwerte der
Drehachsen eingeben

Alle Hauptachsen (X, Y, Z) verfahren, um die Korrektur zu aktivieren

Bearbeitung so programmieren, als ob sie in der ungeschwenkten
Ebene ausgeflihrt werden wiirde

Ggf. Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE mit anderen Winkeln
definieren, um die Bearbeitung in einer anderen Achsstellung
auszuflhren. Es ist in diesem Fall nicht erforderlich Zyklus 19
zurlickzusetzen, Sie kénnen direkt die neuen Winkelstellungen
definieren

Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE ricksetzen; fir alle Drehachsen
0° eingeben

Funktion BEARBEITUNGSEBENE deaktivieren; Zyklus 19 erneut
definieren, Dialogfrage mit NO ENT bestatigen

Ggf. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen
Ggf. Drehachsen in die 0°-Stellung positionieren

2 Werkstiick aufspannen
3 Bezugspunkt-Setzen

Manuell durch Ankratzen

Gesteuert mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystemzyklen, Kapitel 2)

Automatisch mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe
Benutzer-Handbuch Tastsystemzyklen, Kapitel 3)

4 Bearbeitungsprogramm in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge starten

5 Betriebsart Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
INAKTIV setzen. Fir alle Drehachsen Winkelwert 0° ins MenU
eintragen.

HEIDENHAIN TNC 640

G80, Software-Option 1)

11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO
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11.10 Programmierbeispiele

Programm-Ablauf

" Koordinaten-Umrechnungen im
Hauptprogramm

" Bearbeitung im Unterprogramm .

65

11.10 Programmierbeispiele

65 130

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren

Nullpunkt-Verschiebung ins Zentrum

Frasbearbeitung aufrufen
Marke fir Programmteil-Wiederholung setzen
Drehung um 45° inkremental

Frasbearbeitung aufrufen
Ricksprung zu LBL 10; insgesamt sechsmal

Drehung riicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

66 Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @
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HEIDENHAIN TNC 640

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 1
Festlegung der Frasbearbeitung

11.10 Programmierbeispiele
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11.10 Programmierbeispiele
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12.1 Grundlagen

12.1 Grundlagen

Ubersicht
Die TNC stellt vier Zyklen fir folgende Sonderanwendungen zur
Verfligung:
Zyklus Softkey Seite
9 VERWEILZEIT Seite 271
£S5
12 PROGRAMM-AUFRUF w Seite 272
13 SPINDEL-ORIENTIERUNG 13 Seite 274
ill
32 TOLERANZ a Seite 275
et

270 Zyklen: Sonderfunktionen @



12.2 VERWEILZEIT (Zyklus 9,
DIN/ISO: G04)

Funktion

Der Programmlauf wird flr die Dauer der VERWEILZEIT angehalten.
Eine Verweilzeit kann beispielsweise zum Spanbrechen dienen.

Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Programm. Modal wirkende
(bleibende) Zustande werden dadurch nicht beeinflusst, wie z.B. die
Drehung der Spindel.

Zyklusparameter
Verweilzeit in Sekunden: Verweilzeit in Sekunden
eingeben. Eingabebereich 0 bis 3 600 s (1 Stunde) in

0,001 s-Schritten

HEIDENHAIN TNC 640

G04)
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Beispiel: NC-Satze

89 CYCL DEF 9.0 VERWEILZEIT
90 CYCL DEF 9.1 V.ZEIT 1.5

12.2 VERWEILZEIT (Zyklus 9, DIN/ISO
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G39)

12.3 PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAMM-AUFRUF

(Zyklus 12, DIN/ISO: G39)

Zyklusfunktion

Sie konnen beliebige Bearbeitungs-Programme, wie z.B. spezielle
Bohrzyklen oder Geometrie-Module, einem Bearbeitungs-Zyklus

gleichstellen. Sie rufen dieses Programmm dann wie einen Zyklus auf.

Beim Programmieren beachten!

=)

272

Das aufgerufene Programm muss auf der Festplatte der
TNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
zum Zyklus deklarierte Programm im selben Verzeichnis
stehen wie das rufende Programm.

Wenn das zum Zyklus deklarierte Programm nicht im
selben Verzeichnis steht wie das rufende Programmm, dann
geben Sie den vollstandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren
wollen, dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem
Programm-Namen ein.

Q-Parameter wirken bei einem Programm-Aufruf mit
Zyklus 12 grundsatzlich global. Beachten Sie daher, dass
Anderungen an Q-Parametern im aufgerufenen Programm
sich ggf. auch auf das aufrufende Programm auswirken.

e T @
©'7 CYCLDEF120 0 BEGINPGM
° " PGMCALL ° | P LOT31 MM °
o8 CYCLDEF121 o | o | .
° LoT31 ‘. o
°'9...M99 i G °
° o Le END PGM °
olbon— i

Zyklen: Sonderfunktionen @



Zyklusparameter

12 Programm-Name: Name des aufzurufenden Programms

PGM

caLL ggf. mit Pfad eingeben, in dem das Programm steht,
oder

{iber den Softkey AUSWAHLEN den File-Select-Dialog
aktivieren und aufzurufendes Programm wahlen

Das Programm rufen Sie auf mit

CYCL CALL (separater Satz) oder
M99 (satzweise) oder
M89 (wird nach jedem Positionier-Satz ausgefihrt)

HEIDENHAIN TNC 640

G39)

Beispiel: Programm 50 als Zyklus deklarieren und
mit M99 aufrufen

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

12.3 PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12, DIN/ISO
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12.4 SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus 13, DIN/ISO

12.4 SPINDEL-ORIENTIERUNG
(Zyklus 13, DIN/ISO: G36)

Zyklusfunktion

Maschine und TNC mlssen vom Maschinenhersteller
@ vorbereitet sein.

Die TNC kann die Hauptspindel einer Werkzeugmaschine ansteuern
und in eine durch einen Winkel bestimmte Position drehen.

Die Spindel-Orientierung wird z.B. benotigt

bei Werkzeugwechsel-Systemen mit bestimmter Wechsel-Position
fUr das Werkzeug

zum Ausrichten des Sende- und Empfangsfensters von 3D-
Tastsystemen mit Infrarot-Ubertragung

Die im Zyklus definierte Winkelstellung positioniert die TNC durch
Programmieren von M19 oder M20 (maschinenabhangig).

Wenn Sie M19, bzw. M20 programmieren, ohne zuvor den Zyklus 13
definiert zu haben, dann positioniert die TNC die Hauptspindel auf
einen Winkelwert, der vom Maschinenhersteller festgelegt ist (siehe
Maschinenhandbuch).

Beim Programmieren beachten!

Zyklus 13 verwendet. Beachten Sie in Ihrem NC-
Programm, dass Sie ggf. Zyklus 13 nach einem der oben
genannten Bearbeitungszyklen erneut programmieren

@ In den Bearbeitungszyklen 202, 204 und 209 wird intern

mussen.
Zyklusparameter
Orientierungswinkel: Winkel bezogen auf die Winkel-
il Bezugsachse der Arbeitsebene eingeben. Eingabe-

Bereich: 0,0000° bis 360,0000°
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Beispiel: NC-Satze

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTIERUNG
94 CYCL DEF 13.1 WINKEL 180

Zyklen: Sonderfunktionen @



12.5 TOLERANZ (Zyklus 32,
DIN/ISO: G62)

Zyklusfunktion

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller
@ vorbereitet sein.

Durch die Angaben im Zyklus 32 kénnen Sie das Ergebnis bei der HSC-
Bearbeitung hinsichtlich Genauigkeit, Oberflachenglte und
Geschwindigkeit beeinflussen, sofern die TNC an die
maschinenspezifischen Eigenschaften angepasst wurde.

Die TNC glattet automatisch die Kontur zwischen beliebigen
(unkorrigierten oder korrigierten) Konturelementen. Dadurch verfahrt
das Werkzeug kontinuierlich auf der Werkstlck-Oberflache und
schont dabei die Maschinenmechanik. Zusatzlich wirkt die im Zyklus
definierte Toleranz auch bei Verfahrbewegungen auf Kreisbogen.

Falls erforderlich, reduziert die TNC den programmierten Vorschub
automatisch, so dass das Programm immer , ruckelfrei” mit der
schnellstmdglichen Geschwindigkeit von der TNC abgearbeitet wird.
Auch wenn die TNC mit nicht reduzierter Geschwindigkeit
verfahrt, wird die von lhnen definierte Toleranz grundsétzlich
immer eingehalten. Je grofier Sie die Toleranz definieren, desto
schneller kann die TNC verfahren.

Durch das Glatten der Kontur entsteht eine Abweichung. Die Grofde
dieser Konturabweichung (Toleranzwert) ist in einem Maschinen-
Parameter von Ihrem Maschinenhersteller festgelegt. Mit dem Zyklus
32 kdnnen Sie den voreingestellten Toleranzwert verandern und
unterschiedliche Filtereinstellungen wahlen, vorausgesetzt ihr
Maschinenhersteller nutzt diese Einstellmdglichkeiten.

HEIDENHAIN TNC 640
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12.5 TOLERANZ (Zyklus 32, DIN/ISO

Einfliisse bei der Geometriedefinition im CAM-
System

Der wesentlichste Einflussfaktor bei der externen NC-
Programmerstellung ist der im CAM-System definierbare
Sehnenfehler S. Uber den Sehnenfehler definiert sich der maximale
Punktabstand des Uber einen Postprozessor (PP) erzeugten NC-
Programmes. Ist der Sehnenfehler gleich oder kleiner als der im
Zyklus 32 gewahlte Toleranzwert T, dann kann die TNC die
Konturpunkte glatten, sofern durch spezielle Maschineneinstellungen
der programmierte Vorschub nicht begrenzt wird.

Eine optimale Glattung der Kontur erhalten Sie, wenn Sie den
Toleranzwert im Zyklus 32 zwischen dem 1,1 und 2-fachen des CAM-
Sehnenfehlers wahlen.
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Beim Programmieren beachten!

=)

Bei sehr kleinen Toleranzwerten kann die Maschine die
Kontur nicht mehr ruckelfrei bearbeiten. Das Ruckeln liegt
nicht an fehlender Rechenleistung der TNC, sondern an
der Tatsache, dass die TNC die Konturlibergdnge nahezu
exakt anfahren, die Verfahrgeschwindigkeit also ggf.
drastisch reduzieren muss.

Zyklus 32 ist DEF-Aktiv, das heif3t ab seiner Definition im
Programm wirksam.

Die TNC setzt den Zyklus 32 zurlck, wenn Sie

den Zyklus 32 erneut definieren und die Dialogfrage
nach dem Toleranzwert mit NO ENT bestatigen

Uber die Taste PGM MGT ein neues Programm
anwahlen

Nachdem Sie den Zyklus 32 zurlickgesetzt haben, aktiviert
die TNC wieder die Uber Maschinen-Parameter
voreingestellte Toleranz.

Der eingegebene Toleranzwert T wird von der TNC in MM-
programm in der MaReinheit mm und in einem Inch-
Programm in der MaReinheit Inch interpretiert.

Wenn Sie ein Programm mit Zyklus 32 einlesen, das als
Zyklusparameter nur den Toleranzwert T beinhaltet, fligt
die TNC ggf. die beiden restlichen Parameter mit dem
Wert O ein.

Bei zunehmender Toleranzeingabe verkleinert sich bei
Kreisbewegungen im Regelfall der Kreisdurchmesser.
Wenn an lhrer Maschine der HSC-Filter aktiv ist (ggf. beim
Maschinenhersteller nachfragen), kann der Kreis auch
gréRRer werden.

Wenn Zyklus 32 aktiv ist, zeigt die TNC in der zusatzlichen
Status-Anzeige, Reiter CYC die definierten Zyklus 32-
Parameter an.

HEIDENHAIN TNC 640
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12.5 TOLERANZ (Zyklus 32, DIN/ISO

Zyklusparameter

= Toleranzwert T: Zuldssige Konturabweichung in mm
e (bzw. inch bei Inch-Programmen). Eingabebereich 0
bis 99999,9999

HSC-MODE, Schlichten=0, Schruppen=1: Filter
aktivieren:

Eingabewert 0:

Mit hoherer Konturgenauigkeit frasen. Die TNC
verwendet intern definierte Schlicht-
Filtereinstellungen

Eingabewert 1:

Mit hoherer Vorschub-Geschwindigkeit frasen.
Die TNC verwendet intern definierte Schrupp-
Filtereinstellungen

Toleranz fiir Drehachsen TA: Zuladssige
Positionsabweichung von Drehachsen in Grad bei
aktivem M128 (FUNCTION TCPM). Die TNC reduziert
den Bahnvorschub immer so, dass bei mehrachsigen
Bewegungen die langsamste Achse mit ihrem
maximalen Vorschub verféahrt. In der Regel sind
Drehachsen wesentlich langsamer als Linearachsen.
Durch Eingabe einer groRen Toleranz (z.B. 10°),
kénnen Sie die Bearbeitungszeit bei mehrachsigen
Bearbeitungs-Programmen erheblich verklrzen, da
die TNC die Drehachse dann nicht immer auf die
vorgegebene Soll-Position fahren muss. Die Kontur
wird durch Eingabe der Drehachsen-Toleranz nicht
verletzt. Es verandert sich lediglich die Stellung der
Drehachse bezogen auf die Werkstlick-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 179,9999
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Beispiel: NC-Séatze

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANZ
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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13.1 Drehzyklen (Software-Option 50)

13.1 Drehzyklen (Software-
Option 50)

Ubersicht

Drehzyklen definieren:

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
DEF Gruppen
e Menti fir Zyklengruppe DREHEN wahlen

Zyklusgruppe wahlen z.B. Zyklen zum Abspanen langs

Zyklus wahlen z.B. DREHEN ABSATZ LANGS

Die TNC stellt fir Drehbearbeitungen folgende Zyklen fir Verfligung:

Zyklusgruppe Zyklus Softkey Seite
Sonderzyklen
DREH-SYSTEM ANPASSEN (Zyklus 800) s Seite 283
DREH-SYSTEM RUCKSETZEN (Zyklus 801) s _p Seite 285
-
Zyklen zum Abspanen langs e Seite 286
——
DREHEN ABSATZ LANGS (Zyklus 811) s Seite 287
DREHEN ABSATZ LANGS ERWEITERT (Zyklus 812) =2 _p Seite 290
—
DREHEN EINTAUCHEN LANGS (Zyklus 813) Seite 294
DREHEN EINTAUCHEN LANGS ERWEITERT (Zyklus 814) Seite 298
DREHEN KONTUR LANGS (Zyklus 810) Seite 302
DREHEN KONTURPARALLEL (Zyklus 815) Seite 306
Zyklen zum Abspanen plan o Seite 286
DREHEN ABSATZ PLAN (Zyklus 821) S Seite 310

280 Zyklen: Drehen @



13.1 Drehzyklen (Software-Option 50)

Zyklusgruppe Zyklus Softkey Seite
DREHEN ABSATZ PLAN ERWEITERT (Zyklus 822) Seite 313
DREHEN EINTAUCHEN PLAN (Zyklus 823) o2 ” Seite 317
| d
DREHEN EINTAUCHEN PLAN ERWEITERT (Zyklus 824) BT Seite 321
[
DREHEN KONTUR PLAN (Zyklus 820) w20 Seite 325
[
DREHEN KONTURPARALLEL (Zyklus 815) Seite 306
Zyklen zum Stechen
STECHEN RADIAL (Zyklus 861) e P Seite 329
[
STECHEN RADIAL ERWEITERT (Zyklus 862) sz mﬁf Seite 332
STECHEN KONTUR RADIAL (Zyklus 860) Seite 336
STECHEN AXIAL (Zyklus 871) Seite 340
STECHEN AXIAL ERWEITERT (Zyklus 872) Seite 343
STECHEN KONTUR AXIAL (Zyklus 870) Seite 347
Zyklen zum Gewindedrehen e
GEWINDE LANGS (Zyklus 831) = Seite 351
GEWINDE ERWEITERT (Zyklus 832) Seite 355
GEWINDE KONTURPARALLEL (Zyklus 830) Seite 359

HEIDENHAIN TNC 640
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13.1 Drehzyklen (Software-Option 50)

Mit Drehzyklen arbeiten

Drehzyklen kénnen Sie nur im Bearbeitungsmodus Drehen
@ FUNCTION MODE TURN verwenden.

In Drehzyklen berlcksichtigt die TNC die Schneidengeometrie (T0,
RS, P-ANGLE, T-ANGLE) des Werkzeuges so, dass es zu keiner
Verletzung der definierten Konturelemente kommt. Die TNC gibt eine
Warnung aus, falls die vollstandige Bearbeitung der Kontur mit dem
aktiven Werkzeug nicht mdglich ist.

Sie kédnnen die Drehzyklen sowohl fir die Auféen-, als auch fir die
Innenbearbeitung nutzen. Vom jeweiligen Zyklus abhangig, erkennt
die TNC die Bearbeitungslage (AuRen-/Innenbearbeitung) anhand der
Startposition oder der Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf. In
manchen Zyklen kénnen Sie die Bearbeitungslage auch direkt im
Zyklus eingegeben. Uberprifen Sie nach einem Wechsel der
Bearbeitungslage die Werkzeugstellung und Drehrichtung.

Wenn Sie vor einem Zyklus M136 programmieren, interpretiert die TNC
Vorschub-Werte im Zyklus in mm/U, ohne M136 in mm/min.

Wenn Sie Drehzyklen wahrend einer angestellter Bearbeitung
ausflhren ( M144), verandern sich die Winkel des Werkzeugs
gegenlber der Kontur. Die TNC bertcksichtigt diese Veranderungen
automatisch und kann so auch die Bearbeitung im angestellten
Zustand auf Konturverletzungen Uberwachen.

Einige Zyklen bearbeiten Konturen, die Sie in einem Unterprogramm
beschrieben haben. Diese Konturen programmieren Sie mit Klartext-
Bahnfunktionen oder FK-Funktionen. Vor dem Zyklus-Aufruf missen
Sie den Zyklus 14 KONTUR programmieren, um die Unterprogramm-
Nummer zu definieren.

Drehzyklen 81x - 87x missen Sie mit CYCL CALL oder M99 aufrufen.
Programmieren Sie vor einem Zyklus-Aufruf in jedem Fall:
Bearbeitungsmodus Drehen FUNCTION MODE TURN
Werkzeug-Aufruf TOOL CALL
Drehsinn der Drehspindel z.B. M303
Auswahl Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit FUNCTION TURNDATA SPIN
Falls Sie Umdrehungsvorschiibe mm/U verwenden, M136

Werkzeug-Positionierung auf geeigneten Startpunkt z.B.
L X+130 Y+0 RO FMAX

Anpassung des Koordinatensystems und Werkzeug ausrichten
CYCL DEF 800 DREHSYSTEM ANPASSEN
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13.2 DREH-SYSTEM ANPASSEN
(Zyklus 800)

Anwendung

Ausrichten des Werkzeuges zur Verfligung. Beachten Sie

@ Ggf. stellt Ihr Maschinenhersteller eigene Funktionen zum
Ihr Maschinenhandbuch!

Bevor Sie Drehbearbeitungen ausflihren missen Sie:

das Werkzeug in die richtige Position bringen
die Werkzeugschneide orientieren

Um das Werkzeug in eine geeignete Position zu bringen,
programmieren Sie einen Verfahrsatzz.B. L Y+0 RO FMAX zur Mitte der
Drehspindel.

Zum Orientieren der Werkzeugschneide verwenden Sie den

Zyklus 800 DREHSYTEM ANPASSEN. Der Zyklus 800 richtet das
Werkstlick-Koordinatensystem auf den Prazessionswinkel Q497 aus
und orientiert die Werkzeugschneide entsprechend. Die TNC
orientiert die Werkzeugschneide fir Aufenbearbeitungen auf das
Drehtisch-Zentrum, fir Innenbearbeitungen in entgegengesetzter
Richtung.

Mit dem Prazessionswinkel Q497 definieren Sie, auf welcher Position
am Umfang des Werkstlickes die Bearbeitung stattfinden soll. Dies
kann erforderlich sein, wenn Sie das Werkzeug aus Platzgriinden in
eine bestimmte Stellung bringen missen, um eine Bearbeitung
ausfihren zu kédnnen. Sie kdnnen die Bearbeitungsposition aber auch
drehen, um Bearbeitungsprozesse besser zu beobachten. Falls Sie
eine angestellte Drehbearbeitung durchfiihren, orientieren Sie mit
dem Prazessionswinkel die Werkzeugschneide und das
Koordinatensystem auf eine geeignete Position (siehe Benutzer-
Handbuch, Kapitel Drehbearbeitung).

Die Drehzyklen der TNC kénnen Sie fir Innen- und
Aufdenbearbeitungen nutzen. Mit dem Zyklus 800 kdnnen Sie das
Werkzeug-Koordinatensystem spiegeln (WERKZEUG UMKEHREN Q498).
So kénnen Sie Werkzeuge sowohl fir Innen- als auch fir
Aufdenbearbeitungen verwenden. Die TNC dreht dann die Spindel um
180° und spiegelt die \Werkzeugorientierung T0.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.2 DREH-SYSTEM ANPASSEN (Zyklus 800)

Wirkung

Mit dem Zyklus 800 DREHSYSTEM ANPASSEN richtet die TNC das
Werstlck-Koordinatensystem aus und orientiert das Werkzeug
entsprechend. Der Zyklus ist ab der Definition wirksam und wirkt bis
zum nachsten Werkzeug-Aufruf.

Das Werkzeug muss in der richtigen Stellung eingespannt
@ und vermessen worden sein.

Sie kénnen den Zyklus 800 nur verwenden, wenn ein
Drehwerkzeug angewahlt ist.

Uberpriifen Sie vor der Bearbeitung die Orientierung des
Werkzeuges.

Der Zyklus 800 DREHSYSTEM ANPASSEN ist
@ maschinenabhéngig. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch!

Zyklusparameter
200 PRAEZESSIONSWINKEL Q497: Winkel, auf den die TNC
[ B das Werkzeug ausrichtet. Eingabebereich 0 bis
359,9999

WERKZEUG UMKEHREN Q498: Werkzeug flr Innen-/
AulRenbearbeitung spiegeln. Eingabebereich 0 und 1
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13.3 DREH-SYSTEM RUCKSETZEN
(Zyklus 801)

Anwendung

maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr

@ Der Zyklus 801 DREHSYSTEM RUECKSETZEN ist
Maschinenhandbuch!

Mit dem Zyklus 801 DREHSYSTEM RUECKSETZEN koénnen Sie
Einstellungen zurlicksetzen, die Sie mit dem Zyklus
800 DREHSYSTEM ANPASSEN vorgenommen haben.

Wirkung

Der Zyklus 801 setzt alle Einstellungen zurlick, die Sie mit dem Zyklus
800 programmiert haben. Diese sind:

Prazessionswinkel Q497
Werkzeug umkehren Q498

des Zyklus 800 zurlickgesetzt. Das Werkzeug wird
hierdurch nicht in die Ausgangsposition orientiert. Falls ein
Werkzeug durch den Zyklus 800 orientiert wurde, bleibt
das Werkzeug auch nach dem Ruicksetzen in dieser

@ Durch den Zyklus 801 werden lediglich die Einstellungen

Stellung.
Zyklusparameter
Der Zyklus 801 besitzt keinen Zyklusparameter.
Ly Schlie3en Sie die Zykluseingabe mit der Taste END

HEIDENHAIN TNC 640
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13.4 Grundlagen zu den Abspanzyklen

13.4 Grundlagen zu den
Abspanzyklen

Die Vorpositionierung des Werkzeugs beeinflusst mafigebend den
Arbeitsbereich des Zyklus und dadurch auch die Bearbeitungszeit. Der
Startpunkt der Zyklen entspricht beim Schruppen der Werkzeug-
Position beim Zyklus-Aufruf. Die TNC bericksichtigt bei der
Berechnung des zu zerspanenden Bereichs den Startpunkt und denim
Zyklus definierten Endpunkt bzw. der im Zyklus definierten Kontur.
Liegt der Startpunkt innerhalb des zu zerspanenden Bereiches,
positioniert die TNC das Werkzeug in einigen Zyklen vorher auf
Sicherheits-Abstand.

Die Abspanrichtung ist bei den Zyklen 81x langs der Drehachse und
bei den Zyklen 82x quer zur Drehachse. Im Zyklus 815 erfolgen die
Bewegungen konturparallel.

Sie kénnen die Zyklen zur Innen- und zur AulRenbearbeitung
verwenden. Die Information dazu entnimmt die TNC aus der Position
des Werkzeugs oder der Definition im Zyklus (siehe auch , Mit
Drehzyklen arbeiten” auf Seite 282).

Bei Zyklen, in denen eine definierte Kontur abgearbeitet wird (Zyklus
810, 820 und 815,), entscheidet die Programmierrichtung der Kontur
Uber die Bearbeitungsrichtung.

In den Zyklen zum Abspanen kdénnen Sie zwischen den
Bearbeitungsstrategien Schruppen, Schlichten und
Komplettbearbeitung wahlen.

Achtung Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Die Abspanzyklen positionieren das Werkzeug beim
Schlichten automatisch auf den Startpunkt. Die
Anfahrstrategie wird durch die Werkzeugposition beim
Zyklusaufruf beeinflusst. Hierbei ist ausschlaggebend, ob
sich das Werzkeug beim Zyklusaufruf innerhalb oder
aufderhalb einer Hullkontur befindet. Die Hullkontur ist die
um den Sicherheitsabstand vergréfierte, programmierte
Kontur.

Steht das Werkzeug innerhalb der Hullkontur, positioniert
der Zyklus das Werkzeug mit dem definierten Vorschub auf
direktem Weg zur Startposition. Dadurch kénnen
Konturverletzungen auftreten. Positionieren Sie das
Werkzeug so vor, dass der Startpunkt ohne
Konturverletzung angefahren wird.

Steht das Werkzeug aufderhalb der Hullkontur, erfolgt die
Positionierung bis zur Hillkontur im Eilgang und innerhalb
der Hullkontur im programmierten Vorschub.

286

Zyklen: Drehen @



13.5 DREHEN ABSATZ LANGS
(Zyklus 811)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie rechtwinklige Absatze langsdrehen.

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und Auféenbearbeitung
verwenden. Wenn das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf auRerhalb der zu
bearbeitenden Kontur steht, flihrt der Zyklus eine AuRenbearbeitung
aus. Steht das Werkzeug innerhalb der zu bearbeitenden Kontur, fihrt
der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Der Zyklus bearbeitet den Bereich von der Werkzeug-Position bis zu
dem im Zyklus definierten Endpunkt.

1 Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand Q463 MAX.
SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurtick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.5 DREHEN ABSATZ LANGS (Zyklus 811)

Zyklusablauf Schlichten

1

Die TNC verfahrt das Werkzeug in der Z-Koordinate um den
Sicherheitsabstand Q460. Die Bewegung erfolgt im Eilgang.

Die TNC fuhrt im Eilgang die achsparallele Zustelloewegung aus.

Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur mit dem definierten
Vorschub Q505.

Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlck.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

mit Radiuskorrektur RO programmieren.

@ Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).
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Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmald

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
flr Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellung
(Radiusangabe) in radialer Richtung. Die Zustellung
wird gleichmaf3ig aufgeteilt, um Schleifschnitte zu
vermeiden.

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmalfs auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

HEIDENHAIN TNC 640

Q484 Q478

j XTI

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 811 DREHEN ABSATZ LAENGS
Q215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
Q493=+50 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-55 ;KONTURENDE Z
Q463=+3  ;MAX. SCHNITTTIEFE
Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 ;AUFMASS Z
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

13.5 DREHEN ABSATZ LANGS (Zyklus 811)
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13.6 DREHEN ABSATZ LANGS ERWEITERT (Zyklus 812)

13.6 DREHEN ABSATZ LANGS
ERWEITERT (Zyklus 812)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Absatze langsdrehen. Erweiterter
Funktionsumfang:

Am Konturanfang und Konturende kénnen Sie eine Fase oder
Rundung einfligen

Im Zyklus kénnen Sie Winkel fir die Plan- und Umfangsflache
definieren

In der Konturecke kénnen Sie einen Radius einfligen

Sie kédnnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und Aul3enbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 grofer ist als der
Enddurchmesser Q493, flihrt der Zyklus eine Aufienbearbeitung aus.
Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
fahrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls der Startpunkt innerhalb des zu zerspanenden
Bereiches liegt, positioniert die TNC das Werkzeug in der X-Koordinate
und anschliefend in der Z-Koordinate auf Sicherheits-Abstand und
startet den Zyklus von dort.

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand Q463 MAX.
SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Langsrichtung, mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurtick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

Falls der Startpunkt innerhalb des zerspanten Bereiches liegt,
positioniert die TNC vorher das Werkzeug in der Z-Koordinate auf
Sicherheitsabstand.

1 Die TNC flhrt im Eilgang die achsparallele Zustellbewegung aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlck.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen (siehe
Seite 286).

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
@ Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).
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13.6 DREHEN ABSATZ LANGS ERWEITERT (Zyklus 812)

Zyklusparameter

292

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
fur Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des
Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Umfangsflache Q495: Winkel zwischen der
Umfangsflache und Drehachse

Typ Anfangselement Q501: Typ des Elements am
Konturanfang (Umfangsfldche) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Anfangselement Q502: Grofie des
Anfangselements (Fasenabschnitt)

Radius Konturecke Q500: Radius der
Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben,
entsteht der Radius der Schneidplatte.

—Q494
_ g

90193 ‘

- s

Q484 Q478

j_ Q}SS{IIIIIIIII
t
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Winkel Planfldche Q496: Winkel zwischen der Beispiel: NC-Satze
Planflache und Drehachse

11 CYCL DEF 812 DREHEN ABSATZ LAENGS ERW.

Typ Endelement Q503: Typ des Elements am
Konturende (Planflache) festlegen: 0215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG

0: kein zuséatzliches Element Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
1: Element ist eine Fase
Q491=+75 ;KONTURSTART DURCHMESSER

2: Element ist ein Radius
GroBe Endelement Q504: GréRe des Endelements 0492=+0  ;KONTURSTART Z

(Fasenabschnitt) Q493=+50 ;KONTURENDE DURCHMESSER

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellung Q494=-55 ;KONTURENDE Z

(Radiusangabe) in radialer Richtung. Die Zustellung Z :
wird gleichmalig aufgeteilt, um Schleifschnitte zu R LML WD A

vermeiden. Q501=+1  ;TYP ANFANGSELEMENT
Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit Q502=+0.5 ;GROESSE ANFANGSELEMENT
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert =+1.5 :RADIUS KONTURECKE
haben interpretiert die TNC den Vorschub in UG EON 1 LRSS
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter Q496=+0  ;WINKEL PLANFLAECHE

pro Minute. Q503=+1  ;TYP ENDELEMENT

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmal’ auf Q504=+0.5 ;GROESSE ENDELEMENT

die definierte Kontur
Q463=+3 sMAX. SCHNITTTIEFE
AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in

M136 programmiert haben interpretiert die TNC den - ;
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 0505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
in Millimeter pro Minute. 12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

axialer Richtung Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
Vorschub Schlichten Q505: 0483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie Q484=+0.2 ;AUFMASS Z

2
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13.7 DREHEN EINTAUCHEN LANGS (Zyklus 813)

13.7 DREHEN EINTAUCHEN LANGS
(Zyklus 813)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Absatze mit Eintauch-Elementen
(Hinterschnitte) langsdrehen.

Sie kédnnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und Aul3enbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 grofer ist als der
Enddurchmesser Q493, flihrt der Zyklus eine Aufdenbearbeitung aus.
Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
flhrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
Q492 KONTURSTART Z, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von dort.

Innerhalb der Hinterschneidung fihrt die TNC die Zustellung mit dem
Vorschub Q478 aus. Die Riickzugbewegungen erfolgen dann jeweils
um den Sicherheitsabstand.

1 Die TNC fihrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand
Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurtick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtck zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC flhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlck.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC berticksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht moglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

HEIDENHAIN TNC 640

13.7 DREHEN EINTAUCHEN LANGS (Zyklus 813)

” @



13.7 DREHEN EINTAUCHEN LANGS (Zyklus 813)

Zyklusparameter

s13 B
,,,,,,,,,

296

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
fur Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Startpunkts fur den Eintauchweg
(Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des Startpunkts fir
den Eintauchweg

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Flanke Q495: Winkel der eintauchenden
Flanke. Der Bezugswinkel ist die Senkrechte zur
Drehachse.

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellung
(Radiusangabe) in radialer Richtung. Die Zustellung
wird gleichméRig aufgeteilt, um Schleifschnitte zu
vermeiden.

Q484 Q478

j R
0:"1;5:3 Sy

| <2460

@ Q483
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Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit ~ Beispiel: NC-Satze
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert

haben interpretiert die TNC den Vorschub in 11 CYCL DEF 813 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter 0215=+0 sBEARBEITUNGS-UMFANG
pro Minute.

Q460=+2 sSICHERHEITS-ABSTAND
AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmald auf
die definierte Kontur Q491=+75 ;KONTURSTART DURCHMESSER

AufmaB Z Q484: Aufmal auf die definierte Kontur in 0492=-10 ;KONTURSTART Z
axialer Richtung Q493=+50 ;KONTURENDE DURCHMESSER

Vorschub Schlichten Q505: Q494=-55 ;KONTURENDE Z
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie = :

M136 programmiert haben interpretiert die TNC den k) BLLGD ]
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 Q463=+3 sMAX. SCHNITTTIEFE

in Millimeter pro Minute. Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 ;AUFMASS Z
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL

13.7 DREHEN EINTAUCHEN LANGS (Zyklus 813)
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13.8 DREHEN EINTAUCHEN LANGS ERWEITERT (Zyklus 814)

13.8 DREHEN EINTAUCHEN LANGS
ERWEITERT (Zyklus 814)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Absatze mit Eintauch-Elementen
(Hinterschnitte) langsdrehen. Erweiterter Funktionsumfang:

Am Konturanfang und Konturende kénnen Sie eine Fase oder
Rundung einfligen

Im Zyklus kénnen Sie einen Winkel fur die Planflache und einen
Radius fur die Konturecke definieren

Sie kénnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 grof3er ist als der
Enddurchmesser Q493, flhrt der Zyklus eine AulRenbearbeitung aus.
Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
fahrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
Q492 KONTURSTART Z, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von dort.

Innerhalb der Hinterschneidung fihrt die TNC die Zustellung mit dem
Vorschub Q478 aus. Die Riickzugbewegungen erfolgen dann jeweils
um den Sicherheitsabstand.

1 Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellboewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand
Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Langsrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurtick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC flhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlck.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC berticksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht moglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

HEIDENHAIN TNC 640

13.8 DREHEN EINTAUCHEN LANGS ERWEITERT (Zyklus 814)
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13.8 DREHEN EINTAUCHEN LANGS ERWEITERT (Zyklus 814)

Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand 8
fur Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des 0460
Startpunkts fur den Eintauchweg ;
(Durchmesserangabe) V4

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des Startpunkts fir
den Eintauchweg [

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des —Q494—> —Q492
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Flanke Q495: Winkel der eintauchenden
Flanke. Der Bezugswinkel ist die Senkrechte zur

Drehachse

Q484 Q478 ;
Typ Anfangselement Q501: Typ des Elements am <||||||||| H
Konturanfang (Umfangsflache) festlegen: L ;
0: kein zusatzliches Element Q463
1: Element ist eine Fase ‘l‘
2: Element ist ein Radius : @ Q|491
GroBe Anfangselement Q502: GrofRRe des | y4 i
Anfangselements (Fasenabschnitt) Ta Q483

Radius Konturecke Q500: Radius der
Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben,
entsteht der Radius der Schneidplatte.

Winkel Planflache Q496: Winkel zwischen der
Planflache und Drehachse

Typ Endelement Q503: Typ des Elements am
Konturende (Planflache) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Endelement Q504: GrofRe des Endelements
(Fasenabschnitt)
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Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellung Beispiel: NC-Sétze
(Radiusangabe) in radialer Richtung. Die Zustellung

wird gleichmaRig aufgeteilt, um Schleifschnitte zu 11 CYCL DEF 814 DREHEN EINTAUCHEN LAENGS
vermeiden. ERW.

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit Q215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG

beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
haben interpretiert die TNC den Vorschub in

Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter Q491=+75 ;KONTURSTART DURCHMESSER
pro Minute. 0492=-10 ;KONTURSTART Z

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmaf auf Q493=+50 ;KONTURENDE DURCHMESSER

die definierte Kontur

gliif;lllae[: éiﬁétlS%AufmafS auf die definierte Kontur in Q495=470 ;WINKEL FLANKE

Vorschub Schlichten Q505: 0501=+1 sTYP ANFANGSELEMENT

Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie Q502=+0.5 ;GROESSE ANFANGSELEMENT
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den z 5

Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 DU o8 sl s L e e
in Millimeter pro Minute. Q496=+0  ;WINKEL PLANFLAECHE

Q503=+1  ;TYP ENDELEMENT
Q504=+0.5 ;GROESSE ENDELEMENT
Q463=+3  ;MAX. SCHNITTTIEFE
Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
2
2

Q494=-55 ;KONTURENDE Z

Q484=+0.2 ;AUFMASS Z

Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL

13.8 DREHEN EINTAUCHEN LANGS ERWEITERT (Zyklus 814)
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13.9 DREHEN KONTUR LANGS (Zyklus 810)

13.9 DREHEN KONTUR LANGS
(Zyklus 810)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Werkstlicke mit beliebigen Dreh-
Konturen langsdrehen. Die Konturbeschreibung erfolgt in einem
Unterprogramm.

Sie kdnnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startpunkt der Kontur grofer ist als der Kontur-
Endpunkt, fihrt der Zyklus eine AuRenbearbeitung aus. Ist der Kontur-
Startpunkt kleiner als der Endpunkt, fihrt der Zyklus eine
Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
der Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in
der Z-Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von
dort.

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand
Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Langsrichtung. Der Langsschnitt wird achsparallel
ausgefuhrt und erfolgt mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurtick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als der

Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-

Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von dort.

1 Die TNC flhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlck.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)

Die Schnittbegrenzung begrenzt den zu bearbeitenden
Konturbereich. An- und Abfahrwege kdnnen die
Schnittbegrenzung Uberfahren.

Die Werkzeugposition vor dem Zyklusaufruf beeinflusst
das Ausflhren der Schnittbegrenzung. Die TNC 640
zerspant das Material auf der Seite der
Schnittbegrenzung, auf der das Werkzeug vor dem
Zyklusaufruf steht.

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC berticksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht maglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Vor dem Zyklus-Aufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR
programmieren, um die Unterprogramm-Nummer zu
definieren.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

HEIDENHAIN TNC 640

13.9 DREHEN KONTUR LANGS (Zyklus 810)
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13.9 DREHEN KONTUR LANGS (Zyklus 810)

Zyklusparameter

a0 g Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
= festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen S
2: Nur Schlichten auf Fertigmal} ‘I“l“"[

3: Nur Schlichten auf Aufmaf FEMN

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
fur Rickzugsbewegung und Vorpositionierung Q463
Kontur umkehren Q499: Bearbeitungsrichtung der Q460

Kontur festlegen:
0: Kontur wird in der programmierten Richtung #

abgearbeitet ﬁf B Q483
1: Kontur wird umgekehrt zur programmierten

Richtung abgearbeitet

-

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellung
(Radiusangabe) in radialer Richtung. Die Zustellung
wird gleichméRig aufgeteilt, um Schleifschnitte zu
vermeiden.

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmafd auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmal’ auf die definierte Kontur in —0490—-“
axialer Richtung .
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» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

> Eintauchen Q487: Bearbeitung von
Eintauchelementen erlauben:
0: keine Eintauchelemente bearbeiten
1: Eintauchelemente bearbeiten

P Vorschub Eintauchen Q488:
Vorschubgeschwindigkeit bei der Bearbeitung von
Eintauchelementen

> Schnittbegrenzung Q479: Schnittbegrenzung
aktivieren:
0: keine Schnittbegrenzung aktiv
1: Schnittbegrenzung (Q480/Q482)

> Grenzwert Durchmesser Q480: X-Wert flir Begrenzung
der Kontur (Durchmesserangabe)

> Grenzwert Z Q482: Z-Wert flir Begrenzung der Kontur

HEIDENHAIN TNC 640
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13.10 DREHEN KONTURPARALLEL (Zyklus 815)

13.10 DREHEN KONTURPARALLEL
(Zyklus 815)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Werkstlicke mit beliebigen Dreh-
Konturen bearbeiten. Die Konturbeschreibung erfolgt in einem
Unterprogramm.

Sie kdnnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt konturparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startpunkt der Kontur grofer ist als der Kontur-
Endpunkt, fihrt der Zyklus eine AuRenbearbeitung aus. Ist der Kontur-
Startpunkt kleiner als der Endpunkt, fihrt der Zyklus eine
Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
der Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in
der Z-Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von
dort.

1 Die TNC fihrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand
Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt. Der Schnitt wird konturparallel ausgefihrt und erfolgt
mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub
zurlickauf die Startposition in der X-Koordinate.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als der
Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von dort.

1 Die TNC flhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC berticksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht moglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Vor dem Zyklus-Aufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR
programmieren, um die Unterprogramm-Nummer zu
definieren.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

HEIDENHAIN TNC 640

13.10 DREHEN KONTURPARALLEL (Zyklus 815)
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13.10 DREHEN KONTURPARALLEL (Zyklus 815)

Zyklusparameter

815 B

308

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
fur Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

AufmaB Rohteil Q485: Konturparalleles Aufmal$ auf
die definierte Kontur

Schnittlinien Q486: Art der Schnittlinien festlegen:

0: Schnitte mit konstantem Spanquerschnitt
1: dquidistante Schnittaufteilung

Kontur umkehren Q499: Bearbeitungsrichtung der
Kontur festlegen:

0: Kontur wird in der programmierten Richtung
abgearbeitet

1: Kontur wird invers zur programmierten Richtung
abgearbeitet

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellung
(Radiusangabe) in radialer Richtung. Die Zustellung
wird gleichméRig aufgeteilt, um Schleifschnitte zu
vermeiden.

Q478
| [T

¢Q463

=]
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> Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

» AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmaf? auf
die definierte Kontur

> AufmaB Z Q484: Aufmal auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

HEIDENHAIN TNC 640

w
]
(7]
b=
[
=
<
»
o
-
N
o

13-DREHEN KONTURPARALLEL (Zyklus 815)

” @



13.11 DREHEN ABSATZ PLAN (Zyklus 821)

13.11 DREHEN ABSATZ PLAN
(Zyklus 821)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie rechtwinklige Absatze plandrehen.

Sie kédnnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kédnnen den Zyklus fir die Innen- und Aufdenbearbeitung
verwenden. Wenn das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf aul3erhalb der zu
bearbeitenden Kontur steht, fihrt der Zyklus eine AuRRenbearbeitung
aus. Steht das Werkzeug innerhalb der zu bearbeitenden Kontur, fihrt
der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Der Zyklus bearbeitet den Bereich vom Zyklus-Startpunkt bis zu dem
im Zyklus definierten Endpunkt.

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand Q463 MAX.
SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Planrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1

Die TNC verfahrt das Werkzeug in der Z-Koordinate um den
Sicherheitsabstand Q460. Die Bewegung erfolgt im Eilgang.

Die TNC fihrt im Eilgang die achsparallele Zustellbewegung aus.

Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur mit dem definierten
Vorschub Q505.

Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlick.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

mit Radiuskorrektur RO programmieren.

@ Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.11 DREHEN ABSATZ PLAN (Zyklus 821)

Zyklusparameter

312

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
fur Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellungin
axialer Richtung. Die Zustellung wird gleichmaRig
aufgeteilt, um Schleifschnitte zu vermeiden.

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmafd auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

\
Q460

Q484

|

2
o
~l
oo

<

)—{G Q483

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF
0215=+0
Q460=+2

821 DREHEN ABSATZ PLAN
sBEARBEITUNGS-UMFANG
sSICHERHEITS-ABSTAND

Q493=+30 ;KONTURENDE DURCHMESSER

0494=-5
Q463=+3
Q478=+0
Q483=+0
Q484=+0
Q505=+0

s KONTURENDE Z

sMAX. SCHNITTTIEFE
.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
.2 ;AUFMASS Z
.2 3;VORSCHUB SCHLICHTEN

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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13.12DREHEN ABSATZ PLAN
ERWEITERT (Zyklus 822)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Abséatze plandrehen. Erweiterter
Funktionsumfang:

Am Konturanfang und Konturende kdénnen Sie eine Fase oder
Rundung einfligen

Im Zyklus kénnen Sie Winkel fur die Plan- und Umfangsflache
definieren

In der Konturecke kénnen Sie einen Radius einfligen

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kdnnen den Zyklus fur die Innen- und AulRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 groRer ist als der
Enddurchmesser Q493, flhrt der Zyklus eine AuRenbearbeitung aus.
Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
fUhrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls der Startpunkt innerhalb des zu zerspaneneden
Bereiches liegt, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-Koordinate
und anschlief3end in der X-Koordinate auf Sicherheits-Abstand und
startet den Zyklus von dort.

1 Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand Q463 MAX.
SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Planrichtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zurtick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.12 DREHEN ABSATZ PLAN ERWEITERT (Zyklus 822)

Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC flhrt im Eilgang die achsparallele Zustellbewegung aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlck.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
@ mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).
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Zyklusparameter

2 o Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
[l festlegen:
0: Schruppen und Schlichten
1: Nur Schruppen
2: Nur Schlichten auf Fertigmal’ —Q492—»
3: Nur Schlichten auf Aufmald

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
flr Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

\
Q460

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des
Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)

Q463

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Planflache Q495: Winkel zwischen der
Planflache und Drehachse

TTTTTT e Q|493

Typ Anfangselement Q501: Typ des Elements am
Konturanfang (Umfangsflache) festlegen: Q484

0: kein zusatzliches Element
1: Element ist eine Fase I[
2: Element ist ein Radius

GroBe Anfangselement Q502: Grof3e des
Anfangselements (Fasenabschnitt)

Radius Konturecke Q500: Radius der
Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben, @ Q483
entsteht der Radius der Schneidplatte.

Winkel Umfangsflache Q496: Winkel zwischen der
Umfangsflache und Drehachse

Typ Endelement Q503: Typ des Elements am
Konturende (Planflache) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

13.12 DREHEN ABSATZ PLAN ERWEITERT (Zyklus 822)

GroBe Endelement Q504: GroRRe des Endelements
(Fasenabschnitt)

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellungin
axialer Richtung. Die Zustellung wird gleichméaRig
aufgeteilt, um Schleifschnitte zu vermeiden.
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> Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

» AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmaf? auf
die definierte Kontur

> AufmaB Z Q484: Aufmals auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.
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13.13 DREHEN EINTAUCHEN PLAN

(Zyklus 823)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Eintauch-Elemente (Hinterschnitte)
plandrehen.

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kdénnen den Zyklus fur die Innen- und AulRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 groRer ist als der
Enddurchmesser Q493, flhrt der Zyklus eine AuRenbearbeitung aus.
Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
fUhrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Innerhalb der Hinterschneidung fihrt die TNC die Zustellung mit dem
Vorschub Q478 aus. Die Rickzugbewegungen erfolgen dann jeweils
um den Sicherheitsabstand.

1

Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand

Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Planrichtung mit dem definierten Vorschub.

Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub Q478
um den Zustellwert zurlck.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum
Schnittanfang.

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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13.13 DREHEN EINTAUCHEN PLAN (Zyklus 823)

Zyklusablauf Schlichten

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
der Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in
der Z-Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von

dort.

1 Die TNC fihrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)
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Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC bertcksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht moglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmald

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
flr Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Startpunkts flr den Eintauchweg
(Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des Startpunkts fir
den Eintauchweg

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Flanke Q495: Winkel der eintauchenden
Flanke. Der Bezugswinkel ist die Parallele zur
Drehachse.

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellungin
axialer Richtung. Die Zustellung wird gleichmaf3ig
aufgeteilt, um Schleifschnitte zu vermeiden.

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.
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13..JREHEN EINTAUCHEN PLAN (Zyklus 823)
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» AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmal auf
die definierte Kontur

> AufmaB Z Q484: Aufmalfs auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.
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13.14 DREHEN EINTAUCHEN PLAN
ERWEITERT (Zyklus 824)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Eintauch-Elemente (Hinterschnitte)
plandrehen. Erweiterter Funktionsumfang:

Am Konturanfang und Konturende kdénnen Sie eine Fase oder
Rundung einfligen

Im Zyklus kénnen Sie einen Winkel fir die Planflache und einen
Radius fir die Konturecke definieren

Sie kbnnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fir die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 gréRer ist als der
Enddurchmesser Q493, flihrt der Zyklus eine AufRenbearbeitung aus.
|st der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
fUhrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Innerhalb der Hinterschneidung fihrt die TNC die Zustellung mit dem
Vorschub Q478 aus. Die Ruckzugbewegungen erfolgen dann jeweils
um den Sicherheitsabstand.

1 Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand
Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Planrichtung mit dem definierten Vorschub.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub Q478
um den Zustellwert zurlck.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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13.14 DREHEN EINTAUCHEN PLAN ERWEITERT (Zyklus 824)

Zyklusablauf Schlichten

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
der Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in
der Z-Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von

dort.

1 Die TNC fihrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)
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Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC bertcksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht moglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmald

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
flr Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Startpunkts flr den Eintauchweg
(Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des Startpunkts fir

den Eintauchweg

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Flanke Q495: Winkel der eintauchenden
Flanke. Der Bezugswinkel ist die Parallele zur
Drehachse

Typ Anfangselement Q501: Typ des Elements am
Konturanfang (Umfangsflache) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Anfangselement Q502: Grofie des
Anfangselements (Fasenabschnitt)

Radius Konturecke Q500: Radius der
Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben,
entsteht der Radius der Schneidplatte.

Typ Endelement Q503: Typ des Elements am
Konturende (Planflache) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Endelement Q504: GroRRe des Endelements
(Fasenabschnitt)

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellungin

axialer Richtung. Die Zustellung wird gleichméaRig
aufgeteilt, um Schleifschnitte zu vermeiden.
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> Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

» AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmaf? auf
die definierte Kontur

> AufmaB Z Q484: Aufmals auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.
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13.15DREHEN KONTUR PLAN

(Zyklus 820)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Werkstlicke mit beliebigen Dreh-
Konturen plandrehen. Die Konturbeschreibung erfolgt in einem
Unterprogramm.

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fir die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startpunkt der Kontur gréRRer ist als der Kontur-
Endpunkt, fihrt der Zyklus eine AulRenbearbeitung aus. Ist der Kontur-
Startpunkt kleiner als der Endpunkt, flhrt der Zyklus eine
Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
der Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in
der Z-Koordinate auf den Konturstartpunkt und startet den Zyklus von

dort.

1 Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus.
Den Zustellwert berechnet die TNC anhand
Q463 MAX. SCHNITTTIEFE.

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in Planrichtung. Der Planschnitt wird achsparallel
ausgefiihrt und erfolgt mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Zustellwert zuriick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die fertige Kontur
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.
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13.15 DREHEN KONTUR PLAN (Zyklus 820)

Zyklusablauf Schlichten

Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als der
Anfangspunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate auf Sicherheits-Abstand und startet den Zyklus von dort.

1 Die TNC flhrt die Zustellbewegung im Eilgang aus.

2 Die TNC schlichtet die Fertigteil-Kontur (Konturstartpunkt bis
Konturendpunkt) mit dem definierten Vorschub Q505.

3 Die TNC zieht das Werkzeug mit dem definierten Vorschub um
den Sicherheits-Abstand zurlick.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

=)
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Die Schnittbegrenzung begrenzt den zu bearbeitenden
Konturbereich. An- und Abfahrwege kénnen die
Schnittbegrenzung Uberfahren.

Die Werkzeugposition vor dem Zyklusaufruf beeinflusst
das Ausfuhren der Schnittbegrenzung. Die TNC 640
zerspant das Material auf der Seite der
Schnittbegrenzung, auf der das \Werkzeug vor dem
Zyklusaufruf steht.

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf eine sichere
Position mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf (Zyklus-
Startpunkt) beeinflusst den zu zerspanenden Bereich.

Die TNC bertcksichtigt die Schneidengeometrie des
Werkzeuges so, dass es zu keiner Verletzung der
Konturelemente kommt. Ist eine vollstandige Bearbeitung
mit dem aktiven Werkzeug nicht moglich, gibt die TNC
eine Warnung aus.

Vor dem Zyklus-Aufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR
programmieren, um die Unterprogramm-Nummer zu
definieren.

Beachten Sie auch die Grundlagen zu den Abspanzyklen
(siehe Seite 286).

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmald

Sicherheits-Abstand Q460 (inkremental): Abstand
flr Rickzugsbewegung und Vorpositionierung

Kontur umkehren Q499: Bearbeitungsrichtung der
Kontur festlegen:

0: Kontur wird in der programmierten Richtung
abgearbeitet

1: Kontur wird invers zur programmierten Richtung
abgearbeitet

Maximale Schnitttiefe Q463: Maximale Zustellungin
axialer Richtung. Die Zustellung wird gleichmaRig
aufgeteilt, um Schleifschnitte zu vermeiden.

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmalf auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in
axialer Richtung
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» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

» Eintauchen Q487: Bearbeitung von
Eintauchelementen erlauben:
0: keine Eintauchelemente bearbeiten
1: Eintauchelemente bearbeiten

» Vorschub Eintauchen Q488:
Vorschubgeschwindigkeit bei der Bearbeitung von
Eintauchelementen

> Schnittbegrenzung Q479: Schnittbegrenzung
aktivieren:
0: keine Schnittbegrenzung aktiv
1: Schnittbegrenzung (Q480/Q482)

> Grenzwert Durchmesser Q480: X-Wert fir Begrenzung
der Kontur (Durchmesserangabe)

P Grenzwert Z Q482: Z-Wert flir Begrenzung der Kontur
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13.16 STECHEN RADIAL (Zyklus 861)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie rechtwinklige Nuten radial einstechen.

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und Aufienbearbeitung
verwenden. Wenn das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf auRerhalb der zu
bearbeitenden Kontur steht, flihrt der Zyklus eine AuRRenbearbeitung
aus. Steht das Werkzeug innerhalb der zu bearbeitenden Kontur, fhrt
der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

Der Zyklus bearbeitet nur den Bereich vom Zyklus-Startpunkt bis zu
dem im Zyklus definierten Endpunkt.

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus
(Seitliche Zustellung = 0,8 Schneidenbreite).

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in axialer Richtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

4 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 3), bis die Nutbreite
erreicht ist.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640

13.16 STECHEN RADIAL (Zyklus 861)

” @



13.16 STECHEN RADIAL (Zyklus 861)

Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Nutseite.

2 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

3 Die TNC schlichtet die halbe Nutbreite mit dem definierten
Vorschub.

4 Die TNC zieht das Werkzeug im Eilgang zurtick.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur zweiten
Nutseite.

6 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

7 Die TNC schlichtet die halbe Nutbreite mit dem definierten
Vorschub.

8 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
@ mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).
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Zyklusparameter

w1 [ Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
[T festlegen:
0: Schruppen und Schlichten
1: Nur Schruppen
2: Nur Schlichten auf Fertigmal}
3: Nur Schlichten auf Aufmald P

Sicherheits-Abstand Q460: reserviert, derzeit keine \

Funktion * 150460
Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des

Konturendpunkts (Durchmesserangabe) i
Konturende Z Q494: Z-Koordinate des d T @Q483
Konturendpunkts

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit L |
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert

haben interpretiert die TNC den Vorschub in

Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter

pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmalf? auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in Q484
axialer Richtung

13.16 STECHEN RADIAL (Zyklus 861)

Vorschub Schlichten Q505: sl
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie '
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den

Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136

in Millimeter pro Minute.

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 861 STECHEN RADIAL
Q215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
Q493=+50 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-50 ;KONTURENDE Z
Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 ;AUFMASS Z
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

12 L X+75 Y+0 Z-25 FMAX M303

13 CYCL CALL
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13.17 STECHEN RADIAL ERWEITERT (Zyklus 862)

13.17 STECHEN RADIAL ERWEITERT
(Zyklus 862)

Anwendung
Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Nuten radial einstechen. Erweiterter
Funktionsumfang:

Am Konturanfang und Konturende kénnen Sie eine Fase oder
Rundung einfligen

Im Zyklus kénnen Sie Winkel fir die Seitenwande der Nut definieren
In den Konturecken kdnnen Sie Radien einfligen

Sie kénnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden. Wenn der Startdurchmesser Q491 grof3er ist als der
Enddurchmesser Q493, flhrt der Zyklus eine Aul3enbearbeitung aus.
Ist der Startdurchmesser Q491 kleiner als der Enddurchmesser Q493,
fahrt der Zyklus eine Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus
(Seitliche Zustellung = 0,8 Schneidenbreite).

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in axialer Richtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum

Schnittanfang.

4 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 3), bis die Nutbreite
erreicht ist.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Nutseite.

2 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

3 Die TNC schlichtet die halbe Nutbreite mit dem definierten
Vorschub.

4 Die TNC zieht das Werkzeug im Eilgang zurlck.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur zweiten
Nutseite.

6 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

7 Die TNC schlichtet die halbe Nutbreite mit dem definierten
Vorschub.

8 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
@ mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.17 STECHEN RADIAL ERWEITERT (Zyklus 862)

Zyklusparameter

sz [ Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
[ ] festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460: reserviert, derzeit keine
Funktion

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des
Konturstartpunkts

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Flanke Q495: Winkel zwischen der Flanke am
Konturstartpunkt und der Senkrechten zur Drehachse

Typ Anfangselement Q501: Typ des Elements am
Konturanfang (Umfangsfldche) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Anfangselement Q502: Grofie des
Anfangselements (Fasenabschnitt)

Radius Konturecke Q500: Radius der
Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben,
entsteht der Radius der Schneidplatte.

Winkel zweite Flanke Q496: Winkel zwischen der
Flanke am Konturendpunkt und der Senkrechten zur
Drehachse

Typ Endelement Q503: Typ des Elements am
Konturend festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Endelement Q504: GroRRe des Endelements
(Fasenabschnitt)
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> Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

» AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmaf? auf
die definierte Kontur

> AufmaB Z Q484: Aufmal auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.18 STECHEN KONTUR RADIAL (Zyklus 860)

13.18 STECHEN KONTUR RADIAL
(Zyklus 860)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie Nuten mit beliebiger Form radial
einstechen.

Sie kédnnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und Aul3enbearbeitung
verwenden. Wenn der Startpunkt der Kontur grofer ist als der Kontur-
Endpunkt, fihrt der Zyklus eine AuRenbearbeitung aus. Ist der Kontur-
Startpunkt kleiner als der Endpunkt, fihrt der Zyklus eine
Innenbearbeitung aus.

Zyklusablauf Schruppen

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der Z-Koordinate
(erste Einstichposition).

2 Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus
(Seitliche Zustellung = 0,8 Schneidenbreite).

3 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in radialer Richtung mit dem definierten Vorschub Q478.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die Nutform
erreicht ist.

6 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Nutseite.

2 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

3 Die TNC schlichtet eine Hélfte der Nut mit dem definierten
Vorschub.

4 Die TNC zieht das Werkzeug im Eilgang zurlck.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur zweiten
Nutseite.

6 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

7 Die TNC schlichtet die andere Halfte der Nut mit dem definierten

Vorschub.

8 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Die Schnittbegrenzung begrenzt den zu bearbeitenden
Konturbereich. An- und Abfahrwege kénnen die
Schnittbegrenzung Uberfahren.

Die Werkzeugposition vor dem Zyklusaufruf beeinflusst
das Ausflhren der Schnittbegrenzung. Die TNC 640
zerspant das Material auf der Seite der
Schnittbegrenzung, auf der das Werkzeug vor dem
Zyklusaufruf steht.

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
@ mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
Grofe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

Vor dem Zyklus-Aufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR
programmieren, um die Unterprogramm-Nummer zu
definieren.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.18 STECHEN KONTUR RADIAL (Zyklus 860)

Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang

[ festlegen: = Q478
0: Schruppen und Schlichten =
1: Nur Schruppen —
2: Nur Schlichten auf Fertigmal} L]
3: Nur Schlichten auf Aufmaf® Q484 v
Sicherheits-Abstand Q460: reserviert, derzeit keine I

. Q460

Funktion [y
Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in @ Q483
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchnmesser-Aufmaf auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmafd auf die definierte Kontur in
axialer Richtung
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» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

> Schnittbegrenzung Q479: Schnittbegrenzung
aktivieren:
0: keine Schnittbegrenzung aktiv
1: Schnittbegrenzung (Q480/Q482)

> Grenzwert Durchmesser Q480: X-Wert flir Begrenzung
der Kontur (Durchmesserangabe)

> Grenzwert Z Q482: Z-Wert fir Begrenzung der Kontur

HEIDENHAIN TNC 640
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13.19 STECHEN AXIAL (Zyklus 871)

13.19 STECHEN AXIAL (Zyklus 871)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie rechtwinklige Nuten axial einstechen
(planstechen).

Sie kdnnen den Zyklus wahlweise flr die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Der Zyklus bearbeitet nur den Bereich vom Zyklus-
Startpunkt bis zu dem im Zyklus definierten Endpunkt.

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus
(Seitliche Zustellung = 0,8 Schneidenbreite).

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in radialer Richtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurick zum
Schnittanfang.

4 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 3), bis die Nutbreite
erreicht ist.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.
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Zyklusablauf Schlichten

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Nutseite.

2 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

3 Die TNC schlichtet die halbe Nutbreite mit dem definierten
Vorschub.

4 Die TNC zieht das Werkzeug im Eilgang zurlck.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur zweiten
Nutseite.

6 Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

7 Die TNC schlichtet die halbe Nutbreite mit dem definierten
Vorschub.

8 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-

Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
@ mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.19 STECHEN AXIAL (Zyklus 871)

Zyklusparameter

342

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmaf3

Sicherheits-Abstand Q460:reserviert, derzeit keine
Funktion

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmaf auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

Q484 Seed
m
¢ @ Q483
____________________________________ :
—Q494
.
I - ‘n%gs ____________ _

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 871 STECHEN AXIAL
Q215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
Q493=+50 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-10 ;KONTURENDE Z
Q478=+0.3 ;VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
0484=+0.2 ;AUFMASS Z
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

12 L X+65 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

Zyklen: Drehen @



13.20 STECHEN AXIAL ERWEITERT
(Zyklus 872)

Anwendung
Mit diesem Zyklus konnen Sie Nuten axial einstechen (planstechen).
Erweiterter Funktionsumfang:

Am Konturanfang und Konturende kdénnen Sie eine Fase oder
Rundung einfligen

Im Zyklus kénnen Sie Winkel flr die Seitenwénde der Nut definieren
In den Konturecken kénnen Sie Radien einfligen

Sie kbnnen den Zyklus wahlweise fir die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
Q492 KONTURSTART Z, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate auf Q492 und startet den Zyklus von dort.

1 Die TNC flhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus
(Seitliche Zustellung = 0,8 Schneidenbreite).

2 Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in radialer Richtung mit dem definierten Vorschub Q478.

3 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

4 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 3), bis die Nutbreite
erreicht ist.

5 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

13.20 STECHEN AXIAL ERWEITERT (Zyklus 872)
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13.20 STECHEN AXIAL ERWEITERT (Zyklus 872)

Zyklusablauf Schlichten

Die TNC verwendet die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf als
Zyklus-Startpunkt. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist
als Q492 KONTURSTART Z, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate auf Q492 und startet den Zyklus von dort.

1
2

3

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Nutseite.

Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

Die TNC zieht das Werkzeug im Eilgang zurtick.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur zweiten
Nutseite.

Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

Die TNC schlichtet eine Halfte der Nut mit dem definierten
Vorschub.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Seite.
Die TNC schlichtet die andere Halfte der Nut mit dem definierten
Vorschub.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

mit Radiuskorrektur RO programmieren.

@ Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
Grofe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

344

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang

festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmafd Q460

Sicherheits-Abstand Q460: reserviert, derzeit keine
Funktion

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Konturstartpunkts (Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des
Konturstartpunkts

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des ol
Konturendpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des
Konturendpunkts

Winkel Flanke Q495: Winkel zwischen der Flanke am
Konturstartpunkt und der Parallelen zur Drehachse

Typ Anfangselement Q501: Typ des Elements am
Konturanfang (Umfangsflache) festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Anfangselement Q502: Grof3e des
Anfangselements (Fasenabschnitt)

Radius Konturecke Q500: Radius der
Konturinnenecke. Wenn kein Radius angegeben,
entsteht der Radius der Schneidplatte. |

Winkel zweite Flanke Q496: Winkel zwischen der
Flanke am Konturendpunkt und der Parallelen zur
Drehachse

Q478

LTI

m

@ Q483

13.20 STECHEN AXIAL ERWEITERT (Zyklus 872)

Typ Endelement Q503: Typ des Elements am
Konturend festlegen:

0: kein zusatzliches Element

1: Element ist eine Fase

2: Element ist ein Radius

GroBe Endelement Q504: GroRRe des Endelements
(Fasenabschnitt)

Vorschub Schruppen Q478:Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.
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13.ITECHEN AXIAL ERWEITERT (Zyklus 872)

346

» AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmal auf
die definierte Kontur

> AufmaB Z Q484: Aufmalfs auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.
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13.21 STECHEN KONTUR AXIAL

(Zyklus 870)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Nuten mit beliebiger Form axial
einstechen (planstechen).

Sie kénnen den Zyklus wahlweise fur die Schrupp-, Schlicht- oder
Komplettbearbeitung verwenden. Das Abspanen bei der
Schruppbearbeitung erfolgt achsparallel.

Zyklusablauf Schruppen

Als Zyklus-Startpunkt verwendet die TNC die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf. Falls die Z-Koordinate des Startpunktes kleiner ist als
der Startpunkt der Kontur, positioniert die TNC das Werkzeug in der Z-
Koordinate den Kontur-Startpunkt und startet den Zyklus von dort.

1

2

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der X-Koordinate
(erste Einstichposition).

Die TNC fuhrt im Eilgang eine achsparallele Zustellbewegung aus
(Seitliche Zustellung = 0,8 Schneidenbreite).

Die TNC zerspant den Bereich zwischen Startposition und
Endpunkt in axialer Richtung mit dem definierten Vorschub Q478.
Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurtick zum
Schnittanfang.

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die Nutform
erreicht ist.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.21 STECHEN KONTUR AXIAL (Zyklus 870)

Zyklusablauf Schlichten

Die TNC verwendet die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf als
Zyklus-Startpunkt.

1
2

3

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur ersten Nutseite.

Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

Die TNC schlichtet eine Halfte der Nut mit dem definierten
Vorschub.

Die TNC zieht das Werkzeug im Eilgang zurlck.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zur zweiten
Nutseite.

Die TNC schlichtet die Seitenwand der Nut mit dem definierten
Vorschub Q505.

Die TNC schlichtet die andere Halfte der Nut mit dem definierten
Vorschub.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

Beim Programmieren beachten!

Die Schnittbegrenzung begrenzt den zu bearbeitenden
Konturbereich. An- und Abfahrwege kénnen die

Schnittbegrenzung Uberfahren.

Die Werkzeugposition vor dem Zyklusaufruf beeinflusst
das Ausfuhren der Schnittbegrenzung. Die TNC 640
zerspant das Material auf der Seite der
Schnittbegrenzung, auf der das \Werkzeug vor dem
Zyklusaufruf steht.

mit Radiuskorrektur RO programmieren.

@ Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition

Die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf bestimmt die
GroRe des zu zerspanenden Bereiches (Zyklus-
Startpunkt).

Vor dem Zyklus-Aufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR
programmieren, um die Unterprogramm-Nummer zu
definieren.

348

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Bearbeitungs-Umfang Q215: Bearbeitungs-Umfang
festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten auf Fertigmal}

3: Nur Schlichten auf Aufmald

Sicherheits-Abstand Q460:reserviert, derzeit keine
Funktion

Vorschub Schruppen Q478: Vorschubgeschwindigkeit
beim Schruppen. Wenn Sie M136 programmiert
haben interpretiert die TNC den Vorschub in
Millimeter pro Umdrehung, ohne M136 in Millimeter
pro Minute.

AufmaB Durchmesser Q483: Durchmesser-Aufmalf auf
die definierte Kontur

AufmaB Z Q484: Aufmald auf die definierte Kontur in
axialer Richtung

HEIDENHAIN TNC 640
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l1 STECHEN KONTUR AXIAL (Zyklus 870)

350

» Vorschub Schlichten Q505:
Vorschubgeschwindigkeit beim Schlichten. Wenn Sie
M136 programmiert haben interpretiert die TNC den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung, ohne M136
in Millimeter pro Minute.

» Schnittbegrenzung Q479: Schnittbegrenzung
aktivieren:
0: keine Schnittbegrenzung aktiv
1: Schnittbegrenzung (Q480/Q482)

» Grenzwert Durchmesser Q480: X-Wert fir Begrenzung
der Kontur (Durchmesserangabe)

> Grenzwert Z Q482: Z-Wert fir Begrenzung der Kontur

w
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13.22 GEWINDE LANGS (Zyklus 831)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Gewinde langsdrehen.

Sie kbnnen mit dem Zyklus ein- oder merhrgéngige Gewinde
herstellen.

Wenn Sie in dem Zyklus keine Gewindetiefe eingeben, verwendet der
Zyklus die Gewindetiefe nach Norm ISO1502.

Sie kénnen den Zyklus fir die Innen- und Aufienbearbeitung
verwenden.

Zyklusablauf

Die TNC verwendet die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf als
Zyklus-Startpunkt.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang auf
Sicherheitsabstand vor dem Gewinde und flhrt eine
Zustellbewegung aus.

2 Die TNC fuhrt einen achsparallelen Langsschnitt aus. Dabei
synchronisiert die TNC Vorschub und Drehzahl so, dass die
definierte Steigung entsteht.

3 Die TNC hebt das Werkzeug im Eilgang um den
Sicherheitsabstand ab.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC fuhrt eine Zustellbewegung aus. Die Zustellungen
werden entsprechend dem Zustellwinkel Q467 ausgefiihrt.

6 Die TNC wiederholt den Ablauf (2 bis 5), bis die Gewindetiefe
erreicht wird.

7 Die TNC fUhrt die in Q476 definierten Anzahl der Leerschnitte aus.

8 Die TNC wiederholt den Ablauf (2 bis 7) entsprechend der
Gangzahl Q475.

9 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.22 GEWINDE LANGS (Zyklus 831)

Beim Programmieren beachten!

=)

352

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Die TNC verwendet den Sicherheitsabstand Q460 als
Anlaufweg. Der Anlaufweg muss ausreichend lang sein,
damit die Vorschubachsen auf die bendtigte
Geschwindigkeit beschleunigt werden kdénnen.

Die TNC verwendet die Gewindesteigung als
Uberlaufweg. Der Uberlaufweg muss ausreichend lang
sein, damit die Geschwindigkeit der Vorschubachsen
verzogert werden kann.

Im Zyklus 832 GEWINDE LAENGS ERWEITERT stehen
Paramter flr Anlauf und Uberlauf zur Verfligung.

Wahrend die TNC einen Gewindeschnitt ausfihrt, ist der
Drehknopf fir den Vorschub-Override unwirksam. Der
Drehknopf fiir den Drehzahl-Override ist noch begrenzt
aktiv (vom Maschinenhersteller festgelegt,
Maschinenhandbuch beachten).

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Gewindelage Q471: Lage des Gewindes festlegen:
0: AuRengewinde

1: Innengewinde

Sicherheits-Abstand Q460:Sicherheitsabstand in

radialer und in axialer Richtung. In axialer Richtung —Q494—»] Q492 i

dient der Sicherheitsabstand zum Beschleunigen
(Anlaufweg) auf die synchronisierte Q472
Vorschubgeschwindigkeit. -

i
Gewindedurchmesser Q460: Durchmesser des S | — L ‘0460
Gewindes festlegen. Bei AulRengewinde (Q471==0) 4 J
wird der Nenndurchmesser angegeben. Bei T

Innengewinde (Q471==1) wird der Kerndurchmesser
angegeben. =0—+1IS0 1502

Gewindesteigung Q472: Steigung des Gewindes

Gewindetiefe Q473: Tiefe des Gewindes bezogen auf
den Radius. Bei Eingabe von 0 nimmt die Steuerung
die Tiefe anhand der Steigung fUr ein metrisches
Gewinde an.

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des Startpunkts

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des Endpunkts
inklusive des Gewindeauslaufs Q474.

13.22 GEWINDE LANGS (Zyklus 831)

Gewindeauslauf Q474: Lange des Wegs, auf dem am Q467
Gewindeende von der aktuellen Zustelltiefe auf den >
Gewindedurchmesser Q460 abgehoben wird. 7‘ J
Maximale Schnitttiefe Q453: Maximale Zustelltiefe i /\/]:\/"v jT

in radialer Richtung bezogen auf den Radius.

Zustellwinkel Q467: Winkel, unter dem die
Zustellung Q453 erfolgt. Der Bezugswinkel ist die
Senkrechte zur Drehachse.

HEIDENHAIN TNC 640 353 @



13.22 GEWINDE LANGS (Zyklus 831)

354

> Zustellart Q468: Art der Zustellung festlegen:
0: konstanter Spanquerschnitt (die Zustellung
verringert sich mit der Tiefe)
1: konstante Zustelltiefe

> Startwinkel Q470: Winkel der Drehspindel, bei dem
der Gewindeanfang erfolgen soll.

» Ganganzah1 Q475: Anzahl der Gewindegange

> Anzahl1 Leerschnitte Q476: Anzahl der Leerschnitte
ohne Zustellung auf fertiger Gewindetiefe

o
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13.23 GEWINDE ERWEITERT
(Zyklus 832)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Gewinde oder Kegelgewinde sowohl
langs- als auch plandrehen. Erweiterter Funktionsumfang:

Auswahl Langsgewinde oder Plangewinde.

Parameter fir BemaRungsart Kegel, Kegelwinkel und
Konturstartpunkt X ermoglichen die Definition unterschiedlicher
Kegelgewinde .

Die Parameter Anlaufweg und Uberlaufweg definieren eine
Wegstrecke, in der Vorschubachsen beschleunigt bzw. verzégert
werden.

Sie kénnen mit dem Zyklus ein- oder mehrgangige Gewinde
herstellen.

Wenn Sie in dem Zyklus keine Gewindetiefe eingeben, verwendet der
Zyklus eine genormte Gewindetiefe.

Sie kénnen den Zyklus fur die Innen- und Aufienbearbeitung
verwenden.

Zyklusablauf

Die TNC verwendet die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf als
Zyklus-Startpunkt.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang auf
Sicherheitsabstand vor dem Gewinde und fihrt eine
Zustellbewegung aus.

2 Die TNC fuhrt einen Langsschnitt aus. Dabei synchronisiert die
TNC Vorschub und Drehzahl so, dass die definierte Steigung
entsteht.

3 Die TNC hebt das Werkzeug im Eilgang um den
Sicherheitsabstand ab.

4 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

5 Die TNC fuhrt eine Zustellbewegung aus. Die Zustellungen
werden entsprechend dem Zustellwinkel Q467 ausgefiihrt.

6 Die TNC wiederholt den Ablauf (2 bis 5), bis die Gewindetiefe
erreicht wird.

7 Die TNC fUhrt die in Q476 definierten Anzahl der Leerschnitte aus.

8 Die TNC wiederholt den Ablauf (2 bis 7) entsprechend der
Gangzahl Q475.

9 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.23 GEWINDE ERWEITERT (Zyklus 832)

Beim Programmieren beachten!

=)

356

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Der Anlaufweg (Q465) muss ausreichend lang sein, damit
die Vorschubachsen auf die bendtigte Geschwindigkeit
beschleunigt werden konnen.

Der Uberlaufweg (Q466) muss ausreichend lang sein,
damit die Geschwindigkeit der Vorschubachsen verzégert
werden kann.

Wahrend die TNC einen Gewindeschnitt ausfihrt, ist der
Drehknopf fir den Vorschub-Override unwirksam. Der
Drehknopf fiir den Drehzahl-Override ist noch begrenzt
aktiv (vom Maschinenhersteller festgelegt,
Maschinenhandbuch beachten).

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Gewindelage Q471: Lage des Gewindes festlegen:
0: AuRengewinde
1: Innengewinde

Gewindeorientierung Q461: Richtung der
Gewindesteigung festlegen:

0: Langs (Parallel zur Drehachse)

1: Quer (Senkrecht zur Drehachse)

Sicherheits-Abstand Q460:Sicherheitsabstand
senkrecht zur Gewindesteigung.

Gewindesteigung Q472: Steigung des Gewindes

Gewindetiefe Q473: Tiefe des Gewindes. Bei Eingabe
von 0 nimmt die Steuerung die Tiefe anhand der
Steigung fur ein metrisches Gewinde an.

BemaBungsart Kegel Q464 Art der Bemalfiung der
Kegelkontur festlegen:

0: Uber Start- und Endpunkt

1: Uber Endpunkt, Start-X und Kegelwinkel

2: Uber Endpunkt, Start-Z und Kegelwinkel

3: Uber Startpunkt, End-X und Kegelwinkel

4: Uber Startpunkt, End-Z und Kegelwinkel

Konturstart Durchmesser Q491: X-Koordinate des
Startpunkts (Durchmesserangabe)

Konturstart Z Q492: Z-Koordinate des Startpunkts

13.23 GEWINDE ERWEITERT (Zyklus 832)

Konturende Durchmesser Q493: X-Koordinate des
Endpunkts (Durchmesserangabe)

Konturende Z Q494: Z-Koordinate des Endpunkts
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13.23 GEWINDE ERWEITERT (Zyklus 832)

Kegelwinkel Q469:Kegelwinkel der Kontur

Gewindeauslauf Q474: Lange des Wegs, auf dem am
Gewindeende von der aktuellen Zustelltiefe auf den
Gewindedurchmesser Q460 abgehoben wird.

Anlaufweg Q465: Lange des Wegs in Richtung der
Steigung, auf dem die Vorschubachsen auf die
benotigte Geschwindigkeit beschleunigt werden. Der
Anlaufweg liegt aulRerhalb der definierten
Gewindekontur.

Uberlaufweg Q466: Lénge des Wegs in Richtung der
Steigung, auf dem die Vorschubachsen verzogert
werden. Der Uberlaufweg ist innerhalb der
definierten Gewindekontur.

Maximale Schnitttiefe Q453: Maximale Zustelltiefe
senkrecht zur Gewindesteigung

Zustellwinkel Q467: Winkel, unter dem die
Zustellung Q453 erfolgt. Der Bezugswinkel ist die
Parallele zur Gewindesteigung.

Zustellart Q468: Art der Zustellung festlegen:
0: konstanter Spanquerschnitt (die Zustellung
verringert sich mit der Tiefe)

1: konstante Zustelltiefe

Startwinkel Q470: Winkel der Drehspindel, bei dem
der Gewindeanfang erfolgen soll.

Ganganzahl Q475: Anzahl der Gewindegédnge

Anzahl Leerschnitte Q476: Anzahl der Leerschnitte
ohne Zustellung auf fertiger Gewindetiefe

Beispiel: NC-Satze

11 CYCL DEF 832 GEWINDE ERWEITERT

Q471=+0
Q461=+0
Q460=+2
Q472=+2
Q473=+0
0464=+0
Q491=+100
Q492=+0
Q493=+110
0494=-35
Q469=+0
0474=+0
Q465=+4
Q466=+4
Q453=+0.5
Q467=+30
Q468=+0
Q470=+0
Q475=+30
Q476=+30

sGEWINDELAGE
sGEWINDEORIENTIERUNG
sSICHERHEITSABSTAND
sGEWINDESTEIGUNG
sGEWINDETIEFE
sBEMASSUNGSART KEGEL
sKONTURSTART DURCHMESSER
s KONTURSTART Z

s KONTURENDE DURCHMESSER
s KONTURENDE Z

s KEGELWINKEL
sGEWINDEAUSLAUF
sANLAUFWEG
sUEBERLAUFWEG

sMAX. SCHNITTTIEFE
sZUSTELLWINKEL
sZUSTELLART

s STARTWINKEL

s GANGANZAHL

sANZAHL LEERSCHNITTE

12 L X+80 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL

Zyklen: Drehen @



13.24 GEWINDE KONTURPARALLEL

(Zyklus 830)

Anwendung

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Gewinde mit einer beliebigen Form
sowohl ldngs- als auch plandrehen.

Sie kénnen mit dem Zyklus ein- oder merhrgéngige Gewinde
herstellen.

Wenn Sie in dem Zyklus keine Gewindetiefe eingeben, verwendet der
Zyklus eine genormte Gewindetiefe.

Sie kénnen den Zyklus fir die Innen- und AuRenbearbeitung
verwenden.

Der Zyklus 830 filhrt den Uberlauf Q466 im Anschluss an die
programmierte Kontur aus. Beachten Sie die

Platzverhéltnisse.

Zyklusablauf

Die TNC verwendet die Werkzeug-Position beim Zyklus-Aufruf als
Zyklus-Startpunkt.

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang auf
Sicherheitsabstand vor dem Gewinde und flihrt eine
Zustellbewegung aus.

Die TNC fuhrt einen Gewindeschnitt parallel zur definierten
Gewindekontur aus. Dabei synchronisiert die TNC Vorschub und
Drehzahl so, dass die definierte Steigung entsteht.

Die TNC hebt das Werkzeug im Eilgang um den
Sicherheitsabstand ab.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum
Schnittanfang.

Die TNC flhrt eine Zustellbewegung aus. Die Zustellungen
werden entsprechend dem Zustellwinkel Q467 ausgefiihrt.
Die TNC wiederholt den Ablauf (2 bis 5), bis die Gewindetiefe
erreicht wird.

Die TNC fihrt die in Q476 definierten Anzahl der Leerschnitte aus.

Die TNC wiederholt den Ablauf (2 bis 7) entsprechend der
Gangzahl Q475.

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang zurlick zum Zyklus-
Startpunkt.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.24 GEWINDE KONTURPARALLEL (Zyklus 830)

Beim Programmieren beachten!

=)

360

Positionier-Satz vor Aufruf des Zyklus auf die Startposition
mit Radiuskorrektur RO programmieren.

Der Anlaufweg (Q465) muss ausreichend lang sein, damit
die Vorschubachsen auf die bendétigte Geschwindigkeit
beschleunigt werden konnen.

Der Uberlaufweg (Q466) muss ausreichend lang sein,
damit die Geschwindigkeit der Vorschubachsen verzogert
werden kann.

Sowohl An- und Uberlauf finden auRerhalb der definierten
Kontur statt.

Wahrend die TNC einen Gewindeschnitt ausfihrt, ist der
Drehknopf fir den Vorschub-Override unwirksam. Der
Drehknopf fiir den Drehzahl-Override ist noch begrenzt
aktiv (vom Maschinenhersteller festgelegt,
Maschinenhandbuch beachten).

Vor dem Zyklus-Aufruf missen Sie den Zyklus 14 KONTUR
programmieren, um die Unterprogramm-Nummer zu
definieren.

Zyklen: Drehen @



Zyklusparameter

Gewindelage Q471: Lage des Gewindes festlegen:
0: AuRengewinde
1: Innengewinde

Gewindeorientierung Q461: Richtung der

Gewindesteigung festlegen:

0: Langs (Parallel zur Drehachse)

1: Quer (Senkrecht zur Drehachse) Q472

Sicherheits-Abstand Q460:Sicherheitsabstand 5
senkrecht zur Gewindesteigung. Q

Gewindesteigung Q472: Steigung des Gewindes

Gewindetiefe Q473: Tiefe des Gewindes. Bei Eingabe
von 0 wird die Tiefe anhand der Steigung flr ein
metrisches Gewinde angenommen. R

Gewindeauslauf Q474: Lange des Wegs, auf dem am
Gewindeende von der aktuellen Zustelltiefe auf den
Gewindedurchmesser Q460 abgehoben wird.

Anlaufweg Q465: Lange des Wegs in Richtung der
Steigung, auf dem die Vorschubachsen auf die
bendtigte Geschwindigkeit beschleunigt werden. Der
Anlaufweg liegt aufderhalb der definierten
Gewindekontur.

" 474
iberlaufweg Q466: Lange des Wegs in Richtung der Q474 o Q465

Steigung, auf dem die Vorschubachsen verzogert
werden. Der Uberlaufweg liegt auRerhalb der
definierten Gewindekontur.

Maximale Schnitttiefe Q453: Maximale Zustelltiefe
senkrecht zur Gewindesteigung

Zustellwinkel Q467: Winkel, unter dem die
Zustellung Q453 erfolgt. Der Bezugswinkel ist die e s
Parallele zur Gewindesteigung.

13.24 GEWINDE KONTURPARALLEL (Zyklus 830)
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13.2.EWINDE KONTURPARALLEL (Zyklus 830)

362

> Zustellart Q468: Art der Zustellung festlegen:
0: konstanter Spanquerschnitt (die Zustellung
verringert sich mit der Tiefe)
1: konstante Zustelltiefe

> Startwinkel Q470: Winkel der Drehspindel, bei dem
der Gewindeanfang erfolgen soll.

> Ganganzah1 Q475: Anzahl der Gewindegédnge

> Anzahl1 Leerschnitte Q476: Anzahl der Leerschnitte
ohne Zustellung auf fertiger Gewindetiefe
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13.25 Programmier-Beispiel ©
Q.
2
Beispiel: Absatz mit Einstich @
(2]
-
Ig
150 E
@142 o
r—’ o
Y | o
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: ﬁ ‘ = S
Lo | X = [To)
o <
<
X | N
| : ™
‘ o
160
|
0 BEGIN PGM ABSATZ MM
1 BLK FORM 0.1 Y X+0 Y-10 Z-35 Rohteil-Definition
2 BLK FORM 0.2 X+87 Y+10 Z+2
3 TOOL CALL 12 Werkzeug-Aufruf
4 M140 MB MAX Werkzeug freifahren
5 FUNCTION MODE TURN Drehmodus aktivieren
6 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:150 Konstante Schnittgeschwindigkeit
7 CYCL DEF 800 DREHSYSTEM ANPASSEN Zyklus-Definition Drehsystem anpassen
Q497=+0 sPRAEZESSIONSWINKEL
Q498=+0 sWERKZEUG UMKEHREN
8 M136 Vorschub in mm pro Umdrehung
9 L X+165 Y+0 RO FMAX Startpunkt anfahren in der Ebene
10 L Z+2 RO FMAX M304 Sicherheits-Abstand, Drehspindel ein
11 CYCL DEF 812 ABSATZ LAENGS ERW. Zyklus-Definition Absatz langs

Q215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
Q491=+160 ;KONTURSTART DURCHMESSER
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12
13
14
15
16
17

18
19
20

364

Q492=+0  ;KONTURSTART Z
Q493=+150 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-40 ;KONTURENDE Z
Q495=+0  ;WINKEL UMFANGSFLAECHE
Q501=+1  ;TYP ANFANGSELEMENT
Q502=+2  ;GROESSE ANFANGSELEMENT
Q500=+1  ;RADIUS KONTURECKE
Q496=+0  ;WINKEL PLANFLAECHE
Q503=+1  ;TYP ENDELEMENT
Q504=+2  ;GROESSE ENDELEMENT
Q463=+2.5 ;MAX.SCHNITTTIEFE
Q478=+0.25;VORSCHUB SCHRUPPEN
Q483=+0.4 ;AUFMASS DURCHMESSER
Q484=+0.2 ;AUFMASS Z
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

CYCL CALL M8

M305

TOOL CALL 15

M140 MB MAX

FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:100

CYCL DEF 800 DREHSYSTEM ANPASSEN
Q497=+0  ;PRAEZESSIONSWINKEL
Q498=+0  ;WERKZEUG UMKEHREN

L X+165 Y+0 RO FMAX

L Z+2 RO FMAX M304

CYCL DEF 862 STECHEN RADIAL ERW.
Q215=+0  ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q460=+2  ;SICHERHEITS-ABSTAND
Q491=+150 ;KONTURSTART DURCHMESSER
Q492=-12 ;KONTURSTART Z
Q493=+142 ;KONTURENDE DURCHMESSER
Q494=-18 ;KONTURENDE Z
Q495=+0  ;WINKEL FLANKE
Q501=+1  ;TYP ANFANGSELEMENT
Q502=+1  ;GROESSE ANFANGSELEMENT
Q500=+0  ;RADIUS KONTURECKE
Q496=+0  ;WINKEL ZWEITE FLANKE
Q503=+1  ;TYP ENDELEMENT

Zyklus-Aufruf

Drehspindel aus

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Konstante Schnittgeschwindigkeit

Zyklus-Definition Drehsystem anpassen

Startpunkt anfahren in der Ebene
Sicherheits-Abstand, Drehspindel ein
Zyklus-Definition Einstich

Zyklen: Drehen @



13.25 Programmier-Beispiel

HEIDENHAIN TNC 640

Zyklus-Aufruf

Drehspindel aus

Vorschub in mm pro Minute
Werkzeug freifahren
Frasmodus aktivieren
Programm-Ende
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14.1 Allgemeines zu den
Tastsystemzyklen

HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung flr die
Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

®)

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fir den Einsatz
von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.
Maschinenhandbuch beachten.

()

Funktionsweise

Wenn die TNC einen Tastsystem-Zyklus abarbeitet, fahrt das 3D-
Tastsystem achsparallel auf das Werkstiick zu (auch bei aktiver
Grunddrehung und bei geschwenkter Bearbeitungsebene). Der
Maschinenhersteller legt den Antast-Vorschub in einem Maschinen-
Parameter fest (siehe ,Bevor Sie mit Tastsystemzyklen arbeiten”
weiter hinten in diesem Kapitel).

Wenn der Taststift das Werkstlck berthrt,

sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die TNC: Die Koordinaten
der angetasteten Position werden gespeichert

stoppt das 3D-Tastsystem und

fahrt im Eilvorschub auf die Startposition des Antastvorgangs zuriick

14.1 Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht
ausgelenkt, gibt die TNC eine entsprechende Fehlermeldung aus
(Weg: DIST aus Tastsystem-Tabelle).

Grunddrehung im Manuellen Betrieb
berticksichtigen

Die TNC bertlcksichtigt beim Antastvorgang eine aktive Grunddrehung
und fahrt schrdg auf das Werkstlck zu.

Tastsystemzyklen in den Betriebsarten Manuell
und El. Handrad

Die TNC stellt in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad
Tastsystemzyklen zur Verfligung, mit denen Sie:

das Tastsystem kalibrieren
Werkstlck-Schieflagen kompensieren
Bezugspunkte setzen

368
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Tastsystemzyklen fiir den Automatik-Betrieb

Neben den Tastsystemzyklen, die Sie in der Betriebsarten Manuell
und El. Handrad verwenden, stellt die TNC eine Vielzahl von Zyklen fir
die unterschiedlichsten Einsatzmdglichkeiten im Automatik-Betrieb
zur Verfligung:

Schaltendes Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflagen kompensieren

Bezugspunkte setzen

Automatische Werkstuck-Kontrolle

Automatische Werkzeug-Vermessung
Die Tastsystemzyklen programmieren Sie in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren tber die Taste TOUCH PROBE.
Tastsystemzyklen mit Nummern ab 400 verwenden, ebenso wie
neuere Bearbeitungszyklen, Q-Parameter als Ubergabeparameter.
Parameter mit gleicher Funktion, die die TNC in verschiedenen Zyklen

benotigt, haben immer dieselbe Nummer: z.B. Q260 ist immer die
Sichere Hohe, Q261 immer die Messhohe usw.

Um die Programmierung zu vereinfachen, zeigt die TNC wahrend der
Zyklus-Definition ein Hilfsbild an. Im Hilfsbild wird der Parameter
angezeigt, den Sie eingeben missen (siehe Bild rechts).

HEIDENHAIN TNC 640

TNG: \nc_p!

22 Bonzu

PGM\TCH. 1
e 1

BEGIN ¢
BLK FORM 0

BLK FORM 0.2
TOOL CALL 2

PROBE
PROBE

G
12 Xe0 v40 2-20
X+100 ¥i150 Z40
s250

ROTATION

14 BZPKT EGKE AUSSEN

[@vanveiier Betrien BlProgrammieren
Y brogrammieren
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14.1 Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

Tastsystem-Zyklus in Betriebsart Einspeichern/Editieren

definieren

TOUCH
PROBE

Die Softkey-Leiste zeigt — in Gruppen gegliedert —alle
verfligbaren Tastsystem-Funktionen an

Antastzyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bezugspunkt-
Setzen. Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung stehen nur zur Verfigung, wenn lhre
Maschine daflr vorbereitet ist

Zyklus wahlen, z.B. Bezugspunkt-Setzen
Taschenmitte. Die TNC eréffnet einen Dialog und
erfragt alle Eingabewerte; gleichzeitig blendet die
TNC in der rechten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in
der der einzugebende Parameter hell hinterlegt ist

Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter ein
und schlieRen Sie jede Eingabe mit der Taste ENT ab

Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle
erforderlichen Daten eingegeben haben

Messzyklus-Gruppe Softkey Seite
Zyklen zum automatischen Erfassen - Seite 378
und Kompensieren einer Werkstlck- -

Schieflage

Zyklen zum automatischen Seite 400
Bezugspunkt-Setzen &)

Zyklen zur automatischen Werkstlck- Seite 454
Kontrolle

Sonderzyklen P— Seite 504
Zyklen zur automatischen Werkzeug- Seite 528
Vermessung (wird vom el

Maschinenhersteller freigegeben)

370

Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

Q321=450 ;MITTE 1. ACHSE
Q322=+50 ;MITTE 2. ACHSE

0323=60 ;1. SEITEN-LAENGE
0324=20 ;2. SEITEN-LAENGE
Q261=-5 ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.

0260=+20 ;SICHERE HOEHE

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q305=10 ;NR. IN TABELLE
Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT

Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT

Q303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE
Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE

Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Q333=+0  ;BEZUGSPUNKT
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14.2 Bevor Sie mit Tastsystemzyklen
arbeiten!

Um einen moglichst groRen Anwendungsbereich an Messaufgaben
abdecken zu kdénnen, stehen |hnen Uber Maschinen-Parameter
Einstellmdglichkeiten zur Verfligung, die das grundsatzliche Verhalten
aller Tastsystemzyklen festlegen:

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt: DIST
in Tastsystem-Tabelle

Wenn der Taststift innerhalb des in DIST festgelegten Wegs nicht
ausgelenkt wird, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Sicherheits-Abstand zum Antastpunkt: SET_UP
in Tastsystem-Tabelle

In SET_UP legen Sie fest, wie weit die TNC das Tastsystem vom
definierten — bzw. vom Zyklus berechneten — Antastpunkt entfernt
vorpositionieren soll. Je kleiner Sie diesen Wert eingeben, desto
genauer mussen Sie die Antastpositionen definieren. In vielen
Tastsystemzyklen kdnnen Sie zusatzlich einen Sicherheits-Abstand
definieren, der additiv zu SET_UP wirkt.

Infrarot-Tastsystem auf programmierte
Antastrichtung orientieren: TRACK in
Tastsystem-Tabelle

Um die Messgenauigkeit zu erhéhen, kénnen Sie tber TRACK = ON
erreichen, dass ein Infrarot-Tastsystem vor jeden Antastvorgang in

Richtung der programmierten Antastrichtung orientiert. Der Taststift
wird dadurch immer in die gleiche Richtung ausgelenkt.

Wenn Sie TRACK = ON verandern, dann mussen Sie das
@ Tastsystem neu kalibrieren.

HEIDENHAIN TNC 640
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14.2 Bevor S

Schaltendes Tastsystem, Antastvorschub: F in
Tastsystem-Tabelle

In F legen Sie den Vorschub fest, mit dem die TNC das Werkstick
antasten soll.

Schaltendes Tastsystem, Vorschub fiir
Positionierbewegungen: FMAX

In FMAX legen Sie den Vorschub fest, mit dem die TNC das Tastsystem
vorpositioniert, bzw. zwischen Messpunkten positioniert.

Schaltendes Tastsystem, Eilgang fir
Positionierbewegungen: F_PREPOS in
Tastsystem-Tabelle

In F_PREPOS legen Sie fest, ob die TNC das Tastsystem mit dem in
FMAX definierten Vorschub positionieren soll, oder im Maschinen-
Eilgang.

Eingabewert = FMAX_PROBE: Mit Vorschub aus FMAX positionieren

Eingabewert = FMAX_MACHINE: Mit Maschinen-Eilgang
vorpositionieren

Mehrfachmessung

Um die Messsicherheit zu erhdhen, kann die TNC jeden
Antastvorgang bis zu dreimal hintereinander ausfiihren. Legen Sie die
Anzahl der Messungen im Maschinen-Parameter ProbeSettings >
Konfiguration des Antastverhaltens > Automatik-Betrieb:
Mehrfachmessung bei Antastfunktion fest. Weichen die gemessenen
Positionswerte zu sehr voneinander ab, gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus (Grenzwert in Vertrauensbereich fiir
Mehrfachmessung festgelegt). Uber die Mehrfachmessung kénnen Sie
gof. zuféllige Messfehler ermitteln, die z.B. durch Verschmutzung
entstehen.

Liegen die Messwerte innerhalb des Vertrauensbereichs, speichert
die TNC den Mittelwert aus den erfassten Positionen.

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung

Wenn Sie eine Mehrfachmessung durchfiihren, legen Sie im
Maschinen-Parametern ProbeSettings > Konfiguration des
Antastverhaltens > Automatik-Betrieb: Vertrauensbereich fiir
Mehrfachmessung den Wert ab, den die Messwerte voneinander
abweichen dirfen. Uberschreitet die Differenz der Messwerte den
von Ihnen definierten Wert, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

372
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Tastsystemzyklen abarbeiten

Alle Tastsystemzyklen sind DEF-aktiv. Die TNC arbeitet also den
Zyklus automatisch ab, wenn im Programmlauf die Zyklus-Definition
von der TNC abgearbeitet wird.

=)

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystem-Zyklen durfen keine
Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung (Zyklus 7
NULLPUNKT, Zyklus 8 SPIEGELUNG, Zyklus 10
DREHUNG, Zyklus 11 und 26 MASSFAKTOR) aktiv sein.

Die Tastsystemzyklen 408 bis 419 dirfen Sie auch bei
aktiver Grunddrehung abarbeiten. Achten Sie jedoch
darauf, dass sich der Winkel der Grunddrehung nicht mehr
verandert, wenn Sie nach dem Messzyklus mit dem
Zyklus 7 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabelle
arbeiten.

Tastsystemzyklen mit einer Nummer grofser 400 positionieren das
Tastsystem nach einer Positionierlogik vor:

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols kleiner als die
Koordinate der Sicheren Hohe (im Zyklus definiert), dann zieht die
TNC das Tastsystem zuerst in der Tastsystemachse auf Sichere
Hohe zurlick und positioniert anschliefdend in der
Bearbeitungsebene zum ersten Antastpunkt

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols grofier als die
Koordinate der Sicheren Hohe, positioniert die TNC das Tastsystem
zuerst in der Bearbeitungsebene auf den ersten Antastpunkt und
anschlie3end in der Tastsystemachse direkt auf die Messhdhe

HEIDENHAIN TNC 640
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14.3 Tastsystem-Tabelle

14.3 Tastsystem-Tabelle

Allgemeines

In der Tastsystem-Tabelle sind verschiedene Daten gespeichert, die
das Verhalten beim Antastvorgang bestimmen. Wenn Sie an |hrer
Maschine mehrere Tastsysteme im Einsatz haben, kénnen Sie zu
jedem Tastsystem separate Daten speichern.

Tastsystem-Tabellen editieren

Um die Tastsystem-Tabelle editieren zu konnen gehen Sie wie folgt
or:

<

Manuellen Betrieb wahlen

AnTRST- Antastfunktionen wahlen: Softkey ANTAST-
e FUNKTION driicken. Die TNC zeigt weitere Softkeys:
Siehe Tabelle oben
Tastsystem-Tabelle wahlen: Softkey TASTSYSTEM-
7 TABELLE dricken

Softkey EDITIEREN auf EIN setzen

EIN . . .
Mit den Pfeiltasten gewiinschte Einstellung wéhlen
Gewiinschte Anderungen durchfiihren
Tastsystem-Tabelle verlassen: Softkey ENDE driicken
374

@Tabelle editieren
3 uanueller Betriss)Tabslls sditisren
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Tastsystem-Daten

Abk. Eingaben Dialog
NO Nummer des Tastsystems: Diese Nummer missen Sie in der -
Werkzeugtabelle (Spalte: TP_NO) unter der entsprechenden
Werkzeugnummer eintragen
TYPE Auswahl des verwendeten Tastsystems Auswahl des Tastsystems?
CAL_OF1 Versatz von Tastsystem-Achse zu Spindelachse in der TS-Mittenversatz Hauptachse? [mm]
Hauptachse
CAL_OF2 Versatz von Tastsystem-Achse zu Spindelachse in der TS-Mittenversatz Nebenachse? [mm]
Nebenachse
CAL_ANG Die TNC orientiert das Tastsystem vor dem Kalibrieren bzw. Spindelwinkel beim Kalibrieren?
Antasten auf den Orientierungswinkel (falls Orientierung maoglich)
F Vorschub, mit dem die TNC das Werkstiick antasten soll Antast-Vorschub? [mm/min]
FMAX Vorschub, mit dem das Tastsystem vorpositioniert, bzw. Eilgang im Antast-Zyklus? [mm/min]
zwischen den Messpunkten positioniert wird
DIST Wird der Taststift innerhalb des hier definierten Wertes nicht Maximaler Messweg? [mm]
ausgelenkt, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus
SET_UP Uber SET_UP legen Sie fest, wie weit die TNC das Tastsystem Sicherheits-Abstand? [mm]
vom definierten - bzw. vom Zyklus berechneten - Antastpunkt
entfernt vorpositionieren soll. Je kleiner Sie diesen Wert
eingeben, desto genauer missen Sie die Antastpositionen
definieren. In vielen Tastsystem-Zyklen kénnen Sie zusatzlich
einen Sicherheits-Abstand definieren, der additiv zum Maschinen-
Parameter SET_UP wirkt
F_PREPOS Geschwindigkeit beim Vorpositionieren festlegen: Vorposition. mit Eilgang? ENT/NO
e . L . ENT
Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus FMAX: FMAX_PROBE
Vorpositionieren mit Maschineneilgang: FMAX_MACHINE
TRACK Um die Messgenauigkeit zu erhohen, kdnnen Sie Gber TRACK = ON  Tastsystem orient.? Ja=ENT,

erreichen, dass die TNC ein Infrarot-Tastsystem vor jeden
Antastvorgang in Richtung der programmierten Antastrichtung
orientiert. Der Taststift wird dadurch immer in die gleiche
Richtung ausgelenkt:

ON: Spindel-Nachflhrung durchflihren
OFF: Keine Spindel-Nachflhrung durchfihren

Nein=NOENT

HEIDENHAIN TNC 640
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14.3 Tastsystem-Tabelle

376

Mit Tastsystemzyklen arbeiten @



Tastsystemzyklen:
Werkstlickschieflagen
automatisch ermitteln

i




15.1 Grundlagen

15.1 Grundlagen

Ubersicht

Bei Ausflihrung der Tastsystem-Zyklen dirfen Zyklus 8

SPIEGELUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR und Zyklus 26
MASSFAKTOR ACHSSPEZ. nicht aktiv sein.
HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die

Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fiir den Einsatz
@ von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.

Die TNC stellt funf Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie eine
Werkstlckschieflage erfassen und kompensieren kénnen. Zusatzlich
kénnen Sie mit dem Zyklus 404 eine Grunddrehung zurlicksetzen:

Zyklus Softkey Seite
400 GRUNDDREHUNG Automatische ace Seite 380
Erfassung Uber zwei Punkte, .

Kompensation Gber Funktion

Grunddrehung
401 ROT 2 BOHRUNGEN a01 Seite 383
Automatische Erfassung Uber zwei @

Bohrungen, Kompensation Uber
Funktion Grunddrehung

402 ROT 2 ZAPFEN Automatische a0z Seite 386
Erfassung Uber zwei Zapfen, @‘

Kompensation Uber Funktion

Grunddrehung

403 ROT UEBER DREHACHSE a0 Seite 389
Automatische Erfassung Uber zwei G

Punkte, Kompensation Uber

Rundtischdrehung

405 ROT UEBER C-ACHSE a0 Seite 393
Automatisches Ausrichten eines &

Winkelversatzes zwischen einem
Bohrungs-Mittelpunkte und der
positiven Y-Achse, Kompensation Uber
Rundtisch-Drehung

404 GRUNDDREHUNG SETZEN Y Seite 392
Setzen einer beliebigen Grunddrehung ot

378 Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @



Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen zum
Erfassen der Werkstiick-Schieflage

Bei den Zyklen 400, 401 und 402 kénnen Sie Uber den Parameter
Q307 Voreinstellung Grunddrehung festlegen, ob das Ergebnis der
Messung um einen bekannten Winkel a (siehe Bild rechts) korrigiert
werden soll. Dadurch kénnen Sie die Grunddrehung an einer
beliebigen Gerade 1 des Werkstlickes messen und den Bezug zur
eigentlichen 0°-Richtung 2 herstellen.

HEIDENHAIN TNC 640
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15.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400, DIN/ISO

15.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400,

DIN/ISO: G400)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 400 ermittelt durch Messung zweier Punkte,
die auf einer Geraden liegen mussen, eine Werksttck-Schieflage.
Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert die TNC den
gemessenen Wert.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

Anschlie3end fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und flhrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und flhrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

380

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition muissen Sie einen Werkzeug-
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlck.

vi
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Zyklusparameter

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstiick zufahren soll:
-1:Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

=)

o

+ <

27| (P

Y _ o e

Q272=2 e

C @

\

e SET_UP(ICHPROBETPI| &
+

L — > o | B

T ¢ e

—«-@ D > <

; X )

Q263 Qzes  Q272=1 =)

=

>~

N

zh <ZD

-

L

H Q260 IC.'ICJ

()

Q261 %

R\ — -

X o

O

N

O

F

" @



G400)

15.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400, DIN/ISO

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Voreinstellung Drehwinkel Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die
Hauptachse, sondern auf eine beliebige Gerade
beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben.
Die TNC ermittelt dann fir die Grunddrehung die
Differenz aus dem gemessenen Wert und dem
Winkel der Bezugsgeraden. Eingabebereich -360,000
bis 360,000

Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung
im ROT-MenU der Betriebsart Manuell ab.
Eingabebereich 0 bis 2999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 400 GRUNDDREHUNG
0263=+10 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+3,5 ;1. PUNKT 2. ACHSE
0265=+25 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Q266=+2 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q0272=2 sMESSACHSE
Q267=+1  ;VERFAHRRICHTUNG
Q261=-5  ;MESSHOEHE
0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q307=0 sVOREINST. DREHW.
Q305=0 sNR. IN TABELLE

Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @



15.3 GRUNDDREHUNG uber zwei

Bohrungen (Zyklus 401,
DIN/ISO: G401)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 401 erfasst die Mittelpunkte zweier
Bohrungen. Anschlief3end berechnet die TNC den Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden
der Bohrungs-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung
kompensiert die TNC den berechneten Wert. Alternativ kénnen Sie die
ermittelte Schieflage auch durch eine Drehung des Rundtisches
kompensieren.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

Anschliel3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

Abschlief3end fahrt die TNC das Tastsystem zurlck auf die Sichere
Hohe und fuhrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlck.

Wenn Sie die Schieflage lber eine Rundtischdrehung
kompensieren wollen, dann verwendet die TNC
automatisch folgende Drehachsen:

C bei Werkzeug-Achse Z

B bei Werkzeug-Achse Y

A bei Werkzeug-Achse X
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Zyklusparameter

a01 1. Bohrung: Mitte 1. Achse Q268 (absolut):

@ Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 Y A
bis 99999,9999

1. Bohrung: Mitte 2. Achse Q269 (absolut):
Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Nebenachse Q271
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

2. Bohrung: Mitte 1. Achse Q270 (absolut):
Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999

bis 99999,9999 «»@

2. Bohrung: Mitte 2. Achse Q271 (absolut): T
Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der 7 A
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen

soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen H
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen

kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 g_

Voreinstellung Drehwinkel Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die

Hauptachse, sondern auf eine beliebige Gerade @Q

G401)

7o)
&)

Q269

>\
\

x \

Q268 Q270

Q260

beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben.
Die TNC ermittelt dann flr die Grunddrehung die
Differenz aus dem gemessenen Wert und dem
Winkel der Bezugsgeraden. Eingabebereich -360,000
bis 360,000

XV

15.3 GRUNDDREHUNG iber zwei Bohrungen (Zyklus 401, DIN/ISO
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Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Beispiel: NC-Sitze —
Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte S
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von 5 TCH PROBE 401 ROT 2 BOHRUNGEN <
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung 0268=-37 ;1. MITTE 1. ACHSE (&)
im ROT-Men( der Betriebsart Manuell ab. Parameter

hat keine Wirkung, wenn Schieflage (iber 0269=+12 ;1. MITTE 2. ACHSE —~
Rundtischdrehung kompensiert werden soll (Q402=1). Q270=+75 ;2. MITTE 1. ACHSE

In diesem Fall wird die Schieflage nicht als

Winkelwert gespeichert. Eingabebereich 0 bis 2999 Q271=+20 ;2. MITTE 2. ACHSE

Kompensation Q402: Festlegen, ob die TNC die Q261=-5  ;MESSHOEHE

ermittelte Schieflage als Grunddrehung setzen, oder 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

per Rundtischdrehung ausrichten soll:

0: Grunddrehung setzen Q307=0  ;VOREINST. DREHW.

1: Rundtischdrehung ausfihren 0305=0 :NR. IN TABELLE

Wenn Sie Rundtischdrehung wahlen, dann speichert

die TNC die ermittelte Schieflage nicht ab, auch wenn Q402=0 3 KOMPENSATION

Sie im Parameter Q305 eine Tabellenzeile definiert 0337=0 ;NULL SETZEN

haben

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse
auf 0 setzen soll:

0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht
auf 0 setzen

1: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf O
setzen

Die TNC setzt die Anzeige nur dann = 0, wenn Sie
Q402=1 definiert haben

15.3 GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen (Zyklus 401, DIN/ISO
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15.4 GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO

15.4 GRUNDDREHUNG iiber zwei
Zapfen (Zyklus 402,
DIN/ISO: G402)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 402 erfasst die Mittelpunkte zweier Zapfen.
Anschliefsend berechnet die TNC den Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden der
Zapfen-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert
die TNC den berechneten Wert. Alternativ kdnnen Sie die ermittelte
Schieflage auch durch eine Drehung des Rundtisches kompensieren.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) auf den Antastpunkt 1 des ersten
Zapfens

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe 1 und erfasst durch vier Antastungen den ersten Zapfen-
Mittelpunkt. Zwischen den jeweils um 90° versetzten
Antastpunkten verfahrt das Tastsystem auf einem Kreisbogen

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die sichere Hohe
und positioniert auf den Antastpunkt 5 des zweiten Zapfens

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe 2
und erfasst durch vier Antastungen den zweiten Zapfen-
Mittelpunkt

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem zurlick auf die Sichere
Hohe und fihrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlick.

Wenn Sie die Schieflage Uber eine Rundtischdrehung
kompensieren wollen, dann verwendet die TNC
automatisch folgende Drehachsen:

C bei Werkzeug-Achse Z

B bei Werkzeug-Achse Y

A bei Werkzeug-Achse X

386 Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @
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Zyklusparameter

1. Zapfen: Mitte 1. Achse (absolut): Mittelpunkt des
ersten Zapfens in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Zapfen: Mitte 2. Achse Q269 (absolut):
Mittelpunkt des ersten Zapfens in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich-99999,9999
bis 99999,9999

Durchmesser Zapfen 1 Q313: Ungefahrer
Durchmesser des 1. Zapfens. Wert eher zu grof3
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messhohe Zapfen 1 in TS-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung des Zapfens
1 erfolgen soll. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Zapfen: Mitte 1. Achse Q270 (absolut):
Mittelpunkt des zweiten Zapfens in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich-99999,9999
bis 99999,9999

2. Zapfen: Mitte 2. Achse Q271 (absolut):
Mittelpunkt des zweiten Zapfens in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Durchmesser Zapfen 2 Q314: Ungefahrer
Durchmesser des 2. Zapfens. Wert eher zu grof3
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messhohe Zapfen 2 in TS-Achse Q315 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung des Zapfens
2 erfolgen soll. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 his 99999,9999
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15.4 GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das  Beispiel: NC-Satze
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren 5 TCH PROBE 402 ROT 2 ZAPFEN

soll:
0: Zwischen Messpunkten auf I\/_Iesshéhe verfahren Q268=-37 ;1. MITTE 1. ACHSE
\‘I/.erzfmfggen Messpunkten auf Sicherer Hohe 0269=+12 ;1. MITTE 2. ACHSE

Voreinstellung Drehwinkel Q307 (absolut): Wenn ey BLELL s A o
sich die zu messende Schieflage nicht auf die Q261=-5 ;MESSHOEHE 1
Hauptachse, sondern auf eine beliebige Gerade z ;

beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben. pevmenn e Wl B iR
Die TNC ermittelt dann fir die Grunddrehung die Q271=+20 ;2. MITTE 2. ACHSE
Differenz aus dem gemessenen Wert und dem z 5

Winkel der Bezugsgeraden. Eingabebereich -360,000 HebaEel Skl s et

bis 360,000 Q315=-5 ;MESSHOEHE 2
Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte Z 7

Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von 0260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
im ROT-Men der Betriebsart Manuell ab. Parameter Z )

hat keine Wirkung, wenn Schieflage tber 0307=0 PUDLIEL I DAL,
Rundtischdrehung kompensiert werden soll (Q402=1). Q305=0 sNR. IN TABELLE

In diesem Fall wird die Schieflage nicht als Q402=0  ;KOMPENSATION

Winkelwert gespeichert. Eingabebereich 0 bis 2999

Kompensation Q402: Festlegen, ob die TNC die
ermittelte Schieflage als Grunddrehung setzen, oder
per Rundtischdrehung ausrichten soll:

0: Grunddrehung setzen

1: Rundtischdrehung ausflhren

Wenn Sie Rundtischdrehung wahlen, dann speichert
die TNC die ermittelte Schieflage nicht ab, auch wenn
Sie im Parameter Q305 eine Tabellenzeile definiert
haben

Q337=0 sNULL SETZEN

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse
auf 0 setzen soll:

0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht
auf 0 setzen

1: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf O
setzen

Die TNC setzt die Anzeige nur dann = 0, wenn Sie
Q402=1 definiert haben

388 Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @



15.5 GRUNDDREHUNG uber eine

Drehachse kompensieren
(Zyklus 403, DIN/ISO: G403)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 403 ermittelt durch Messung zweier Punkte,
die auf einer Gerade liegen mussen, eine Werkstlick-Schieflage. Die
ermittelte Werkstiick-Schieflage kompensiert die TNC durch Drehung
der A-, B- oder C-Achse. Das Werkstlck darf dabei beliebig auf dem

Rundtisch aufgespannt sein.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschliel3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhoéhe und flihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und fihrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe
und positioniert die im Zyklus definierte Drehachse um den
ermittelten Wert. Optional konnen Sie die Anzeige nach dem
Ausrichten auf 0 setzen lassen

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
Die TNC flhrt nun keine Sinnigkeitsprtfung in Bezug auf

Antast-Positionen und Ausgleichsachse mehr durch.
Dadurch kénnen ggf. Ausgleichsbewegung entstehen, die
um 180° versetzt sind.

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Die TNC speichert den ermittelten Winkel auch im
Parameter Q150 ab.
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Zyklusparameter

S
S
®

£

390

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse, in der die Messung erfolgen
soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:
-1: Verfahrrichtung negativ

+1: Verfahrrichtung positiv

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0O bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @
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Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Beispiel: NC-Satze —_—
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen 8
Tastsystem und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen 5 TCH PROBE 403 ROT UEBER DREHACHSE <
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q263=+0 ;1. PUNKT 1. ACHSE w
Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das 0264=+0 ;1. PUNKT 2. ACHSE .
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren (@]
soll: Q265=+20 ;2. PUNKT 1. ACHSE (7
0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren 0266=+30 ;2. PUNKT 2. ACHSE ey
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe b
verfahren Q272=1 sMESSACHSE —

Q267=-1 ;VERFAHRRICHTUNG Q

Achse fiir Ausgleichsbewegung Q312: Festlegen, mit
welcher Drehachse die TNC die gemessene Q261=-5 ;MESSHOEHE
Schieflage kompensieren soll: =

4: Schieflage mit Drehachse A kompensieren 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

5: Schieflage mit Drehachse B kompensieren 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

6: Schieflage mit Drehachse C kompensieren 0301=0 .FAHREN AUF S. HOEHE
Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob z 5

die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse Lenet AL A

auf 0 setzen soll: Q337=0 sNULL SETZEN

0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht 03051 ‘NR. IN TABELLE

auf 0 setzen
1:Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf 0 Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE

setzen 0380=+90 ;BEZUGSWINKEL
Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Preset-

Tabelle/Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die

Drehachse abnullen soll. Nur wirksam, wenn Q337 =

1 gesetzt ist. Eingabebereich 0 bis 2999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob die
ermittelte Grunddrehung in der Nullpunkt-Tabelle
oder in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

0: Ermittelte Grunddrehung als Nullpunkt-
Verschiebung in die aktive Nullpunkt-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werkstulck-
Koordinatensystem

1: Ermittelte Grunddrehung in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Bezugswinkel ?(0=Hauptachse) Q380: Winkel, auf
den die TNC die angetastete Gerade ausrichten soll.
Nur wirksam, wenn Drehachse = C gewahlt ist (Q312
= 6). Eingabebereich -360,000 bis 360,000

15.5 GRUNDDREHUNG iiber eine Drehachse kompensieren (Zyklus 403,
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15.6 GRUNDDREHUNG SETZEN (Zyklus 404, DIN/ISO

15.6 GRUNDDREHUNG SETZEN
(Zyklus 404, DIN/ISO: G404)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 404 kénnen Sie wahrend des Beispiel: NC-Séitze

Programmlaufs automatisch eine beliebige Grunddrehung setzen.

Vorzugsweise ist der Zyklus zu verwenden, wenn Sie eine zuvor 5 TCH PROBE 404 GRUNDDREHUNG
durchgeflhrte Grunddrehung riicksetzen wollen. Q307=+0  ;VOREINST. DREHMW.

Zyklusparameter

apa Voreinstellung Drehwinkel: \Winkelwert, mitdem die
oy Grunddrehung gesetzt werden soll. Eingabebereich
-360,000 bis 360,000
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15.7 Schieflage eines Werkstucks
uber C-Achse ausrichten
(Zyklus 405, DIN/ISO: G405)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 405 ermitteln Sie

den Winkelversatz zwischen der positiven Y-Achse des aktiven
Koordinaten-Systems und der Mittellinie einer Bohrung oder

den Winkelversatz zwischen der Sollposition und der Istposition
eines Bohrungs-Mittelpunktes

Den ermittelten Winkelversatz kompensiert die TNC durch Drehung
der C-Achse. Das Werkstlick darf dabei beliebig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein, die Y-Koordinate der Bohrung muss jedoch positiv
sein. Wenn Sie den Winkelversatz der Bohrung mit Tastsystemachse
Y (Horizontale Lage der Bohrung) messen, kann es erforderlich sein,
den Zyklus mehrfach auszuflihren, da durch die Messstrategie eine
Ungenauigkeit von ca. 1% der Schieflage entsteht.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und flhrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch und positioniert das Tastsystem auf die
ermittelte Bohrungsmitte

5 Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und richtet das Werkstlck durch Drehung des
Rundtisches aus. Die TNC dreht dabei den Rundtisch so, dass der
Bohrungs-Mittelpunkt nach der Kompensation - sowohl bei
vertikaler als auch bei horizontaler Tastsystemachse - In Richtung
der positiven Y-Achse, oder auf der Sollposition des Bohrungs-
Mittelpunktes liegt. Der gemessene Winkelversatz steht
zusatzlich noch im Parameter Q150 zur Verfligung
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Beim Programmieren beachten!

394

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmalf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC den Kreismittelpunkt. Klein-
ster Eingabewert: 5°.

Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @



Zyklusparameter

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann
richtet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
Sollposition (Winkel, der sich aus der Bohrungsmitte
ergibt) aus. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
der Kreistasche (Bohrung). Wert eher zu klein
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Drehrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum nachsten
Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbégen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,000 bis 120,000

HEIDENHAIN TNC 640
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15.7 Schieflage eines Werkstiicks liber C-Achse ausrichten (Zyklus 405,

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der C-Achse auf 0 setzen soll,
oder den Winkelversatz in die Spalte C der Nullpunkt-
Tabelle schreiben soll:

0: Anzeige der C-Achse auf 0 setzen

>0: Gemessenen Winkelversatz vorzeichenrichtig in
die Nullpunkt-Tabelle schreiben. Zeilen-Nummer =
Wert vom Q337. Ist bereits eine C-Verschiebung in
die Nullpunkt-Tabelle eingetragen, dann addiert die
TNC den gemessenen Winkelversatz
vorzeichenrichtig

Tastsystemzyklen: Werkstlickschieflagen automatisch ermitteln @
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Q261

Q260

A

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

>
X

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 405 ROT UEBER C-ACHSE
Q321=+50
Q322=450

0262=10
0325=+0
Q247=90
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
Q337=0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sSOLL-DURCHMESSER

s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNULL SETZEN
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-Achse ausrichten (Zyklus 405,

Mittelpunkt der 1. Bohrung: X-Koordinate
Mittelpunkt der 1. Bohrung: Y-Koordinate
Mittelpunkt der 2. Bohrung: X-Koordinate
Mittelpunkt der 2. Bohrung: Y-Koordinate
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt

es Werkstiicks iiber C

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann c
Winkel der Bezugsgeraden o
Schieflage durch Rundtischdrehung kompensieren (})
. : (=2}

Nach dem Ausrichten Anzeige abnullen (]
Bearbeitungsprogramm aufrufen "q-,
=

(%]

n

™~

o

F
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16.1 Grundlagen

16.1 Grundlagen

Ubersicht

Bei Ausflihrung der Tastsystem-Zyklen dirfen Zyklus 8

SPIEGELUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR und Zyklus 26
MASSFAKTOR ACHSSPEZ. nicht aktiv sein.
HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die

Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fiir den Einsatz
@ von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.

Die TNC stellt zwolf Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie
Bezugspunkte automatisch ermitteln und wie folgt verarbeiten
konnen:

Ermittelte Werte direkt als Anzeigewerte setzen

Ermittelte Werte in die Preset-Tabelle schreiben

Ermittelte Werte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben

Zyklus Softkey Seite
408 BZPKT MITTE NUT Breite einer Nut Seite 403
innen messen, Nutmitte als sz

Bezugspunkt setzen

409 BZPKT MITTE STEG Breite eines Seite 407
Steges aulRen messen, Stegmitte als v

Bezugspunkt setzen

410 BZPKT RECHTECK INNEN Lénge Seite 410
und Breite eines Rechtecks innen

messen, Rechteckmitte als

Bezugspunkt setzen

411 BZPKT RECHTECK AUSSEN Lénge Seite 414
und Breite eines Rechtecks auRen

messen, Rechteckmitte als

Bezugspunkt setzen

412 BZPKT KREIS INNEN Vier beliebige Seite 418
Kreispunkte innen messen, Kreismitte

als Bezugspunkt setzen

413 BZPKT KREIS AUSSEN Vier Seite 422
beliebige Kreispunkte aufien messen,

Kreismitte als Bezugspunkt setzen

414 BZPKT ECKE AUSSEN Zwei Seite 426
Geraden auRen messen, Schnittpunkt

der Geraden als Bezugspunkt setzen

400
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Zyklus

Seite

415 BZPKT ECKE INNEN Zwei Geraden
innen messen, Schnittpunkt der
Geraden als Bezugspunkt setzen

Seite 431

416 BZPKT LOCHKREIS-MITTE

(2. Softkey-Ebene) Drei beliebige
Bohrungen auf dem Lochkreis messen,
Lochkreis-Mitte als Bezugspunkt setzen

Seite 435

417 BZPKT TS.-ACHSE (2. Softkey-
Ebene) Beliebige Position in der
Tastsystem-Achse messen und als
Bezugspunkt setzen

Seite 439

418 BZPKT 4 BOHRUNGEN (2. Softkey-
Ebene) Jeweils 2 Bohrungen Uber Kreuz
messen, Schnittpunkt der
Verbindungsgeraden als Bezugspunkt
setzen

Seite 441

419 BZPKT EINZELNE ACHSE

(2. Softkey-Ebene) Beliebige Position in
einer wahlbaren Achse messen und als
Bezugspunkt setzen

419

425

Seite 445

Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum

Bezugspunkt-Setzen

@ Sie kénnen die Tastsystemzyklen 408 bis 419 auch bei

aktiver Rotation Grunddrehung abarbeiten.

Die Funktion Schwenken der Bearbeitungsebene ist in
Verbindung mit den Zyklen 408 bis 419 nicht erlaubt.

Bezugspunkt und Tastsystem-Achse

Die TNC setzt den Bezugspunkt in der Bearbeitungsebene in

Abhangigkeit von der Tastsystem-Achse, die Sie in lhrem

Messprogramm definiert haben:

Aktive Tastsystem-Achse Bezugspunkt-Setzen in
VA XundY
Y Zund X
X Y und Z

HEIDENHAIN TNC 640

16.1 Grundlagen
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16.1 Grundlagen

Berechneten Bezugspunkt speichern

Bei allen Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen kdnnen Sie tber die
Eingabeparameter Q303 und Q305 festlegen, wie die TNC den
berechneten Bezugspunkt speichern soll:

Q305 = 0, Q303 = beliebiger Wert:

Die TNC setzt den berechneten Bezugspunkt in der Anzeige. Der
neue Bezugspunkt ist sofort aktiv. Gleichzeitig speichert die TNC
den per Zyklus in der Anzeige gesetzten Bezugspunkt auch in die
Zeile 0 der Preset-Tabelle

Q305 ungleich 0, Q303 = -1

@ Diese Kombination kann nur entstehen, wenn Sie

Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die auf
einer TNC 4xx erstellt wurden

Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die mit
einem &lteren Softwarestand der iTNC 530 erstellt
wurden

bei der Zyklus-Definition die Messwert-Ubergabe tber
den Parameter Q303 nicht bewusst definiert haben

In solchen Fallen gibt die TNC eine Fehlermeldung aus, da
sich das komplette Handling in Verbindung mit REF-
bezogenen Nullpunkt-Tabellen geandert hat und Sie Uber
den Parameter Q303 eine definierte Messwert-Ubergabe
festlegen missen.

Q305 ungleich 0, Q303 =0

Die TNC schreibt den berechneten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkt-Tabelle. Bezugssystem ist das aktive Werkstlck-
Koordinatensystem. Der Wert des Parameters Q305 bestimmt die
Nullpunkt-Nummer. Nullpunkt iber Zyklus 7 im NC-Programm
aktivieren

Q305 ungleich 0, Q303 =1

Die TNC schreibt den berechneten Bezugspunkt in die Preset-
Tabelle. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordinatensystem
(REF-Koordinaten). Der Wert des Parameters Q305 bestimmt die
Preset-Nummer. Preset tiber Zyklus 247 im NC-Programm
aktivieren

Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antast-Zyklus legt die TNC in den
global wirksamen Q-Parametern Q150 bis Q160 ab. Diese Parameter
konnen Sie in lhrem Programm weiterverwenden. Beachten Sie die
Tabelle der Ergebnis-Parameter, die bei jeder Zyklus-Beschreibung mit
aufgeflhrt ist.

402
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16.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT
(Zyklus 408, DIN/ISO: G408)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 408 ermittelt den Mittelpunkt einer Nut und
setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC
den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhéhe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fuhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgefihrten Q-Parametern
ab

5 Wenn gewiinscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G408)

Yi

ol

Parameter-Nummer Bedeutung
Q166 Istwert gemessene Nutbreite
Q157 Istwert Lage Mittelachse

HEIDENHAIN TNC 640
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16.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie die Nutbreite eher zu klein ein.

Wenn die Nutbreite und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Nutmitte an. Zwischen den zwei Messpunkten fahrt das
Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

404

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Nut in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Nut in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Breite der Nut Q311 (inkremental): Breite der Nut
unabhéangig von der Lage in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messachse (1=1.Achse/2=2.Achse) Q272: Achse, in
der die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystemachse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
vi Q320
Q322 @ 5
a
5
Q321
4 \
H Q260

Q261
|
X
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

G408)

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Nutmitte speichern soll. Bei Eingabe
von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch
s0, dass der neue Bezugspunkt in der Nutmitte sitzt.
Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Q405 (absolut): Koordinate in der
Messachse, auf die die TNC die ermittelte Nutmitte
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-(bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

16.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO
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16.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 408 BZPKT MITTE NUT

Q321=+450
0322=+50

Q311=25
Q272=1
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sNUTBREITE

sMESSACHSE

sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



16.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG
(Zyklus 409, DIN/ISO: G409)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 409 ermittelt den Mittelpunkt eines Steges
und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die
TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle
schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem auf Sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt 2 und fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgefihrten Q-Parametern
ab

5 Wenn gewiinscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G409)

Yi

ol

Parameter-Nummer Bedeutung
Q166 Istwert gemessene Stegbreite
Q157 Istwert Lage Mittelachse

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstilck zu
vermeiden, geben Sie die Stegbreite eher zu grof3 ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

HEIDENHAIN TNC 640
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16.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409, DIN/ISO

Zyklusparameter

409

b

408

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Steges in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Steges in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Stegbreite Q311 (inkremental): Breite des Steges
unabhangig von der Lage in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messachse (1=1.Achse/2=2.Achse) Q272: Achse, in
der die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystemachse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0O bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Stegmitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Nutmitte sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Q405 (absolut): Koordinate in der
Messachse, auf die die TNC die ermittelte Stegmitte
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
Q@
Q322 f 5
_ 3
N\ '
X
Q321
zi
U Q260
Q261
N '
X

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @




Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der Beispiel: NC-Satze _—
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder 8
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll: 5 TCH PROBE 409 BZPKT MITTE STEG <
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt- 0321=+50 ;MITTE 1. ACHSE w
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive

Werkstiick-Koordinatensystem Q322=+50 ;MITTE 2. ACHSE —
1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle Q311=25 sSTEGBREITE

schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-

Koordinatensystem (REF-System) Q272-1 sMESSACHSE

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC 0261=-5 ;MESSHOEHE

auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen 0305=10 ;NR. IN TABELLE

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut): Q405=+0 ;BEZUGSPUNKT

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE

\évgegngng%gg; = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 0382-+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): W e o AR Sehibibls
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der 0384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der z 5

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, L e
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

16.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 409 @



G410)

16.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO

16.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK

INNEN (Zyklus 410,
DIN/ISO: G410)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 410 ermittelt den Mittelpunkt einer

R

echtecktasche und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.

Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder

p
1

reset-Tabelle schreiben.

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe
oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402)

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse und speichert die Istwerte in folgenden Q-
Parametern ab

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Lange Nebenachse

410
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Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstick zu

vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lange der
Tasche eher zu klein ein.

G410)

Wenn die Taschenmalf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Y A Q323

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. a )
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Liange Q323 (inkremental): Lange der @1 9
Tasche, parallel zur Hauptachse der Q322 SET UP
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis (TCHPROBE.TP
99999,9999 03+20

2. Seiten-Lange Q324 (inkremental): Lange der R\
Tasche, parallel zur Nebenachse der

Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999 e

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q267 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

z\

Q260

— 9

Q261

Q324
16.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO
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16.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO

412

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Taschenmitte speichern soll.
Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Taschenmitte sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN
Q321=+50
322=+50

0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

;1. SEITEN-LAENGE

52. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

G410)
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16.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO

16.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK

AUSSEN (Zyklus 411,
DIN/ISO: G411)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 411 ermittelt den Mittelpunkt eines
Rechteckzapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder
Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe

oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch
Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten

Antast-Vorgang durch

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402)

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse und speichert die Istwerte in folgenden Q-
Parametern ab

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q1562 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Lange Nebenachse
414

Yi

'V

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lange des Zap-
fens eher zu groR ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Ldnge Q323 (inkremental): Ldnge des
Zapfens, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

2. Seiten-Lidnge Q324 (inkremental): Lange des
Zapfens, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Héhe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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16.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Zapfenmitte speichern soll.
Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Zapfenmitte sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 411 BZPKT RECHTECK AUS.

Q321=+50
322=+50

0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
Q305=0
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

;1. SEITEN-LAENGE

52. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

G411)
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16.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO

16.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN

(Zyklus 412, DIN/ISO: G412)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 412 ermittelt den Mittelpunkt einer Kreis-
tasche (Bohrung) und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder
Preset-Tabelle schreiben.

1

Parameter-Nummer

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

Danach féhrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgeflihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschliefsend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q1562 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

418
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Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmaf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Je kleiner Sie den Winkelschritt Q247 programmieren,
desto ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt.
Kleinster Eingabwert: 5°.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

412

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann
richtet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
Sollposition aus. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
der Kreistasche (Bohrung). Wert eher zu klein
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Drehrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum néchsten
Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbogen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,0000 bis 120,0000

HEIDENHAIN TNC 640
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Taschenmitte speichern soll.
Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Taschenmitte sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

z)

H Q260
: Q261
i ; -
SET_UP(TCHPROBETP) X
+
Q320
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Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC  Beispiel: NC-Satze —(\T
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse

setzen soll: 5 TCH PROBE 412 BZPKT KREIS INNEN ;
0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen Q321=+50 ;MITTE 1. ACHSE (O]

1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

0322=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der 0262=75  ;SOLL-DURCHMESSER
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der Q325=+0  ;STARTWINKEL
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 0247=+60 ;WINKELSCHRITT
99999,9999 0261=-5 ;MESSHOEHE

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der -

Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0260=+20 ;SICHERE HOEHE
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis = ;

99999 9999 Q305=12 ;NR. IN TABELLE

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut): S s R
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem- 0332=+0  ;BEZUGSPUNKT

Achse, an dem der Bezugspunkt in der ‘ Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE
99999,9999 Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut): - 2. KO. FUER TS-ACHSE
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC 03832450 ;2. K0. FU S-ACHS
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0. Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die 0423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
TNC die Bohrung mit 4 oder 3 Antastungen messen

soll: 0365=1 s VERFAHRART

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

16.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO
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16.7 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO

16.7 BEZUGSPUNKT KREIS

AUSSEN (Zyklus 413,
DIN/ISO: G413)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 413 ermittelt den Mittelpunkt eines
Kreiszapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder
Preset-Tabelle schreiben.

1

Parameter-Nummer

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

Danach féhrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q1562 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

422
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Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser des Zapfens
eher zu grof3 ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt Q247 programmieren,
desto ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt.
Kleinster Eingabewert: 5°.

Zyklusparameter

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann
richtet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
Sollposition aus. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
des Zapfens. Wert eher zu grof3 eingeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Drehrichtung fest

(- = Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum
nachsten Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbogen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°. Eingabebereich -120,0000
bis 120,0000

HEIDENHAIN TNC 640
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16.7 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Zapfenmitte speichern soll.
Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Zapfenmitte sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

z)

; : Q260
VN :
| [ze1]:
N |
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320
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Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC  Beispiel: NC-Satze —_—
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse 2
setzen soll: 5 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN <
0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen Q321=+50 ;MITTE 1. ACHSE (L)

1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

0322=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der 0262=75  ;SOLL-DURCHMESSER
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der Q325=+0  ;STARTWINKEL
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 0247=+60 ;WINKELSCHRITT
99999,9999 0261=-5 ;MESSHOEHE

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der =

Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0260=+20 ;SICHERE HOEHE
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
égegngng%gg; = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 030515 ;NR. IN TABELLE

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut): S s R
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem- 0332=+0  ;BEZUGSPUNKT

Achse, an dem der Bezugspunkt in der ‘ Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE
99999,9999 Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut): - 2. KO. FUER TS-ACHSE
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC 03832450 ;2. K0. FU S-ACHS
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0 Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

TNC den Zapfen mit 4 oder 3 Antastungen messen 0423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung) 0365=1 ;s VERFAHRART

3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Héhe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

16.7 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO
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16.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO

16.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN

(Zyklus 414, DIN/ISO: G414)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 414 ermittelt den Schnittpunkt zweier
Geraden und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise
kann die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1

Parameter-Nummer

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum ersten Antastpunkt 1 (siehe Bild
rechts oben). Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den
Sicherheits-Abstand entgegen der jeweiligen Verfahrrichtung

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten 3. Messpunkt

Danach féhrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fahrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch
Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten

Antast-Vorgang durch

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Koordinaten der ermittelten Ecke in nachfolgend
aufgefihrten Q-Parametern ab

Wenn gewdnscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Bedeutung

Q151 Istwert Ecke Hauptachse
Q1562 Istwert Ecke Nebenachse
426

Yi

~ 33

ol

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

haben.

Die TNC misst die erste Gerade immer in Richtung der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Durch die Lage der Messpunkte 1 und = legen Sie die
Ecke fest, an der die TNC den Bezugspunkt setzt (siehe
Bild rechts und nachfolgende Tabelle).

Ecke Koordinate X

Koordinate Y

Y

48

o)

Oy

G414)

x|

ko

K1

88"

A Punkt 1 gréRer Punkt Punkt 1 kleiner Punkt
B Punkt 1 kleiner Punkt Punkt 7 kleiner Punkt
C Punkt 7 kleiner Punkt Punkt 1 grofRer Punkt
D Punkt 1 grofier Punkt Punkt T grofier Punkt

HEIDENHAIN TNC 640
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16.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO

Zyklusparameter

414

428

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Abstand 1. Achse Q326 (inkremental): Abstand
zwischen erstem und zweitem Messpunkt in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Abstand 2. Achse Q327 (inkremental): Abstand
zwischen drittem und viertem Messpunkt in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q327

/

©
3_ Q264

Q297
o) ®
—e \ =
@ Q326
$ X
Q263
Yi
Q260
Q261
O\ !
X
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

G414)

Grunddrehung durchfiihren Q304: Festlegen, ob die
TNC die Werkstlick-Schieflage durch eine
Grunddrehung kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchfihren

1: Grunddrehung durchflhren

NulTlpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Ecke speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Ecke sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-(bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

16.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO
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16.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 414 BZPKT ECKE INNEN
0263=+37 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q326=50 ;ABSTAND 1. ACHSE
0Q296=+95 ;3. PUNKT 1. ACHSE
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. ACHSE
Q327=45  ;ABSTAND 2. ACHSE
Q261=-5  ;MESSHOEHE
0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q304=0 sGRUNDDREHUNG
Q305=7 sNR. IN TABELLE
Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE
Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



16.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN

(Zyklus 415, DIN/ISO: G415)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 415 ermittelt den Schnittpunkt zweier
Geraden und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise
kann die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum ersten Antastpunkt 1 (siehe Bild
rechts oben), den Sie im Zyklus definieren. Die TNC versetzt dabei
das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der
jeweiligen Verfahrrichtung

Anschliel3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. Die Antast-Richtung ergibt sich durch
die Eckennummer

Danach féhrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Koordinaten der ermittelten Ecke in nachfolgend
aufgeflihrten Q-Parametern ab

Wenn gewdnscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G415)

Yi

¥

Parameter-Nummer Bedeutung
Q151 Istwert Ecke Hauptachse
Q152 Istwert Ecke Nebenachse

HEIDENHAIN TNC 640
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16.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC misst die erste Gerade immer in Richtung der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Zyklusparameter

415

432

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der Y A SET—UP(TCTPROBE-TP)
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis Q320

99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate N
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der Q308=4 Q308=3
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Abstand 1. Achse Q326 (inkremental): Abstand 0308=1 0308=2
zwischen erstem und zweitem Messpunkt in der a ® \
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich Q264

0 bis 99999,9999 «»@
Q326
Abstand 2. Achse Q327 (inkremental): Abstand

t
zwischen drittem und viertem Messpunkt in der Q263
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Ecke Q308: Nummer der Ecke, an der die TNC den
Bezugspunkt setzen soll. Eingabebereich 1 bis 4 7 A

Q327

<Y

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP Q261
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

—

Q260

x \

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

G415)

Grunddrehung durchfiihren Q304: Festlegen, ob die
TNC die Werkstlick-Schieflage durch eine
Grunddrehung kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchfihren

1: Grunddrehung durchflhren

NulTlpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Ecke speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Ecke sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-(bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

16.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO
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16.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 415 BZPKT ECKE AUSSEN

0263=+37 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q326=50 ;ABSTAND 1. ACHSE
0Q296=+95 ;3. PUNKT 1. ACHSE
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. ACHSE
Q327=45  ;ABSTAND 2. ACHSE
Q261=-5  ;MESSHOEHE

0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q304=0 sGRUNDDREHUNG

Q305=7 sNR. IN TABELLE
Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT

Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT

Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE
Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



16.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-

MITTE (Zyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 416 berechnet den Mittelpunkt eines
Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen und setzt diesen
Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den
Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den dritten Bohrungs-Mittelpunkt

Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere HOhe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgefihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdnscht, ermittelt die TNC anschliefend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G416)

Yi

Y

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Lochkreis-Durchmesser

HEIDENHAIN TNC 640
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16.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Zyklusparameter

s Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Lochkreis-Mitte

& (Sollwert) in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Yi

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungefdhren Lochkreis- Q274
Durchmesser eingeben. Je kleiner der
Bohrungsdurchmesser ist, desto genauer missen
Sie den Soll-Durchmesser angeben. Eingabebereich
-0 bis 99999,9999

Winkel 1. Bohrung Q291 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des ersten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Winkel 2. Bohrung Q292 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des zweiten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis YA
360,0000

Winkel 3. Bohrung Q293 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des dritten Bohrungs-Mittelpunktes in der

Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis d 5

360,0000

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):

Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der g
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen ol

soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen

Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q292

XV

436 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Lochkreis-Mitte speichern
soll. Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Lochkreis-Mitte sitzt. Eingabebereich 0 bis
2999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Lochkreis-Mitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Lochkreis-Mitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

G416)

16.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO
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16.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC  Beispiel: NC-Satze

auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse

setzen soll: 5 TCH PROBE 416 BZPKT LOCHKREISMITTE
0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE

1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der 0262=90  ;SOLL-DURCHMESSER
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0Q291=+34 ;WINKEL 1. BOHRUNG
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 0292=+70 ;WINKEL 2. BOHRUNG
99999,9999 0293=+210 ;WINKEL 3. BOHRUNG
Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): Q261=-5 ;MESSHOEHE

Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der

Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, 0305=12 ;NR. IN TABELLE
1=1.Ei ich - ;
évgegngnggggg ingabebereich -99999,9999 bis Q33140 ;BEZUGSPUNKT

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut): LR Bl
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem- Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Achse, an dem der Bezugspunkt in der z 5

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, et S e, U

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
99999,9999 Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut): - s _
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC LA B B TR
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0. Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 0320=0 SICHERHEITS-ABST.

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle) und nur beim Antasten des
Bezugspunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

438 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



16.11 BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-

ACHSE (Zyklus 417,
DIN/ISO: G417)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 417 misst eine beliebige Koordinate in der
Tastsystem-Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC die gemessene Koordinate auch in eine
Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand in Richtung der positiven Tastsystem-Achse

Anschlie3end fahrt das Tastsystem in der Tastsystem-Achse auf
die eingegebene Koordinate des Antastpunktes 1 und erfasst
durch einfaches Antasten die Ist-Position

Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402) und
speichert den Istwert in nachfolgend aufgefiihrtem Q-Parameter
ab

Parameter-Nummer Bedeutung

G417)

)

gmo——

Q260

'V

Q160 Istwert gemessener Punkt

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben. Die TNC setzt dann in dieser Achse den Bezugs-
punkt.

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

HEIDENHAIN TNC 640
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16.11 BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE (Zyklus 417, DIN/ISO

Zyklusparameter

440

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinate speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt auf der angetasteten
Flache sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Yi
Q264 &
N .
X
Q263
o
noozA
m
2
o
%-+%
S'3
5 Q260
I—I =
L =
» <
Q294
— \ =
X

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 417 BZPKT TS.-ACHSE
0263=+25 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE
0294=+25 ;1. PUNKT 3. ACHSE
0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+50 ;SICHERE HOEHE
Q305=0 sNR. IN TABELLE
Q333=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



16.12 BEZUGSPUNKT MITTE 4

BOHRUNGEN (Zyklus 418,
DIN/ISO: G418)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 418 berechnet den Schnittpunkt der
Verbindungslinien von jeweils zwei Bohrungs-Mittelpunkten und setzt
diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den
Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) in die Mitte der ersten Bohrung

Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhdhe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

Die TNC wiederholt Vorgang 3 und 4 fir die Bohrungen 2 und

Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402). Die TNC
berechnet den Bezugspunkt als Schnittpunkt der
Verbindungslinien Bohrungs-Mittelpunkt 1/2 und 2/4 und speichert
die Istwerte in nachfolgend aufgeflihrten Q-Parametern ab
Wenn gewinscht, ermittelt die TNC anschliefsend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G418)

=\

Parameter-Nummer Bedeutung
Q151 Istwert Schnittpunkt Hauptachse
Q152 Istwert Schnittpunkt Nebenachse

HEIDENHAIN TNC 640
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16.12 BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Zyklusparameter
s 1 Mitte 1. Achse Q268 (absolut): Mittelpunkt der
Le.] 1. Bohrung in der Hauptachse der Y A 0318 0316

Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999
1 Mitte 2. Achse Q269 (absolut): Mittelpunkt der Q319 () () Q317
1. Bohrung in der Nebenachse der \*/ \*/
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999
2 Mitte 1. Achse Q270 (absolut): Mittelpunkt der
2. Bohrung in der Hauptachse der 0269 f@\ f()\ Q271
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 N \*/ \*/
bis 99999,9999 «»@ -
2 Mitte 2. Achse Q271 (absolut): Mittelpunkt der T . o X

2. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

3 Mitte 1. Achse Q316 (absolut): Mittelpunkt der
3. Bohrung in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 zZ A
bis 99999,9999

3 Mitte 2. Achse Q317 (absolut): Mittelpunkt der
3. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 Q260

bis 99999,9999 g_ e

4 Mitte 1. Achse Q318 (absolut): Mittelpunkt der
4. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

4 Mitte 2. Achse Q319 (absolut): Mittelpunkt der
4. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

x \
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Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten des Schnittpunkts der
Verbindungslinien speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0 setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt im Schnittpunkt der
Verbindungslinien sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999

G418)

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC den
ermittelten Schnittpunkt der Verbindungslinien
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC den
ermittelten Schnittpunkt der Verbindungslinien
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
402)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

16.12 BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO
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16.12 BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 418 BZPKT 4

0268=+20
0269=+25
Q270=+150
0271=+25
Q316=+150
Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
0261=-5
0260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
0382=+85
Q383=+50
0384=+0
Q333=+0

BOHRUNGEN
;1. MITTE 1. ACHSE
;1. MITTE 2. ACHSE
s2. MITTE 1. ACHSE
s2. MITTE 2. ACHSE
33. MITTE 1. ACHSE
33. MITTE 2. ACHSE
;4. MITTE 1. ACHSE
;4. MITTE 2. ACHSE
sMESSHOEHE
sSICHERE HOEHE

sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT

sMESSWERT-

sANTASTEN

UEBERGABE
TS-ACHSE

;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE
ACHSE (Zyklus 419,
DIN/ISO: G419)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 419 misst eine beliebige Koordinate in einer
wahlbaren Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC die gemessene Koordinate auch in eine
Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der programmierten Antast-Richtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch einfaches Antasten die Ist-Position

3 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 402)

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Wenn Sie Zyklus 419 mehrfach hintereinander
verwenden, um in mehreren Achsen den Bezugspunkt in
der Preset-Tabelle zu speichern, dann missen Sie die
Preset-Nummer nach jeder Ausfiihrung des Zyklus 419
aktivieren, in die Zyklus 419 zuvor geschrieben hat (ist
nicht erforderlich, wenn Sie den aktiven Preset
Uberschreiben).

HEIDENHAIN TNC 640

G419)

SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
+Q320
Y - +
Q272=2
Q264 &
N |
X
Q263 Q272=1

16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO

Zyklenparameter

419

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messachse (1...3: l=Hauptachse) Q272: Achse, in
der die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Achszuordnungen

Aktive Tastsystem-
Achse: Q272 =3

Zugehorige Zugehorige
Hauptachse: Nebenachse:
Q272=1 Q272=2

Z

X Y

Y

z X

Y YA

446

SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
+Q320
Y +
Q272=2
Q264 &>
N |
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
o o Q260
|
A4
N |
X
Q272=1
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Verfahrrichtung Q267: Richtung, in der das Beispiel: NC-Satze a
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll: -
-1 Verfahrrichtung nega‘ti\/ 5 TCH PROBE 419 BZPKT EINZELNE ACHSE q
+1: Verfahrrichtung positiv 0263=+25 ;1. PUNKT 1. ACHSE 0
Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der 0264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE .
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die

TNC die Koordinate speichern soll. Bei Eingabe von 0261=+25 ;MESSHOEHE

Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so, 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

dass der neue Bezugspunkt auf der angetasteten

Flache sitzt. Eingabebereich 0 bis 2999 0260=+50 ;SICHERE HOEHE

Neuer Bezugspunkt Q333 (absolut): Koordinate, auf die Q272=+1  ;MESSACHSE

die TNC den Bezugspunkt setzen soll. Q267=+1 ;VERFAHRRICHTUNG

Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999 - ;

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der Gy sl alld
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Siehe ,Berechneten

Bezugspunkt speichern”, Seite 402

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-

Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive

Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle

schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-

Koordinatensystem (REF-System)

16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO: G419)

Beispiel: Bezugspunkt-Setzen Mitte Kreissegment und Werkstiick-Oberkante

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

448

Yi

Yi
+e
_ )
X Z
25

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



2 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN

G419)

0321=+25 MITTE 1. ACHSE Mittelpunkt des Kreises: X-Koordinate
Q322=+25 ;MITTE 2. ACHSE Mittelpunkt des Kreises: Y-Koordinate
0262=30  ;SOLL-DURCHMESSER Durchmesser des Kreises —
Q325=+90 ;STARTWINKEL Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Antastpunkt
Q247=+45 ;WINKELSCHRITT Winkelschritt zur Berechnung der Antastpunkte 2 bis 4
0261=-5 ;MESSHOEHE Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
0320=2 sSICHERHEITS-ABST. Sicherheits-Abstand zuséatzlich zur Spalte SET_UP
Q260=+10 ;SICHERE HOEHE Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE Zwischen den Messpunkten nicht auf sichere Hohe fahren
Q305=0 sNR. IN TABELLE Anzeige setzen
Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT Anzeige in X auf 0 setzen
Q332=+10 ;BEZUGSPUNKT Anzeige in Y auf 10 setzen
Q303=+0 ;MESSWERT-UEBERGABE Ohne Funktion, da Anzeige gesetzt werden soll
0Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE Auch Bezugspunkt in der TS-Achse setzen
Q382=+25 ;1. KO. FUER TS-ACHSE X-Koordinate Antastpunkt
Q383=+25 ;2. KO. FUER TS-ACHSE Y-Koordinate Antastpunkt
Q384=+25 ;3. KO. FUER TS-ACHSE Z-Koordinate Antastpunkt
Q333=+0 ;BEZUGSPUNKT Anzeige in Z auf 0 setzen
Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE Kreis mit 4 Antastungen vermessen
Q365=0 s VERFAHRART Zwischen den Messpunkten auf Kreisbahn verfahren
3 CALL PGM 35K47 Bearbeitungsprogramm aufrufen

4 END PGM CYC413 MM

16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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16.13 BEZUG!NKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO

Der gemessene Lochkreis-Mittelpunkt soll zur
spateren Verwendung in eine Preset-Tabelle
geschrieben werden. Y Y

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse
Zyklus-Definition zum Bezugspunkt-Setzen in der Tastsystem-Achse
Antastpunkt: X-Koordinate

Antastpunkt: Y-Koordinate

Antastpunkt: Z-Koordinate

Sicherheits-Abstand zusétzlich zur Spalte SET_UP

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Z-Koordinate in Zeile 1 schreiben

Tastsystemachse 0 setzen

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem (REF-System) in der Preset-Tabelle PRESET.PR
speichern

Y
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3 TCH PROBE 416 BZPKT LOCHKREISMITTE

G419)

Q273=+35 MITTE 1. ACHSE Mittelpunkt des Lochkreises: X-Koordinate

Q274=+35 ;MITTE 2. ACHSE Mittelpunkt des Lochkreises: Y-Koordinate

0262=50 ;SOLL-DURCHMESSER Durchmesser des Lochkreises —
0291=+90 ;WINKEL 1. BOHRUNG Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Bohrungsmittelpunkt

0292=+180 ;WINKEL 2. BOHRUNG Polarkoordinaten-Winkel fur 2. Bohrungsmittelpunkt

0293=+270 ;WINKEL 3. BOHRUNG Polarkoordinaten-Winkel fir 3. Bohrungsmittelpunkt

0Q261=+15 ;MESSHOEHE Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt

Q260=+10 ;SICHERE HOEHE Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann

Q305=1 sNR. IN TABELLE Lochkreis-Mitte (X und Y) in Zeile 1 schreiben

Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT

Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem (REF-System) in der Preset-Tabelle PRESET.PR
speichern

0381=0 sANTASTEN TS-ACHSE Keinen Bezugspunkt in der TS-Achse setzen

0382=+0 ;1. KO. FUER TS-ACHSE Ohne Funktion

Q383=+0 ;2. KO. FUER TS-ACHSE Ohne Funktion

Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE Ohne Funktion

Q333=+0 ;BEZUGSPUNKT Ohne Funktion

0320=0 sSICHERHEITS-ABST. Sicherheits-Abstand zusatzlich zur Spalte SET_UP

4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN Neuen Preset mit Zyklus 247 aktivieren
0339=1 sBEZUGSPUNKT-NUMMER
6 CALL PGM 35KLZ Bearbeitungsprogramm aufrufen

7 END PGM CYC416 MM

16.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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171 Grundlagen

Ubersicht

Bei Ausflihrung der Tastsystem-Zyklen dirfen Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR und Zyklus 26
MASSFAKTOR ACHSSPEZ. nicht aktiv sein.

HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die
Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

17.1 Grundlagen

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fiir den Einsatz
@ von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.

Die TNC stellt zwolf Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Werkstlicke
automatisch vermessen kénnen:

Zyklus Softkey Seite
0 BEZUGSEBENE Messen einer ° Seite 460
Koordinate in einer wahlbaren Achse 4a 3

1 BEZUGSEBENE POLAR Messen eines
Punktes, Antastrichtung Uber Winkel

Pa Seite 461

b | ok

420 MESSEN WINKEL Winkel in der a Seite 463
Bearbeitungsebene messen

421 MESSEN BOHRUNG Lage und az1 Seite 466
Durchmesser einer Bohrung messen (@11

422 MESSEN KREIS AUSSEN Lage und  [az Seite 470
Durchmesser eines kreisférmigen (@

Zapfens messen

423 MESSEN RECHTECK INNEN Lage, [az Seite 474
Lange und Breite einer Rechteck-Tasche (=R

messen

424 MESSEN RECHTECK AUSSEN aza Seite 478
Lage, Lange und Breite eines Rechteck- (=F

Zapfens messen

425 MESSEN BREITE INNEN azs Seite 482
(2. Softkey-Ebene) Nutbreite innen t

messen

426 MESSEN STEG AUSSEN azs Seite 485
(2. Softkey-Ebene) Steg auBen messen | &4

427 MESSEN KOORDINATE (2. Softkey- [ez Seite 488
Ebene) Beliebige Koordinate in =l 5

wahlbarer Achse messen

454 Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



Zyklus Softkey Seite
430 MESSEN LOCHKREIS (2. Softkey- Seite 491
Ebene) Lochkreis-Lage und -

Durchmesser messen

431 MESSEN EBENE (2. Softkey-Ebene) [ Seite 495
A- und B-Achsenwinkel einer Ebene %

messen

Messergebnisse protokollieren

Zu allen Zyklen, mit denen Sie Werkstlicke automatisch vermessen
kénnen (Ausnahmen: Zyklus 0 und 1), kénnen Sie von der TNC ein
Messprotokoll erstellen lassen. Im jeweiligen Antastzyklus kénnen Sie
definieren, ob die TNC

das Messprotokoll in einer Datei speichern soll

das Messprotokoll auf den Bildschirm ausgeben und den
Programmlauf unterbrechen soll

kein Messprotokoll erzeugen soll
Sofern Sie das Messprotokoll in einer Datei ablegen wollen, speichert

die TNC die Daten standardmaRig als ASCIl-Datei in dem Verzeichnis
TNCA..

Benutzen Sie die HEIDENHAIN Datenlbertragungs-Soft-
@ ware TNCremo, wenn Sie das Messprotokoll (ber die
Datenschnittstelle ausgeben wollen.

HEIDENHAIN TNC 640
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17.1 Grundlagen

Beispiel: Protokolldatei fir Antastzyklus 421:

Messprotokoll Antastzyklus 421 Bohrung messen

Datum: 30-06-2005
Uhrzeit: 6:55:04

Messprogramm: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Sollwerte:

Mitte Hauptachse:
Mitte Nebenachse:
Durchmesser:

Vorgegebene Grenzwerte:
Grofstmal Mitte Hauptachse:
Kleinstmall Mitte Hauptachse:
GroRtmal Mitte Nebenachse:

Kleinstmal®l Mitte Nebenachse:
GroRtmald Bohrung:
Kleinstmall Bohrung:

Istwerte:

Mitte Hauptachse:
Mitte Nebenachse:
Durchmesser:

Abweichungen:
Mitte Hauptachse:
Mitte Nebenachse:
Durchmesser:

Weitere Messergebnisse: Messhohe:

Messprotokoll-Ende

456

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-56.0000

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antast-Zyklus legt die TNC in den
global wirksamen Q-Parametern Q150 bis Q160 ab. Abweichungen
vom Sollwert sind in den Parametern Q161 bis Q166 gespeichert.
Beachten Sie die Tabelle der Ergebnis-Parameter, die bei jeder Zyklus-
Beschreibung mit aufgefihrt ist.

Zusatzlich zeigt die TNC bei der Zyklus-Definition im Hilfsbild des
jeweiligen Zyklus die Ergebnis-Parameter mit an (siehe Bild rechts
oben). Dabei gehort der hell hinterlegte Ergebnisparameter zum
jeweiligen Eingabeparameter.

Status der Messung

Bei einigen Zyklen kénnen Sie Uber die global wirksamen Q-
Parametern Q180 bis Q182 den Status der Messung abfragen:

Mess-Status Parameter-Wert
Messwerte liegen innerhalb der Toleranz Q180 =1
Nacharbeit erforderlich Q181 =1
Ausschuss Q182 =1

Die TNC setzt den Nacharbeits- bzw. Ausschuss-Merker, sobald einer
der Messwerte aufRerhalb der Toleranz liegt. Um festzustellen
welches Messergebnis aufRerhalb der Toleranz liegt, beachten Sie
zusatzlich das Messprotokoll, oder prifen Sie die jeweiligen
Messergebnisse (Q150 bis Q160) auf ihre Grenzwerte.

Beim Zyklus 427 geht die TNC standardmaélig davon aus, dass Sie ein
Aussenmal’ (Zapfen) vermessen. Durch entsprechende Wahl von
Grofst- und Kleinstmal in Verbindung mit der Antastrichtung kdnnen
Sie den Status der Messung jedoch richtigstellen.

keine Toleranzwerte oder GroRt-/ bzw. Kleinstmafe

@ Die TNC setzt die Status-Merker auch dann, wenn Sie
eingegeben haben.

HEIDENHAIN TNC 640

[@wanveiler Betrieb aEmgrammeren
3 programisren

TNC: \ne_prog\PGUNTCH. h
>2_ Bonrung: Mitte 1. Achs
BEGIN PGM TOH W4

BLK FORM 0.1 2 X+0 ¥+

0220
ye

AcHSE

307240

14:92
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17.1 Grundlagen

Toleranz-Uberwachung

Bei den meisten Zyklen zur Werkstiick-Kontrolle kénnen Sie von der
TNC eine Toleranz-Uberwachung durchfiihren lassen. Dazu missen

Sie bei der Zyklus-Definition die erforderlichen Grenzwerte definieren.
Wenn Sie keine Toleranziiberwachung durchflihren wollen, geben Sie
diese Parameter mit O ein (= voreingestellter Wert)

Werkzeug-Uberwachung

Bei einigen Zyklen zur Werkstlck-Kontrolle kénnen Sie von der TNC
eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren lassen. Die TNC Ubewacht
dann, ob

aufgrund der Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) der
Werkzeug-Radius korrigiert werden soll

die Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) grofer als die
Bruch-Toleranz des Werkzeugs ist

Werkzeug korrigieren

Funktion arbeitet nur
@ bei aktiver Werkzeug-Tabelle
wenn Sie die Werkzeug-Uberwachung im Zyklus ein-
schalten: Q330 ungleich 0 oder einen Werkzeug-Namen
eingeben. Die Eingabe des \Werkzeug-Namens wahlen
Sie per Softkey. Speziell fir AWT-Weber: Die TNC zeigt
das rechte Hochkomma nicht mehr an.

Wenn Sie mehrere Korrekturmessungen durchfiihren,
dann addiert die TNC die jeweils gemessene Abweichung
auf den in der Werkzeug-Tabelle bereits gespeicherten
Wert.

Die TNC korrigiert den Werkzeug-Radius in der Spalte DR der
Werkzeug-Tabelle grundsatzlich immer, auch wenn die gemessene
Abweichung innerhalbhalb der vorgegebenen Toleranz liegt. Ob Sie
nacharbeiten missen, kénnen Sie in lhrem NC-Programm Uber den
Parameter Q181 abfragen (Q181=1: Nacharbeit erforderlich).

Fir den Zyklus 427 gilt darUber hinaus:

Wenn als Messachse eine Achse der aktiven Bearbeitungsebene
definiert ist (Q272 = 1 oder 2), flhrt die TNC eine Werkzeug-
Radiuskorrektur durch, wie zuvor beschrieben. Die Korrektur-
Richtung ermittelt die TNC anhand der definierten Verfahrrichtung
(Q267)

Wenn als Messachse die Tastsystem-Achse gewaéhlt ist (Q272 = 3),
fUhrt die TNC eine Werkzeug-Léangenkorrektur durch

458
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Werkzeug-Bruchiiberwachung

Funktion arbeitet nur
@ bei aktiver Werkzeug-Tabelle
wenn Sie die Werkzeug-Uberwachung im Zyklus ein-
schalten (Q330 ungleich 0 eingeben)
wenn fir die eingegebene Werkzeug-Nummer in
der Tabelle die Bruch-Toleranz RBREAK gréRer O

eingegeben ist (siehe auch Benutzer-Handbuch,
Kapitel 5.2 ,,Werkzeug-Daten”)

17.1 Grundlagen

Die TNC gibt eine Fehlermeldung aus und stoppt den Programmlauf,
wenn die gemessene Abweichung groRer als die Bruch-Toleranz des
Werkzeugs ist. Gleichzeitig sperrt sie das Werkzeug in der Werkzeug-
Tabelle (Spalte TL = L).

Bezugssystem fiur Messergebnisse
Die TNC gibt alle Messergebnisse in die Ergebnis-Parameter und in

die Protokolldatei im aktiven - also ggf. im verschobenen oder/und
gedrehten/geschwenkten - Koordinatensystem aus.
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G55)

17.2 BEZUGSEBENE (Zyklus 0, DIN/ISO

17.2 BEZUGSEBENE (Zyklus 0,
DIN/ISO: G55)

Zyklusablauf

1 Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung mit Eilvorschub (Wert
aus Spalte FMAX) die im Zyklus programmierte Vorposition 1 an

2 AnschlieRend flhrt das Tastsystem den Antast-Vorgang mit
Antast-Vorschub (Spalte F) durch. Die Antast-Richtung ist im zi
Zyklus festzulegen

3 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem
zurlick auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs und speichert die
gemessene Koordinate in einem Q-Parameter ab. Zusétzlich
speichert die TNC die Koordinaten der Position, an der sich das
Tastsystem zum Zeitpunkt des Schaltsignals befindet, in den
Parametern Q115 bis Q119 ab. Fir die Werte in diesen
Parametern berlcksichtigt die TNC Taststiftlange und -radius nicht g\i

g O——

ol

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
Tastsystem so vorpositionieren, dass eine Kollision beim

Anfahren der programmierten Vorposition vermieden

wird.
Zyklusparameter
° Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q- Beispiel: NC-Satze
B Parameters eingeben, dem der Wert der Koordinate
zugewiesen wird. Eingabebereich 0 bis 1999 67 TCH PROBE 0.0 BEZUGSEBENE Q5 X-
Antast-Achse/Antast-Richtung: Antast-Achse mit 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

Achswahl-Taste oder Uber die ASCII-Tastatur und
Vorzeichen fir Antastrichtung eingeben. Mit Taste
ENT bestatigen. Eingabebereich alle NC-Achsen

Positions-Sollwert: Uber die Achswahl-Tasten oder
Uber die ASClI-Tastatur alle Koordinaten flr das
Vorpositionieren des Tastsystems eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Eingabe abschlieRen: Taste ENT dricken

460 Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



17.3 BEZUGSEBENE Polar (Zyklus 1)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 1 ermittelt in einer beliebigen Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstick.

1 Das Tastsystem fahrtin einer 3D-Bewegung mit Eilvorschub (Wert
aus Spalte FMAX) die im Zyklus programmierte Vorposition 1 an

2 AnschlieRend fuhrt das Tastsystem den Antast-Vorgang mit
Antast-Vorschub (Spalte F) durch. Beim Antastvorgang verfahrt die
TNC gleichzeitig in 2 Achsen (abhéngig vom Antast-Winkel) Die
Antast-Richtung ist Uber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

3 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem
zurlick auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs. Die Koordinaten
der Position, an der sich das Tastsystem zum Zeitpunkt des
Schaltsignals befindet, speichert die TNC in den Parametern Q115
bis Q119.

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
Tastsystem so vorpositionieren, dass eine Kollision beim

Anfahren der programmierten Vorposition vermieden
wird.

@ Die im Zyklus definierte Antast-Achse legt die Tastebene
fest:

Antast-Achse X: X/Y-Ebene
Antast-Achse Y: Y/Z-Ebene
Antast-Achse Z: Z/X-Ebene

HEIDENHAIN TNC 640
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17.3 BEZUGSEBENE Polar (Zyklus 1)

Zyklusparameter

PA

e

462

Antast-Achse: Antast-Achse mit Achswahl-Taste oder
Uber die ASCII-Tastatur eingeben. Mit Taste ENT
bestéatigen. Eingabebereich X, Y oder Z

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die Antast-Achse,
in der das Tastsystem verfahren soll. Eingabebereich
-180,0000 bis 180,0000

Positions-Sollwert: Uber die Achswahl-Tasten oder
Uber die ASClII-Tastatur alle Koordinaten fir das
Vorpositionieren des Tastsystems eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Eingabe abschlieRen: Taste ENT dricken

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @

Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 1.0 BEZUGSEBENE POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X WINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5



174 MESSEN WINKEL (Zyklus 420,

DIN/ISO: G420)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 420 ermittelt den Winkel, den eine beliebige
Gerade mit der Hauptachse der Bearbeitungsebene einschlief3t.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

Danach féhrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fahrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zurlck auf die Sichere Hohe
und speichert den ermittelten Winkel in folgendem Q-Parameter:

Parameter-Nummer Bedeutung

G420)

Yi

© m—

o

Q150 Gemessener Winkel bezogen auf die

Hauptachse der Bearbeitungsebene

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

Wenn Tastsystemachse = Messachse definiert ist, dann
0263 gleich Q265 wahlen, wenn Winkel in Richtung der
A-Achse gemessen werden soll; Q263 ungleich Q265
wahlen, wenn Winkel in Richtung der B-Achse gemessen
werden soll.

HEIDENHAIN TNC 640
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17.4 MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO

Zyklusparameter

464

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse, in der die Messung erfolgen
soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

+ Q267
Y
Q272=2 - .
SET_UP(TCMPROBE TP)
Q266 - oo
Q264
T ¢
@m D —
{ X
Q263 Q265 Q272=1

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @




Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:

-1:Verfahrrichtung negativ Z A
+1:Verfahrrichtung positiv

G420)

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q267 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und Q261
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP

(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis 4@

— 3

Q260

<V

99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Beispiel: NC-Satze

Fahren auf siqhere Hohe Q301: Festlegen, wie das 5 TCH PROBE 420 MESSEN WINKEL
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren

soll: Q263=+10 ;1. PUNKT 1. ACHSE
0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren - )

1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe AR o WILLAT o LOEHE
verfahren Q265=+15 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein 0266=+95 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Messprotokoll erstellen soll: 0272=1 sMESSACHSE

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0267=-1  ;VERFAHRRICHTUNG
Protokolldatei TCHPR420.TXT standardmaRig in 0261=-5 ;MESSHOEHE

dem Verzeichnis TNC:\ ab.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0260=+10 ;SICHERE HOEHE

Start fortsetzen
Q301-=1 s FAHREN AUF S. HOEHE

Q281=1 sMESSPROTOKOLL

17.4 MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO
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17.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO

175 MESSEN BOHRUNG
(Zyklus 421, DIN/ISO: G421)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 421 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser einer Bohrung (Kreistasche). Wenn Sie die
entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren, fuhrt die TNC
einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Yi

ol

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q1563 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser

Beim Programmieren beachten!

Vor der Zyklus-Definition mussen Sie einen \Werkzeug-
@ Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die Bohrungsmale. Klein-
ster Eingabwert: 5°.

466 Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @




Zyklusparameter

az1 Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Bohrung in
(@] der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Y A

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser der Bohrung Q27429280
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen des 7278 a2l
Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung fest
(- = Uhrzeigersinn). Wenn Sie Kreisbégen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°. Eingabebereich
-120,0000 bis 120,0000

SET_UP(TCHPROBE.TP)

G421)

Q276
Q262
Q275

<V

17.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO
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17.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO

468

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

GroBtmaB Bohrung Q275: Grofter erlaubter
Durchmesser der Bohrung (Kreistasche).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Bohrung Q276: Kleinster erlaubter
Durchmesser der Bohrung (Kreistasche).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Satze —_—
Messprotokoll erstellen soll: a
0: Kein Messprotokoll erstellen 5 TCH PROBE 421 MESSEN BOHRUNG <
1: I\/Iessprotokoll erstellen: Die TNC Iegt die Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE w
Protokolldatei TCHPR421.TXT standardmaRig in

dem Verzeichnis TNC:\ ab. Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE iy
2: Programmlaufunterbrechen und I\/Iessprotokollauf 0262=75 ;SOLL-DURCHMESSER

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-

Start fortsetzen Q325=+0  ;STARTWINKEL

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0247=+60 ;WINKELSCHRITT

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den 0261=-5 ;MESSHOEHE

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung

ausgeben soll: Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0301-1 ;FAHREN AUF S. HOEHE

ausgeben Q275=75,12 ; GROESSTMASS

Werkzeug fiir Uberwa;_:hung Q330: Festlegen, ob die 0276=74,95 ; KLEINSTMASS

TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll -
(siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458). 0279=0,1 ;TOLERANZ 1. MITTE
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- Q280=0,1 ;TOLERANZ 2. MITTE
Name mit maximal 16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv Q281=1  ;MESSPROTOKOLL

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER

TOOL.T

00 0330=0 sWERKZEUG
Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die = ;
TNC den Zapfen mit 4 oder 3 Antastungen messen e i RN IE
soll: 0365=1 s VERFAHRART
4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

17.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO
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17.6 MESSEN KREIS AUSSEN (Zyklus 422, DIN/ISO

176 MESSEN KREIS AUSSEN

(Zyklus 422, DIN/ISO: G422)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 422 ermittelt den Mittelpunkt und den

Durchmesser eines Kreiszapfens. Wenn Sie die entsprechenden

Toleranzwerte im Zyklus definieren, flhrt die TNC einen Soll-

Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in

Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast- >
Vorschub (Spalte F) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung X
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser

Beim Programmieren beachten!

=)

470

Vor der Zyklus-Definition mussen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die ZapfenmalRe. Kleinster

Eingabwert: 5°.
Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



Zyklusparameter

422

(e X

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser des Zapfens
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung fest
(- = Uhrzeigersinn). Wenn Sie Kreisbogen
vermessen wollen, dann programmieren Sie
einen Winkelschritt kleiner 90°. Eingabebereich
-120,0000 bis 120,0000

HEIDENHAIN TNC 640
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G422)
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

GroBtmaB Zapfen Q277: Grolster erlaubter
Durchmesser des Zapfens. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

KleinstmaB Zapfen Q278: Kleinster erlaubter
Durchmesser des Zapfens. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR422.TXT standardmaRig in
dem Verzeichnis TNC:\ ab.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den
Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchflhren soll
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die
TNC den Zapfen mit 4 oder 3 Antastungen messen
soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 422 MESSEN KREIS AUSSEN

Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q262=75 ;SOLL-DURCHMESSER
Q325=+90 ;STARTWINKEL
Q247=+30 ;WINKELSCHRITT
Q261=-5 ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+10 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q275=35,15; GROESSTMASS
0276=34,9 ;KLEINSTMASS
Q279=0,05 ;TOLERANZ 1. MITTE
0280=0,05 ;TOLERANZ 2. MITTE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG

Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
Q365=1 s VERFAHRART

G422)
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17.7 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423, DIN/ISO

177 MESSEN RECHTECK INNEN
(Zyklus 423, DIN/ISO: G423)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 423 ermittelt den Mittelpunkt sowie Léange
und Breite einer Rechtecktasche. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, flhrt die TNC einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen

abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-

Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

Anschlie3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe

oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt
Antast-Vorgang durch

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Héhe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in

folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer

Bedeutung

und fihrt dort den dritten bzw. vierten

Yi

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q1562 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Lange Nebenachse

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seiten-Lange Hauptachse

Q165 Abweichung Seiten-Lange Nebenachse
474
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Beim Programmieren beachten!
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Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Wenn die Taschenmale und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Zyklusparameter

423

=

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q282: Lange der Tasche, parallel zur
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

2. Seiten-Lange Q283: Lange der Tasche, parallel zur
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q267 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

G423)

YA

027410280

......................
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Q287

Q283

dd[zc=ccc=occa=-00

Q286

Q273¢0279
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Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

GroBtmaB 1. Seiten-Linge Q284: Grofte erlaubte
Lange der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 1. Seiten-Linge Q285: Kleinste erlaubte
Lange der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB 2. Seiten-Liange Q286: Grofte erlaubte
Breite der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 2. Seiten-Ldnge Q287: Kleinste erlaubte
Breite der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

z)

N

Q260

—

Q261

S

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

v

X
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Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Sétze —_—
Messprotokoll erstellen soll: g
0: Kein Messpro‘toko” erstellen 5 TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK INN. q
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE w
Protokolldatei TCHPR423.TXT standardmaRig in

dem Verzeichnis TNC:\ ab. Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE o
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf 0282=80 ;1. SEITEN-LAENGE

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-

Start fortsetzen 0283=60 32. SEITEN-LAENGE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0261=-5 ;MESSHOEHE

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung

ausgeben soll: 0Q260=+10 ;SICHERE HOEHE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE

Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0284=0 ;GROESSTMASS 1. SEITE

ausgeben 0285=0  ;KLEINSTMASS 1. SEITE

Werkzeug fiir Uberwaghung Q330: Festlegen, ob die 0286=0 ;GROESSTMASS 2. SEITE

TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll

(siehe ,,Werkzeug—gberwachung” auf Seite 458). 0287=0  ;KLEINSTMASS 2. SEITE

Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- Q279=0 ;TOLERANZ 1. MITTE

Name mit maximal 16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv 0280=0  ;TOLERANZ 2. MITTE

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle Q281=1 sMESSPROTOKOLL

TOOLT Q309=0  ;PGM-STOP BEI FEHLER

Q330=0 sWERKZEUG

17.7 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423, DIN/ISO
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17.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN (Zyklus 424, DIN/ISO

17.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN

(Zyklus 424, DIN/ISO: G424)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 424 ermittelt den Mittelpunkt sowie Léange
und Breite eines Rechteckzapfens. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, flhrt die TNC einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen

abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-

Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

Anschlie3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch

A@F\, o=
Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe X

oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten Antastpunkt 2 und
fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt
Antast-Vorgang durch

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Héhe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in

folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer

Bedeutung

und fihrt dort den dritten bzw. vierten

Yi

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q1562 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Lange Nebenachse

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seiten-Lange Hauptachse

Q165 Abweichung Seiten-Lange Nebenachse
478
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Beim Programmieren beachten!
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Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

424

(=

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q282: Lange des Zapfens, parallel
zur Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Seiten-Ldnge Q283: Lange des Zapfens, parallel
zur Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q267 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640

G424)

Q284

Q282

b A Q285
0274:0280

Q287

Q283

Q286

027310279
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Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

GroBtmaB 1. Seiten-Linge Q284: Grofte erlaubte
Lange des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 1. Seiten-Linge Q285: Kleinste erlaubte
Lange des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB 2. Seiten-Liange Q286: Grofte erlaubte
Breite des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 2. Seiten-Ldnge Q287: Kleinste erlaubte
Breite des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR424.TXT standardmaRig in
dem Verzeichnis TNC:\ ab.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den
Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchflhren soll
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen:

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS.

Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
0282=75 ;1. SEITEN-LAENGE
Q283=35 ;2. SEITEN-LAENGE
Q261=-5 ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
0284=75,1 ;GROESSTMASS 1. SEITE
Q285=74,9 ;KLEINSTMASS 1. SEITE
0286=35 ;GROESSTMASS 2. SEITE
Q287=34,95; KLEINSTMASS 2. SEITE
Q279=0,1 ;TOLERANZ 1. MITTE
Q280=0,1 ;TOLERANZ 2. MITTE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG

G424)
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17.9 MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425, DIN/ISO

17.9

MESSEN BREITE INNEN
(Zyklus 425, DIN/ISO: G425)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 425 ermittelt die Lage und die Breite einer Nut

(Tasche). Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus

definieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die

Abweichung in einem Systemparameter ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen

abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-

Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-

Vorschub (Spalte F) durch. 1. Antastung immer in positive Richtung

der programmierten Achse

3 Wenn Sie fir die zweite Messung einen Versatz eingeben, dann

fahrt die TNC das Tastsystem (ggf. auf sicherer Héhe) zum
nachsten Antastpunkt 2 und fihrt dort den zweiten Antast-
Vorgang durch. Bei groRen Solllangen positioniert die TNC zum
zweiten Antastpunkt mit Eilvorschub. Wenn Sie keinen Versatz
eingeben, misst die TNC die Breite direkt in der
entgegengesetzten Richtung

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurick auf die

Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichung in
folgenden Q-Parametern:

Yi

Parameter-Nummer Bedeutung

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

Beim Programmieren beachten!

=)

482

Vor der Zyklus-Definition mussen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



Zyklusparameter

Startpunkt 1. Achse Q328 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Startpunkt 2. Achse Q329 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Versatz fiir 2. Messung Q310 (inkremental): Wert,
um den das Tastsystem vor der zweiten Messung
versetzt wird. Wenn Sie 0 eingeben, versetzt die TNC
das Tastsystem nicht. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lénge.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB Q288: Grolte erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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17.9 MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425, DIN/ISO

Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Séitze
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen 5 TCH PRONE 425 MESSEN BREITE INNEN
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 328=+75 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Protokolldatei TCHPR425.TXT standardmafig in

dem Verzeichnis TNC:\ ab. Q329=-12.5;STARTPUNKT 2. ACHSE
2: Programmlauf_unterbrechen und l\/lessprot'okollauf Q310=+0  ;VERSATZ 2. MESSUNG
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-

Start fortsetzen Q272=1 sMESSACHSE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0261=-5  ;MESSHOEHE

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Q260=+10 ;SICHERE HOEHE

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung

ausgeben soll: Q311=25  ;SOLL-LAENGE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine 0288=25.05 ; GROESSTMASS
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0289=25  ;KLEINSTMASS
ausgeben Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die 0309=0  ;PGM-STOP BEI FEHLER

TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfiihren soll - ;
(siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458). 0330=0 sWERKZEUG
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Name mit maximal 16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle

TOOL.T

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

484 Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



17.10 MESSEN STEG AUSSEN
(Zyklus 426, DIN/ISO: G426)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 426 ermittelt die Lage und die Breite eines
Steges. Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus
definieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus der Spalte SET_UP der Tastsystem-Tabelle

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (Spalte F) durch. 1. Antastung immer in negative
Richtung der programmierten Achse

3 Danach fahrt das Tastsystem auf sicherer Hohe zum néchsten
Antastpunkt und fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichung in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer

Bedeutung

G426)

Yi

ol

Q156

Istwert gemessene Lange

Q157

Istwert Lage Mittelachse

Q166

Abweichung der gemessenen Lange

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

haben.

HEIDENHAIN TNC 640
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17.10 MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426, DIN/ISO

Zyklusparameter

486

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sol1-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB Q288: Grofdte erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Sétze -—
Messprotokoll erstellen soll: g
0: Kein Messpro‘toko” erstellen 5 TCH PROBE 426 MESSEN STEG AUSSEN q
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0263=+50 ;1. PUNKT 1. ACHSE w
Protokolldatei TCHPR426.TXT standardmaRig in

dem Verzeichnis TNC:\ ab. 0264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE -y
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf 0265=+50 ;2. PUNKT 1. ACHSE

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-

Start fortsetzen 0266=+85 ;2. PUNKT 2. ACHSE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0272=2  ;MESSACHSE

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den 0261=-5 ;MESSHOEHE

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung

ausgeben soll: Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung Q311=45  ;SOLL-LAENGE

ausgeben 0288=45  ;GROESSTMASS

Werkzeug fiir Uberwa;_:hung Q330: Festlegen, ob die 0289=44.95 ;KLEINSTMASS

TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchflhren soll - :
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458). 0281-1 sMESSPROTOKOLL
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- 0309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Name mit maximal 16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv Q330=0  ;WERKZEUG
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle

TOOL.T

17.10 MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426, DIN/ISO
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17.11 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427, DIN/ISO

17.11 MESSEN KOORDINATE
(Zyklus 427, DIN/ISO: G427)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 427 ermittelt eine Koordinate in einer
waéhlbaren Achse und legt den Wert in einem Systemparameter

ab.Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren,

fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum Antastpunkt 1. Die TNC versetzt
dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der
festgelegten Verfahrrichtung

2 Danach positioniert die TNC das Tastsystem in der
Bearbeitungsebene auf den eingegebenen Antastpunkt
misst dort den Istwert in der gewahlten Achse

3 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelte Koordinate in
folgendem Q-Parameter:

und

Parameter-Nummer Bedeutung

¥

Q160 Gemessene Koordinate

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

488

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



Zyklusparameter

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Messachse (1..3: l=Hauptachse) Q272: Achsein der
die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:
-1: Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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17.11 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427, DIN/ISO

Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Séitze
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 427 MESSEN KOORDINATE
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0263=+35 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Protokolldatei TCHPR427.TXT standardmafig in

dem Verzeichnis TNC:\ ab. Q264=+45 ;1. PUNKT 2. ACHSE
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf 0261=+5 ;MESSHOEHE

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-

Start fortsetzen Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
GroBtmaB Q288: Grolter erlaubter Messwert. 0272=3 sMESSACHSE
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0267=-1 ;VERFAHRRICHTUNG
KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Messwert. 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

0281=1 sMESSPROTOKOLL
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob z 5
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den ol B LY
Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung Q289=4.95 ; KLEINSTMASS
ausgeben soll: z AT
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine LR PR e P
Fehlermeldung ausgeben Q330=0 sWERKZEUG
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfiihren soll
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen:

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

490 Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



17.12 MESSEN LOCHKREIS
(Zyklus 430, DIN/ISO: G430)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 430 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser eines Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen.
Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren,
fahrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

5 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

6 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den dritten Bohrungs-Mittelpunkt

7 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

G430)

YA

¥

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q153 Istwert Lochkreis-Durchmesser
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Lochkreis-Durchmesser

HEIDENHAIN TNC 640
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17.12 MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklus 430 fiihrt nur Bruch-Uberwachung durch, keine
automatische Werkzeug-Korrektur.

Zyklusparameter

492

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Lochkreis-Durchmesser
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Winkel 1. Bohrung Q291 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des ersten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Winkel 2. Bohrung Q292 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des zweiten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Winkel 3. Bohrung Q293 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des dritten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @

Yi
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Q289

Q262

Q288

027310279




Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut): 8
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der ™
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen Z A <
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 0
Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Q260 ..

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

GroBtmaB Q288: GrofRter erlaubter Lochkreis-
Durchmesser. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Lochkreis-
Durchmesser. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

<V

17.12 MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO
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17.12 MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO

Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR430.TXT standardmafig in
dem Verzeichnis TNC:\ ab.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den
Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Bruchlberwachung durchflihren
soll (siehe ,, Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 458).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen.

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 430 MESSEN LOCHKREIS
Q273=450 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
0262=80  ;SOLL-DURCHMESSER
Q291=+0 ;WINKEL 1. BOHRUNG
0292=+90 ;WINKEL 2. BOHRUNG
Q293=+180 ;WINKEL 3. BOHRUNG
Q261=-5  ;MESSHOEHE
Q260=+10 ;SICHERE HOEHE
0288=80.1 ;GROESSTMASS
0289=79.9 ;KLEINSTMASS
Q279=0.15 ;TOLERANZ 1. MITTE
Q280=0.15 ;TOLERANZ 2. MITTE
0281=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



17.13 MESSEN EBENE (Zyklus 431,

DIN/ISO: G431)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 431 ermittelt die Winkel einer Ebene durch
Messung dreier Punkte und legt die Werte in Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 373) zum programmierten Antastpunkt
und misst dort den ersten Ebenenpunkt. Die TNC versetzt dabei
das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der
Antastrichtung

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des zweiten Ebenenpunktes

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des dritten Ebenenpunktes

Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelten Winkelwerte in
folgenden Q-Parametern:

z A

=
™
<
o
*x
X

Parameter-Nummer Bedeutung

Q158 Projektionswinkel der A-Achse

Q159 Projektionswinkel der B-Achse

Q170 Raumwinkel A

Q171 Raumwinkel B

Q172 Raumwinkel C

Q173 bis Q175 Messwerte in der Tastsystem-Achse

(erste bis dritte Messung)

HEIDENHAIN TNC 640
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17.13 MESSEN EBENE (Zyklus 431, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

496

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Damit die TNC Winkelwerte berechnen kann, dirfen die
drei Messpunkte nicht auf einer Geraden liegen.

In den Parametern Q170 - Q172 werden die Raumwinkel
gespeichert, die bei der Funktion Bearbeitungsebene
Schwenken bendtigt werden. Uber die ersten zwei
Messpunkte bestimmen Sie die Ausrichtung der
Hauptachse beim Schwenken der Bearbeitungsebene.

Der dritte Messpunkt legt die Richtung der Werkzeug-
Achse fest. Dritten Messpunkt in Richtung positiver Y-
Achse definieren, damit die Werkzeug-Achse im
rechtsdrehenden Koordinatensystem richtig liegt.

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @



Zyklusparameter

431

£

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 3. Achse Q295 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Messpunkt 3. Achse Q298 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystem-Tabelle). Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR431.TXT standardmafig in
dem Verzeichnis TNC:\ ab.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 431 MESSEN EBENE

0263=+20
0264=+20
0294=-10
Q265=+50
0266=+80
0295=+0
0296=+90
Q297=+35
Q298=+12
0320=0
0260=+5
Q281=1

. PUNKT
. PUNKT
PUNKT
PUNKT
52. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT

..
W W W NN N R R e
| S

N B W N = W
. . . . . .

. ACHSE

ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE

. ACHSE
3.

ACHSE

sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE
sMESSPROTOKOLL



17.14 Programmierbeispiele

Beispiel: Rechteck-Zapfen messen und nachbearbeiten

Programm-Ablauf:

Rechteck-Zapfen schruppen mit Aufmal® 0,5
Rechteck-Zapfen messen

Rechteck-Zapfen schlichten unter
Berlcksichtigung der Messwerte

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 69 Z

L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 Z

TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS.
0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
0282=80 ;1. SEITEN-LAENGE
0283=60 ;2. SEITEN-LAENGE
0261=-5 ;MESSHOEHE
0320=0  ;SICHERHEITS-ABST.
0260=+30 ;SICHERE HOEHE
Q301=0  ;FAHREN AUF S. HOEHE
0284=0  ;GROESSTMASS 1. SEITE

0 N o o1 A W N H O
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17.14 Programmierbeispiele

Werkzeug-Aufruf Vorbearbeitung
Werkzeug freifahren
Rechteck-Lange in X (Schrupp-Maf3)
Rechteck-Lange in Y (Schrupp-Maf3)

Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel

Taster aufrufen

Gefrastes Rechteck messen

Soll-Lange in X (Endgultiges Maf3)
Soll-Lénge in Y (Endglltiges MaR)

Eingabewerte flr Toleranzpriifung nicht erforderlich

" @



Kein Messprotokoll ausgeben

Keine Fehlermeldung ausgeben

Keine Werkzeug-Uberwachung

Lange in X berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Lange in Y berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Taster freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schlichten

Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen

17.14 Programmierbeispiele

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm mit Bearbeitungs-Zyklus Rechteck-Zapfen

Lange in X variabel flr schruppen und schlichten
Lange in Y variabel flr schruppen und schlichten

Zyklus-Aufruf
Unterprogramm-Ende

a
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HEIDENHAIN TNC 640

17.14 Programmierbeispiele

Werkzeug-Aufruf Taster
Taster freifahren

Soll-Lénge in X
Soll-Lange in Y

" @



17.14 Programmierbeispiele

a

02

Gréftmal in X

Kleinstmald in X

GréftmalR in Y

KleinstmalR in Y

Erlaubte Lageabweichung in X

Erlaubte Lageabweichung in Y

Messprotokoll in Datei ausgeben

Bei Toleranziberschreitung keine Fehlermeldung anzeigen
Keine Werkzeug-Uberwachung

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @



M

Tastsystemzyklen:
Sonderfunktionen




18.1 Grundlagen

Ubersicht

Bei Ausflihrung der Tastsystem-Zyklen dirfen Zyklus 8

SPIEGELUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR und Zyklus 26
MASSFAKTOR ACHSSPEZ. nicht aktiv sein.
HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die

Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

18.1 Grundlagen

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fiir den Einsatz
@ von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.

Die TNC stellt einen Zyklus fiir folgende Sonderanwendung zur

Verfligung:
Zyklus Softkey Seite
3 MESSEN Messzyklus zur Erstellung s _ra Seite 505
von Hersteller-Zyklen @

504
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18.2 MESSEN (Zyklus 3)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 3 ermittelt in einer wahlbaren Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstilck. Im Gegensatz zu anderen
Messzyklen kénnen Sie im Zyklus 3 den Messweg ABST und den
Messvorschub F direkt eingeben. Auch der Riickzug nach Erfassung
des Messwertes erfolgt um den eingebbaren Wert MB.

1

Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus mit dem
eingegebenen Vorschub in die festgelegte Antast-Richtung. Die
Antast-Richtung ist Gber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

Nachdem die TNC die Position erfasst hat, stoppt das Tastsystem.
Die Koordinaten des Tastkugel-Mittelpunktes X, Y, Z, speichert die
TNC in drei aufeinanderfolgenden Q-Parametern ab. Die TNC fihrt
keine Langen- und Radiuskorrekturen durch. Die Nummer des
ersten Ergebnisparameters definieren Sie im Zyklus
Abschliefend fahrt die TNC das Tastsystem um den Wert
entgegen der Antast-Richtung zurlick, den Sie im Parameter MB
definiert haben

Beim Programmieren beachten!

Ihr Maschinenhersteller oder ein Softwarehersteller fest,
der Zyklus 3 innerhalb von speziellen Tastsystemzyklen
verwenden.

@ Die genaue Funktionsweise des Tastsystem-Zyklus 3 legt

DIST (maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt) und F

@ Die bei anderen Messzyklen wirksamen Tastsystemdaten
(Antastvorschub) wirken nicht im Tastsystem-Zyklus 3.

Beachten Sie, dass die TNC grundsatzlich immer 4
aufeinanderfolgende Q-Parameter beschreibt.

Wenn die TNC keinen glltiger Antastpunkt ermitteln
konnte, wird das Programm ohne Fehlermeldung weiter
abgearbeitet. In diesem Fall weist die TNC dem 4.
Ergebnis-Parameter den Wert -1 zu, so dass Sie selbst
eine entsprechende Fehlerbehandlung durchfihren
kénnen.

Die TNC fahrt das Tastsystem maximal um den
Rickzugsweg MB zuriick, jedoch nicht Gber den Startpunkt
der Messung hinaus. Dadurch kann beim Riickzug keine
Kollision erfolgen.

Mit der Funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 konnen Sie
festlegen, ob der Zyklus auf den Tastereingang X12 oder
X13 wirken soll.

HEIDENHAIN TNC 640

18.2 MESSEN (Zyklus 3)
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18.2 MESSEN (Zyklus 3)

Zyklusparameter

2 PA

(@}

506

Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-
Parameters eingeben, dem die TNC den Wert der
ersten ermittelten Koordinate (X) zuweisen soll. Die
Werte Y und Z stehen in den direkt folgenden Q-
Parametern. Eingabebereich 0 bis 1999

Antast-Achse: Achse eingeben, in deren Richtung die
Antastung erfolgen soll, mit Taste ENT bestéatigen.
Eingabebereich X, Y oder Z

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die definiertre
Antast-Achse, in der das Tastsystem verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen. Eingabebereich -180,0000
bis 180,0000

Maximaler Messweg: Verfahrweg eingeben, wie weit
das Tastsystem vom Startpunkt aus verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Messen: Messvorschub in mm/min
eingeben. Eingabebereich 0 bis 3000,000

Maximaler Riickzugsweg: Verfahrweg entgegen der
Antast-Richtung, nachdem der Taststift ausgelenkt
wurde. Die TNC verfahrt das Tastsystem maximal bis
zum Startpunkt zurick, so dass keine Kollision
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, ob sich die
Antastrichtung und das Messergebnis auf das
aktuellen Koordinatensystem (IST, kann also
verschoben oder verdreht sein) oder auf das

Maschinen-Koordinatensystem (REF) beziehen sollen:

0: Im aktuellen System antasten und Messergebnis
im IST-System ablegen

1: Im maschinenfesten REF-System antasten und
Messergebnis im REF-System ablegen

Fehlermodus (0=AUS/1=EIN): Festlegen, ob die TNC
bei ausgelenktem Taststift am Zyklus-Anfang eine
Fehlermeldung ausgeben soll oder nicht. Wenn
Modus 1 gewahlt ist, dann speichert die TNC im

4. Ergebnisparameter den Wert -1 und arbeitet den
Zyklus weiter ab:

0: Fehlermeldung ausgeben

1: Keine Fehlermeldung ausgeben

Beispiel: NC-Satze

4 TCH PROBE 3.0 MESSEN
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
BEZUGSSYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen @
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19.1 Kinematik-Vermessung mit Tastsystemen TS (Option KinematicsOpt)

19.1 Kinematik-Vermessung mit
Tastsystemen TS (Option
KinematicsOpt)

Grundlegendes

Die Genauigkeitsanforderungen, insbesondere auch im Bereich der 5-
Achs-Bearbeitung, werden immer hdher. So sollen komplexe Teile
exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit auch tber lange Zeitrdume
gefertigt werden kénnen.

Grund fur Ungenauigkeiten bei der Mehrachsbearbeitung sind - unter
anderen - die Abweichungen zwischen dem kinematischen Modell,
das in der Steuerung hinterlegt ist (siehe Bild rechts 1), und den
tatsachlich an der Maschine vorhandenen kinematischen
Verhaltnissen (siehe Bild rechts 2). Diese Abweichungen fihren beim
Positionieren der Drehachsen zu einem Fehler am Werkstlck (siehe
Bild rechts 2). Es muss also eine Mdglichkeit geschaffen werden,
Modell und Wirklichkeit moglichst Nahe aufeinander abzustimmen.

Die TNC-Funktion KinematicsOpt ist ein wichtiger Baustein der hilft,
diese komplexe Anforderung auch wirklich umsetzen zu kénnen: Ein
3D Tastsystem-Zyklus vermisst die an lhrer Maschine vorhandenen
Drehachsen vollautomatisch, unabhangig davon, ob die Drehachsen
mechanisch als Tisch oder Kopf ausgeflhrt sind. Dabei wird eine
Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf dem Maschinentisch
befestigt und in einer von Ihnen definierbaren Feinheit vermessen. Sie
legen bei der Zyklus-Definition lediglich fir jede Drehachse separat
den Bereich fest, den Sie vermessen wollen.

Aus den gemessenen Werten ermittelt die TNC die statische
Schwenkgenauigkeit. Dabei minimiert die Software den durch die
Schwenkbewegungen entstehenden Positionierfehler und speichert
die Maschinengeometrie am Ende des Messvorgangs automatisch in
den jeweiligen Maschinenkonstanten der Kinematiktabelle ab.

Ubersicht

Die TNC stellt Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Ihre
Maschinenkinematik automatisch sichern, wiederherstellen, prifen
und optimieren kdnnen:

Zyklus Softkey Seite
450 KINEMATIK SICHERN: Seite 510
Automatisches Sichern und = @

Wiederherstellen von Kinematiken

451 KINEMATIK VERMESSEN: = Seite 513
Automatisches Prifen oder Optimieren il
der Maschinenkinematik

508
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19.2 Voraussetzungen

Um KinematicsOpt nutzen zu kénnen, mussen folgende
Voraussetzungen erflllt sein:

Die Software-Optionen 48 (KinematicsOpt), 8 (Software-Option 1)
und 17 (Touch probe function) missen freigeschaltet sein

Das fUr die Vermessung verwendete 3D-Tastsystem muss kalibriert
sein
Die Zyklen kédnnen nur mit Werkzeugachse Z ausgefiihrt werden

Eine Messkugel mit exakt bekanntem Radius und ausreichender
Steifigkeit muss an einer beliebigen Stelle auf dem Maschinentisch
befestigt sein. Wir empfehlen die Verwendung der Kalibrierkugeln
KKH 250 (Bestell-Nummer 655475-01) oder KKH 100 (Bestell-
Nummer 655475-02), die eine besonders hohe Steifigkeit
aufweisen und speziell fir die Maschinenkalibrierung konstruiert
wurden. Setzen Sie sich bei Interesse mit HEIDENHAIN in
Verbindung.

Die Kinematikbeschreibung der Maschine muss vollstandig und
korrekt definiert sein. Die Transformationsmalse missen mit einer
Genauigkeit von ca. 1 mm eingetragen sein

Die Maschine muss vollstdandig geometrisch vermessen sein (wird
vom Maschinenhersteller bei der Inbetriebnahme durchgefiihrt)

Der Maschinenhersteller muss in den Konfigurationsdaten die
Maschinen-Parameter fiir CfgKinematicsOpt hinterlegt haben.
maxModification legt die Toleranzgrenze fest, ab der die TNC
einen Hinweis anzeigen soll, wenn die Anderungen an den
Kinematikdaten Uber diesem Grenzwert liegen. maxDevCalBall
legt fest, wie grol’ der gemessene Kalibrierkugelradius vom
eingegebenen Zyklusparameter sein darf. mStrobeRotAxPos legt
eine speziell vom Maschinenhersteller definierte M-Funktion fest,
mit der die Drehachsen positioniert werden kénnen.

19.2 Voraussetzungen

Beim Programmieren beachten!

HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die
Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

M-Funktion festgelegt ist, dann missen Sie vor Starten
eines der KinematicsOpt-Zyklen (aufRer 450) die
Drehachsen auf 0 Grad (IST-System) positionieren.

@ Wenn im Maschinen-Parameter mStrobeRotAxPos eine

Wourden die Maschinen-Parameter durch die
KinematicsOpt-Zyklen verandert, so muss ein Neustart
der Steuerung ausgefiihrt werden. Andernfalls besteht
unter bestimmten Umstéanden die Gefahr, dass die
Anderungen verloren gehen.

HEIDENHAIN TNC 640 509 @
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19.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO

19.3 KINEMATIK SICHERN
(Zyklus 450, DIN/ISO: G450,
Option)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 450 kdnnen Sie die aktive
Maschinenkinematik sichern oder eine zuvor gesicherte
Maschinenkinematik wiederherstellen. Die gespeicherten Daten
kénnen angezeigt und geldéscht werden. Insgesamt stehen

16 Speicherplatze zur Verfligung.

Beim Programmieren beachten!

sollten Sie die aktive Kinematik grundsatzlich sichern.

@ Bevor Sie eine Kinematik-Optimierung durchfihren,
Vorteil:

Entspricht das Ergebnis nicht den Erwartungen, oder
treten wahrend der Optimierung Fehler auf (z.B.
Stromausfall) dann kénnen Sie die alten Daten
wiederherstellen.

Beachten Sie beim Modus Herstellen:

Gesicherte Daten kann die TNC grundsaétzlich nurin eine
identische Kinematikbeschreibung zurlickschreiben.

Eine Anderung der Kinematik hat immer auch eine

Anderung des Presets zur Folge. Preset ggf. neu setzen.

510
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Q410=0 Q41e=1 Q41e=2
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Zyklusparameter

450

Modus (0/1/2/3) Q410: Festlegen, ob Sie eine
Kinematik sichern oder wiederherstellen wollen:
0: Aktive Kinematik sichern

1: Eine gespeicherte Kinematik wieder herstellen
2: Aktuellen Speicherstatus anzeigen

3: Loschen eines Datensatzes

Speicherbezeichnung Q409/QS409: Nummer oder
Name des Datensatzbezeichners. Die Zeichenlange
darf 16 Zeichen nicht Uberschreiten. Insgesamt
stehen 16 Speicherplatze zur Verfligung. Ohne
Funktion, wenn Modus 2 gewahlt ist. Im Modus Tund
3 (Herstellen und Loéschen) kénnen Wildcards
verwendet werden. Werden aufgrund von Wildcards
mehrere mogliche Datensatze gefunden, so werden
die Mittelwerte der Daten restauriert (Modus 1), bzw.
alle Datensatze nach Bestatigen geldscht (Modus 3).
Es existieren folgende Wildcards:

?: Ein einzelnes unbestimmtes Zeichen

$: Ein einzelnes alphabetisches Zeichen (Buchstabe)
#: Eine einzelne unbestimmte Ziffer

*: Eine beliebig lange unbestimmte Zeichenkette

Protokollfunktion

Die TNC erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 450 ein Protokoll
(TCHPR450.TXT), das folgende Daten enthélt:

Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet

wurde

Durchgefiihrter Modus
(O=sichern/1=herstellen/2=Speicherstatus/3=I6schen)

Bezeichner der aktiven Kinematik
Eingegebener Datensatzbezeichner

Die weiteren Daten im Protokoll hdngen vom gewahlten Modus ab:

Modus 0:
Protokollierung aller Achs- und Transformationseintréage der
Kinematikkette, die die TNC gesichert hat

Modus 1:
Protokollierung aller Transformationseintrage vor und nach der

Wiederherstellung

Modus 2:

Auflistung der gespeicherten Datensatze.

Modus 3:

Auflistung der geléschten Datenséatze.

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: Sichern der aktiven Kinematik

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=0 ;MODUS
QS409="SAVE1" ; SPEICHERBEZEICHNUNG

G450, Option)

Beispiel: Restaurieren von Datensatzen

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=1 ;MODUS
QS409="SAVE?" ; SPEICHERBEZEICHNUNG

Beispiel: Anzeigen aller gespeicherten Datensatze

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=2 ;MODUS
QS409="" ;SPEICHERBEZEICHNUNG

Beispiel: Loschen von Datensatzen

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=3 ;MODUS
QS409="SA*" ; SPEICHERBEZEICHNUNG

19.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO
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19.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO

Hinweise zur Datenhaltung

Die TNC speichert die gesicherten Daten in der Datei
TNC:\tabl1e\DATA450.KD. Diese Datei kann beispielsweise mit TNCREMO
auf einem externen PC gesichert werden. Wird die Datei geldscht, so
sind auch die gesicherten Daten entfernt. Ein manuelles Verandern
der Daten in der Datei kann zur Folge haben, dass die Datenséatze
korrupt und dadurch nicht mehr verwendbar werden.

diese beim Ausfiihren von Zyklus 450 automatisch

@ Existiert die Datei TNC:\tab1e\DATA450.KD, nicht, so wird
generiert.

Fiihren Sie keine manuellen Anderungen an den
gesicherten Daten aus..

Sichern Sie die Datei TNC:\tab1e\DATA450.KD, um im
Bedarfsfall (z.B. Defekt des Datentragers) die Datei wieder
herstellen zu konnen.

512
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19.4 KINEMATIK VERMESSEN
(Zyklus 451, DIN/ISO: G451,
Option)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 451 kénnen Sie die Kinematik lhrer
Maschine priifen und bei Bedarf optimieren. Dabei vermessen Sie mit
dem 3D-Tastsystem TS eine HEIDENHAIN Kalibrierkugel, die Sie auf
dem Maschinentisch befestigt haben.

Kalibrierkugeln KKH 250 (Bestell-Nummer 655475-01)
oder KKH 100 (Bestell-Nummer 655475-02) , die eine
besonders hohe Steifigkeit aufweisen und speziell fir die
Maschinenkalibrierung konstruiert wurden. Setzen Sie
sich bei Interesse mit HEIDENHAIN in Verbindung.

@ HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung der

Die TNC ermittelt die statische Schwenkgenauigkeit. Dabei minimiert
die Software den durch die Schwenkbewegungen entstehenden
Raumfehler und speichert die Maschinengeometrie am Ende des
Messvorgangs automatisch in den jeweiligen Maschinenkonstanten
der Kinematikbeschreibung ab.

1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten

2 In der Betriebsart Manuell den Bezugspunkt in das Kugelzentrum
setzen oder, wenn Q431=1 oder Q431=3 definiert ist: Tastsystem
manuell in der Tastsystem-Achse Uber die Kalibrierkugel und in der
Bearbeitungsebene in die Kugelmitte positionieren

3 Programmlauf-Betriebsart wahlen und Kalibrier-Programlnm starten

4 Die TNC vermisst automatisch nacheinander alle Drehachsen in
der von lhnen definierten Feinheit

5 Die Messwerte speichert die TNC in folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

G451, Option)

Q141 Gemessene Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q142 Gemessene Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q143 Gemessene Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q144 Optimierte Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q145 Optimierte Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q146 Optimierte Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

HEIDENHAIN TNC 640

19.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO
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19.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO

Parameter-Nummer Bedeutung

Q147 Offsetfehler in X-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

Q148 Offsetfehler in Y-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

Q149 Offsetfehler in Z-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

514
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Positionierrichtung

Die Positionierrichtung der zu vermessenden Drehachse ergibt sich
aus dem von lhnen im Zyklus definierten Start- und Endwinkel. Bei 0°
erfolgt automatisch eine Referenzmessung.

Start- und Endwinkel so wéhlen, dass dieselbe Position von der TNC
nicht doppelt vermessen wird. Eine doppelte Messpunktaufnahme
(z.B. Messposition +90° und -270°) ist nicht sinnvoll, fihrt jedoch zu
keiner Fehlermeldung.
Beispiel: Startwinkel = +90°, Endwinkel = -90°

Startwinkel = +90°

Endwinkel = -90°

Anzahl Messpunkte = 4

Daraus berechneter Winkelschritt = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Messpunkt 1= +90°

Messpunkt 2= +30°

Messpunkt 3= -30°

Messpunkt 4= -90°

Beispiel: Startwinkel = +90°, Endwinkel = +270°
Startwinkel = +90°
Endwinkel = +270°
Anzahl Messpunkte = 4
Daraus berechneter Winkelschritt = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Messpunkt 1= +90°
Messpunkt 2= +150°
Messpunkt 3= +210°
Messpunkt 4= +270°

HEIDENHAIN TNC 640
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19.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO

Maschinen mit hirthverzahnten-Achsen

A Achtung Kollisionsgefahr!
Zum Positionieren muss sich die Achse aus dem Hirth-

Raster bewegen. Achten Sie deshalb auf einen
ausreichend grofRen Sicherheits-Abstand, damit es zu
keiner Kollision zwischen Tastsystem und Kalibrierkugel
kommt. Gleichzeitig darauf achten, dass zum Anfahren
des Sicherheits-Abstands gentigend Platz ist (Software-
Endschalter).

Rickzugshohe Q408 groRer O definieren, wenn Software-
Option 2 (M128, FUNCTION TCPM) nicht vefligbar ist.

Die TNC rundet ggf. die Messpositionen so, dass sie in
das Hirth-Raster passen (abhangig von Startwinkel,
Endwinkel und Anzahl Messpunkte).

Abhéngig von der Maschinenkonfiguration kann die TNC
die Drehachsen nicht automatisch positionieren. In
diesem Fall bendtigen Sie eine spezielle M-Funktion vom
Maschinenhersteller, tber die die TNC die Drehachsen
bewegen kann. Im Maschinen-Parameter
mStrobeRotAxPos muss der Maschinenhersteller dazu
die Nummer der M-Funktion eingetragen haben.

Die Messpositionen errechnen sich aus Startwinkel, Endwinkel und
Anzahl der Messungen fir die jeweilige Achse und dem Hirth-Raster.

Rechenbeispiel Messpositionen fiir eine A-Achse:
Startwinkel Q411 = -30

Endwinkel Q412 = +90

Anzahl Messpunkte Q414 = 4

Hirth-Raster = 3°

Berechneter Winkelschritt = (Q412-Q411)/(Q414-1)
Berechneter Winkelschritt =(90--30)/(4-1)=120/3 =40
Messposition 1 = Q411 + 0 * Winkelschritt = -30° —> -30°
Messposition 2 = Q411 + 1 * Winkelschritt = +10° —> 9°
Messposition 3 = Q411 + 2 * Winkelschritt = +50° -> 51°
Messposition 4 = Q411 + 3 * Winkelschritt = +90° --> 90°

516
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Wabhl der Anzahl der Messpunkte

Um Zeit zu sparen, kénnen Sie eine Groboptimierung, beispielsweise
bei der Inbetriebnahme mit einer geringen Anzahl an Messpunkten (1-
2) durchfihren.

Eine anschlieRende Feinoptimierung flhren Sie dann mit mittlerer
Messpunktanzahl (empfohlener Wert = ca. 4) durch. Eine noch hohere
Messpunktanzahl bringt meist keine besseren Ergebnisse.
|dealerweise sollten Sie die Messpunkte gleichmaRig Uber den
Schwenkbereich der Achse verteilen.

Eine Achse mit einem Schwenkbereich von 0-360° vermessen Sie
daher idealerweise mit 3 Messpunkten auf 90°, 180° und 270°.
Definieren Sie also den Startwinkel mit 90° und den Endwinkel mit
270°.

Wenn Sie die Genauigkeit entsprechend prifen wollen, dann kénnen
Sie im Modus Priifen auch eine hohere Anzahl an Messpunkten
angeben.

Wenn ein Messpunkt bei 0° definiert ist, so wird dieser
@ ignoriert, da bei 0° immer die Referenzmessung erfolgt.

Wabhl der Position der Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch

Prinzipiell konnen Sie die Kalibrierkugel an jeder zuganglichen Stelle
auf dem Maschinentisch anbringen, aber auch auf Spannmitteln oder
Werkstlicken befestigen. Folgende Faktoren sollten das
Messergebnis positiv beeinflussen:

Maschinen mit Rundtisch/Schwenktisch:
Kalibrierkugel méglichst weit vom Drehzentrum entfernt
aufspannen

Maschinen mit groRen Verfahrwegen:
Kalibrierkugel moglichst nahe an der spateren Bearbeitungsposition
aufspannen

HEIDENHAIN TNC 640
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Hinweise zur Genauigkeit

Geometrie- und Positionierfehler der Maschine beeinflussen die
Messwerte und damit auch die Optimierung einer Drehachse. Ein
Restfehler, der sich nicht beseitigen lasst, wird somit immer
vorhanden sein.

Geht man davon aus, dass Geometrie-, und Positionierfehler nicht
vorhanden waéren, waren die vom Zyklus ermittelten Werte an jedem
beliebigen Punkt in der Maschine zu einem bestimmten Zeitpunkt
exakt reproduzierbar. Je gréRer Geometrie- und Positionierfehler sind,
desto groRer wird die Streuung der Messergebnisse, wenn Sie die
Messungen an unterschiedlichen Positionen ausfihren.

Die von der TNC im Messprotokoll ausgegebene Streuung ist ein Maf}
flr die Genauigkeit der statischen Schwenkbewegungen einer
Maschine. In die Genauigkeitsbetrachtung muss allerdings der
Messkreisradius und auch Anzahl und Lage der Messpunkte mit
einflieen. Bei nur einem Messpunkt lasst sich keine Streuung
berechnen, die ausgegebene Streuung entspricht in diesem Fall dem
Raumfehler des Messpunkts.

Bewegen sich mehrere Drehachsen gleichzeitig, so Uberlagern sich
deren Fehler, im unglnstigsten Fall addieren sie sich.

ausgerdistet ist, sollten Sie die Winkelnachflihrung in der
Tastsystem-Tabelle (Spalte TRACK) aktivieren. Dadurch
erhohen Sie generell die Genauigkeiten beim Messen mit
einem 3D-Tastsystem.

@ Wenn |hre Maschine mit einer geregelten Spindel

Ggf. fur die Dauer der Vermessung die Klemmung der
Drehachsen deaktivieren, ansonsten konnen die
Messergebnisse verfalscht werden. Maschinenhandbuch
beachten.
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Lose

Unter Lose versteht man ein geringfligiges Spiel zwischen Drehgeber
(Winkelmessgerat) und Tisch, das bei einer Richtungsumkehr
entsteht. Haben die Drehachsen eine Lose aufderhalb der
Regelstrecke, beispielsweise weil die Winkelmessung mit dem
Motordrehgeber erfolgt, so kann das zu betrachtlichen Fehlern beim
Schwenken fihren.

Mit dem Eingabeparameter Q432 kdnnen Sie eine Messung der Lose
aktivieren. Dazu geben Sie einen Winkel ein, den die TNC als
Uberfahrtswinkel verwendet. Der Zyklus fihrt dann pro Drehachse
zwei Messungen aus. Wenn Sie den Winkelwert 0 Gbernehmen, dann
ermittelt die TNC keine Lose.

durch.

Ist der Messkreisradius < 1 mm, so fiihrt die TNC keine
Ermittlung der Lose mehr durch. Je grofier der
Messkreisradius ist, desto genauer kann die TNC die
Drehachslose bestimmen (siehe auch , Protokollfunktion”
auf Seite 525).

Wenn in Maschinen-Parameter mStrobeRotAxPos eine
M-Funktion zur Positionierung der Drehachsen gesetzt ist,
oder die Achse eine Hirth-Achse ist, dann ist keine
Ermittlung der Lose maglich.

@ Die TNC fuhrt keine automatische Kompensation der Lose

HEIDENHAIN TNC 640
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Beim Programmieren beachten!

=)
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Darauf achten, dass alle Funktionen zum Schwenken der
Bearbeitungsebene zurlickgesetzt sind. M128 oder
FUNCTION TCPM werden ausgeschaltet.

Die Position der Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch so
wahlen, dass beim Messvorgang keine Kollision erfolgen
kann.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie den Bezugspunkt ins
Zentrum der Kalibrierkugel gesetzt und diesen aktiviert
haben, oder Sie definieren den Eingabeparameter Q431
entsprechend auf 1 oder 3.

Wenn Maschinen-Parameter mStrobeRotAxPos
ungleich -1 (M-Funktion positioniert Drehachse) definiert
ist, dann starten Sie eine Messung nur, wenn alle
Drehachsen auf 0° stehen.

Die TNC verwendet als Positioniervorschub zum Anfahren
der Antasthohe in der Tastsystem-Achse den kleineren
Wert aus Zyklus-Parameter Q253 und dem FMAX-\Wert
aus der Tastsystem-Tabelle. Drehachsbewegungen flhrt
die TNC grundsaétzlich mit Positioniervorschub Q253 aus,
dabei ist die Tasteriberwachung inaktiv.

Wenn im Modus Optimieren die ermittelten
Kinematikdaten tber dem erlaubten Grenzwert
(maxModification) liegen, gibt die TNC eine
Warnmeldung aus. Die Ubernahme der ermittelten Werte
muUssen Sie dann mit NC-Start bestatigen.

Beachten Sie, dass eine Anderung der Kinematik immer
auch eine Anderung des Presets zur Folge hat. Nach einer
Optimierung den Preset neu setzen.

Die TNC ermittelt bei jedem Antastvorgang zunachst den
Radius der Kalibrierkugel. Weicht der ermittelte
Kugelradius vom eingegebenen Kugelradius mehr ab, als
Sie im Maschinen-Parameter maxDevCalBall definiert
haben, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus und beendet
die Vermessung.

Sichern Sie die aktive Kinematik vor einer Optimierung mit
Zyklus 450, damit Sie im Notfall die zuletzt aktive
Kinematik wieder herstellen kénnen.

Inch-Programmierung: Messergebnisse und
Protokolldaten gibt die TNC grundsatzlich in mm aus.
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Zyklusparameter

451

A

Modus (0=Priifen/1=Messen) Q406: Festlegen, ob die

TNC die aktive Kinematik priifen oder optimieren soll:

0: Aktive Maschinenkinematik prifen. Die TNC
vermisst die Kinematik in den von Ihnen definierten
Drehachsen, flhrt jedoch keine Anderungen an der
aktiven Kinematik durch. Die Messergebnisse zeigt
die TNC in einem Messprotokoll an.

1: Aktive Maschinenkinematik optimieren. Die TNC
vermisst die Kinematik in den von Ihnen definierten
Drehachsen und optimiert die Position der
Drehachsen der aktiven Kinematik.

Exakter Kalibrierkugelradius Q407: Exakten
Radius der verwendeten Kalibrierkugel eingeben.
Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zum Wert
SET_UP in der Tastsystem-Tabelle. Eingabebereich 0
bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Riickzugshéhe Q408 (absolut): Eingabebereich 0,0001
bis 99999,9999

Eingabe 0:

Keine Rickszugshohe anfahren, die TNC fahrt die
nachste Messposition in der zu vermessenden
Achse an. Nicht erlaubt fur Hirthachsen! Die TNC
fahrt die erste Messposition in der Reihenfolge A,
dann B, dann C an

Eingabe >0:

Ruckzugshdhe im ungeschwenkten
Werkstlickkoordinatensystem, auf den die TNC vor
einer Drehachspositionierung die Spindelachse
positioniert. Zusatzlich positioniert die TNC das
Tastsystem in der Bearbeitungsebene auf den
Nullpunkt. Tasteriberwachung in diesem Modus
nicht aktiv, Positioniergeschwindigkeit im
Parameter Q253 definieren

HEIDENHAIN TNC 640

Beispiel: Sichern und Priifen der Kinematik

4 TOOL CALL "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=0 ;MODUS
Q409=5 sSPEICHERBEZEICHNUNG

6 TCH PROBE 451 KINEMATIK VERMESSEN
Q406=0 ;MODUS
Q407=12.5 ;KUGELRADIUS
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q408=0 sRUECKZUGSHOEHE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q380=0 sBEZUGSWINKEL
Q411=-90 ;STARTWINKEL A-ACHSE
Q412=+90 ;ENDWINKEL A-ACHSE
Q413=0 sANSTELLW. A-ACHSE
Q414=0 sMESSPUNKTE A-ACHSE
Q415=-90 ;STARTWINKEL B-ACHSE
Q416=+90 ;ENDWINKEL B-ACHSE
Q417=0 sANSTELLW. B-ACHSE
Q418=2 sMESSPUNKTE B-ACHSE
Q419=-90 ;STARTWINKEL C-ACHSE
Q420=+90 ;ENDWINKEL C-ACHSE
Q421=0 sANSTELLW. C-ACHSE
Q422=2 sMESSPUNKTE C-ACHSE
Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
Q431=0 sPRESET SETZEN
Q432=0 sWINKELBEREICH LOSE
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Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren in mm/min. Eingabebereich 0,0001 bis
99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Bezugswinkel Q380 (absolut): Bezugswinkel
(Grunddrehung) fr die Erfassung der Messpunkte im
wirksamen Werkstlckkoordinatensystem. Das
Definieren eines Bezugswinkels kann den
Messbereich einer Achse erheblich vergrofiern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

Startwinkel A-Achse Q411 (absolut): Startwinkel in
der A-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel A-Achse Q412 (absolut): Endwinkel in der
A-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel A-Achse Q413: Anstellwinkel der A-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte A-Achse Q414: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der A-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 flihrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

Startwinkel B-Achse Q415 (absolut): Startwinkel in
der B-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel B-Achse Q416 (absolut): Endwinkel in der
B-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel B-Achse Q417: Anstellwinkel der B-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte B-Achse Q418: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der B-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 flihrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12
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Startwinkel C-Achse Q419 (absolut): Startwinkel in
der C-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel C-Achse Q420 (absolut): Endwinkel in der
C-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel C-Achse Q421: Anstellwinkel der C-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte C-Achse Q422: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der C-
Achse verwenden soll. Eingabebereich 0 bis 12. Bei
Eingabe = 0 flihrt die TNC keine Vermessung dieser
Achse durch

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die
TNC die Kalibrierkugel in der Ebene mit 4 oder 3
Antastungen vermessen soll. 3 Antastungen erhdhen
die Geschwindigkeit:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Preset setzen (0/1/2/3) Q431: Festlegen, ob die
TNC den aktiven Preset (Bezugspunkt) automatisch
ins Kugelzentrum setzen soll:

0: Preset nicht automatisch ins Kugelzentrum setzen:
Preset manuell vor Zyklusstart setzen

1: Preset vor der Vermessung automatisch ins
Kugelzentrum setzen: Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Gber der Kalibrierkugel vorpositionieren
2: Preset nach der Vermessung automatisch ins
Kugelzentrum setzen: Preset manuell vor Zyklusstart
setzen

3: Preset vor und nach der Messung ins
Kugelzentrum setzen: Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Gber der Kalibrierkugel vorpositionieren

Winkelbereich Lose Q432: Hier definieren Sie den
Winkelwert, der als Uberfahrt fir die Messung der
Drehachslose verwendet werden soll. Der
Uberfahrtswinkel muss deutlich grof3er sein, als die
tatsachliche Lose der Drehachsen. Bei Eingabe =0
fahrt die TNC keine Vermessung der Lose durch.
Eingabebereich: -3,0000 bis +3,0000

Wenn Sie das Preset setzen vor der Vermessung aktiviert
@ haben (Q431 = 1/3), dann positionieren Sie vor Zyklusstart

das Tastsystem um den Sicherheitsabstand (Q320 +

SET_UP) ungefahr mittig tUber die Kalibrierkugel.

HEIDENHAIN TNC 640
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Verschiedene Modi (Q406)

Modus Priifen Q406 =0

Die TNC vermisst die Drehachsen in den definierten Positionen
und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

Die TNC protokolliert Ergebnisse einer mdglichen
Positionsoptimierung, nimmt jedoch keine Anpassungen vor
Modus Position optimieren Q406 = 1

Die TNC vermisst die Drehachsen in den definierten Positionen
und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

Dabei versucht die TNC, die Position der Drehachse im
Kinematikmodell so zu verandern, dass eine hohere Genauigkeit
erreicht wird

Die Anpassungen der Maschinendaten erfolgen automatisch

524

Beispiel: Positionsoptimierung der Drehachsen

mit vorausgehendem automatischem

Bezugspunktsetzen und Messung der

Drehachslose

1 TOOL CALL "TASTER" Z
2 TCH PROBE 451 KINEMATIK VERMESSEN

Q406=1 ;MODUS
Q407=12.5 ;KUGELRADIUS
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q408=0 sRUECKZUGSHOEHE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q380=0 sBEZUGSWINKEL
Q411=-90 ;STARTWINKEL A-ACHSE
Q412=+90 ;ENDWINKEL A-ACHSE
Q413=0 sANSTELLW. A-ACHSE
Q414=0 sMESSPUNKTE A-ACHSE
Q415=-90 ;STARTWINKEL B-ACHSE
Q416=+90 ;ENDWINKEL B-ACHSE
Q417=0 sANSTELLW. B-ACHSE
Q418=4 sMESSPUNKTE B-ACHSE
Q419=+90 ;STARTWINKEL C-ACHSE
Q420=+270 ;ENDWINKEL C-ACHSE
Q421=0 sANSTELLW. C-ACHSE
Q422=3 sMESSPUNKTE C-ACHSE
Q423=3 sANZAHL MESSPUNKTE
Q431=1 sPRESET SETZEN
Q432=0.5 ;WINKELBEREICH LOSE
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Protokollfunktion =
Die TNC erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 451 ein Protokoll -‘g
(TCHPR451.TXT), das folgende Daten enthalt: o
Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde o
Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet ‘_‘
wurde Lo
Durchgefuhrter Modus (0=prifen/1=Position optimieren/2=Pose <
optimieren) (U]

Aktive Kinematiknummer
Eingegebener Messkugelradius
Fir jede vermessene Drehachse:
Startwinkel
Endwinkel
Anstellwinkel
Anzahl der Messpunkte
Streuung (Standardabweichung)
Maximaler Fehler
Winkelfehler
Gemittelte Lose
Gemittelter Positionierfehler
Messkreisradius
Korrekturbetrdage in allen Achsen (Preset-Verschiebung)
Bewertung der Messpunkte

19.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO
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Erlauterungen zu den Protokollwerten

Ausgaben der Fehler

Im Modus Prifen (Q406=0) gibt die TNC die durch eine Optimierung
erreichbare Genauigkeit, bzw. bei einer Optimierung (Modus 1) die
erzielten Genauigkeiten aus.

Konnte die Winkellage einer Drehachse berechnet werden, dann
erscheinen die gemessenen Daten ebenfalls im Protokoll.

Streuung

Den aus der Statistik stammenden Begriff Streuung verwendet die
TNC im Protokoll als Maf fir die Genauigkeit. Die gemessene
Streuung sagt aus, dass 68.3% der tatsachlich gemessenen
Raumfehler innerhalb dieser angegebenen Streuung liegen (+/-). Die
optimierte Streuung sagt aus, dass 68.3% der zu erwartenden
Raumfehler nach der Korrektur der Kinematik innerhalb dieser
angegebenen Streuung liegen (+/-).

Bewertung der Messpunkte

Die Bewertungszahl ist ein Maf3 fiir die Qualitat der gewahlten
Messpositionen. Je hdher die Bewertungszahl ist, desto besser
konnte die TNC die Optimierung berechnen. Die Bewertungszahl
jeder Drehachse sollte einen Wert von 2 nicht unterschreiten,
anzustreben sind Werte grof3er oder gleich 4

Die Bewertungszahlen sind von den gemessenen Abweichungen
unabhangig, sie werden bestimmt durch das Kinematikmodell und
der Position, sowie Anzahl der Messpunkte pro Drehachse.

Messbereich der Drehachse, oder auch die Anzahl der

@ Ist die Bewertungszahl zu klein, dann vergrofiern Sie den
Messpunkte.
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20.1 Grundlagen

20.1 Grundlagen

Ubersicht

Bei Ausflihrung der Tastsystem-Zyklen dirfen Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR und Zyklus 26
MASSFAKTOR ACHSSPEZ. nicht aktiv sein.

HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die
Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn HEIDENHAIN-
Tastsysteme eingesetzt werden.

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fiir
@ das Tastsystem TT vorbereitet sein.

Ggf. stehen an |hrer Maschine nicht alle hier
beschriebenen Zyklen und Funktionen zur Verfligung.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Mit dem Tischtastsystem und den Werkzeug-Vermessungszyklen der
TNC vermessen Sie Werkzeuge automatisch: Die Korrekturwerte fiir
Lange und Radius werden von der TNC im zentralen
Werkzeugspeicher TOOL.T abgelegt und automatisch am Ende des
Antast-Zyklus verrechnet. Folgende Vermessungsarten stehen zur
Verfligung:

Werkzeug-Vermessung mit stillstehendem Werkzeug
Werkzeug-Vermessung mit rotierendem Werkzeug
Einzelschneiden-Vermessung

Die Zyklen zur Werkzeug-Vermessung programmieren Sie in der

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren Uber die Taste TOUCH
PROBE. Folgende Zyklen stehen zur Verfligung:

Zyklus Neues Format Altes Format Seite

TT kalibrieren, Zyklen 30 und 480 i:ﬁ Seite 533

Werkzeug-Lédnge vermessen, Zyklen 31 und 481 as1 a1 Seite 534
z z

Werkzeug-Radius vermessen, Zyklen 32 und 482 e ;i P k Seite 536

Werkzeug-Lange und -Radius vermessen, Zyklen 33 und 483 = 5 Seite 538
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Die Vermessungszyklen arbeiten nur bei aktivem
@ zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T.

Bevor Sie mit den Vermessungszyklen arbeiten, missen
Sie alle zur Vermessung erforderlichen Daten im zentralen
Werkzeugspeicher eingetragen und das zu vermessende
Werkzeug mit TOOL CALL aufgerufen haben.

Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und
481 bis 483

Der Funktionsumfang und der Zyklus-Ablauf ist absolut identisch.
Zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483 bestehen lediglich die
zwei folgenden Unterschiede:

Die Zyklen 481 bis 483 stehen unter G481 bis G483 auch in DIN/ISO
zur Verfligung

Anstelle eines frei wahlbaren Parameters flr den Status der
Messung verwenden die neuen Zyklen den festen Parameter Q199

HEIDENHAIN TNC 640
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Maschinen-Parameter einstellen

Bevor Sie mit den TT-Zyklen arbeiten, alle Maschinen-
Parameter priifen, die unter ProbeSettings >
CfgToolMeasurement und CfgTTRoundStylus definiert sind.

@

Die TNC verwendet fur die Vermessung mit stehender
Spindel den Antast-Vorschub aus dem Maschinen-
Parameter probingFeed.

Beim Vermessen mit rotierendem Werkzeug berechnet die TNC die
Spindeldrehzahl und den Antast-Vorschub automatisch.

Die Spindeldrehzahl berechnet sich dabei wie folgt:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r ® 0,0063) mit

n Drehzahl [U/min]

maxPeriphSpeedMeas = Maximal zuldssige Umlaufgeschwindigkeit
[m/min]

r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]

Der Antast-Vorschub berechnet sich aus:

v = Messtoleranz ® n mit

v Antast-Vorschub [mm/min]

Messtoleranz Messtoleranz [mm], abhéangig von
maxPeriphSpeedMeas

n Drehzahl [U/min]

Mit probingFeedCalc stellen Sie die Berechnung des Antast-
Vorschubs ein:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Die Messtoleranz bleibt konstant — unabhangig vom Werkzeug-
Radius. Bei sehr grofen Werkzeugen reduziert sich der Antast-
Vorschub jedoch zu Null. Dieser Effekt macht sich um so friher
bemerkbar, je kleiner Sie die maximale Umlaufgeschwindigkeit
(maxPeriphSpeedMeas) und die zuléssige Toleranz (measureTolerancel)
waéhlen.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Die Messtoleranz verandert sich mit zunehmendem Werkzeug-
Radius. Das stellt auch bei grofien Werkzeug-Radien noch einen
ausreichenden Antast-Vorschub sicher. Die TNC verédndert die
Messtoleranz nach folgender Tabelle:

Werkzeug-Radius Messtoleranz

bis 30 mm measureTolerancel

30 bis 60 mm 2  measureTolerancel

60 bis 90 mm 3 ¢ measureTolerancel

90 bis 120 mm 4 e measureTolerancel
530
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probingFeedCalc = ConstantFeed:

Der Antast-Vorschub bleibt konstant, der Messfehler wéachst jedoch
linear mit grofier werdendem Werkzeug-Radius:

Messtoleranz = (r ® measureTolerancel)/ 5 mm) mit

r

Aktiver Werkzeug-Radius [mm]

measureTolerancel Maximal zuldssiger Messfehler

Eingaben in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T

Abk. Eingaben Dialog

cuT Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden) Anzah1 der Schneiden?

LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fur Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Lange?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert (berschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fir Verschleif3- VerschleiB-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit drehendem  Schneid-Richtung (M3 = -)?
Werkzeug

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

L_OFFS Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Ldnge?
offsetToolAxis zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-
Unterkante. Voreinstellung: O

LBREAK Zuldssige Abweichung von der Werkzeug-Lénge L fir Bruch- Bruch-Toleranz: Linge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Gberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Bruch- Bruch-Toleranz: Radius?

Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

HEIDENHAIN TNC 640
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Bohrerspitze gemessen
werden soll)

Eingabebeispiele fir gangige Werkzeug-Typen
Werkzeug-Typ CUuT TT:R_OFFS TT:L_OFFS
Bohrer — (ohne Funktion) 0 (kein Versatz erforderlich, da

Zylinderfraser mit Durchmesser 4 (4 Schneiden)
<19 mm

20.1 Grundlagen

0 (kein Versatz erforderlich, da
Werkzeug-Durchmesser
kleiner ist als der
Tellerdurchmesser des TT)

0 (kein zusatzlicher Versatz
bei der Radiusvermessung
erforderlich. Versatz wird
aus offsetToolAxis
verwendet)

Zylinderfraser mit Durchmesser 4 (4 Schneiden)

R (Versatz erforderlich, da

0 (kein zusatzlicher Versatz

> 19 mm Werkzeug-Durchmesser bei der Radiusvermessung
groRer ist als der erforderlich. Versatz wird
Tellerdurchmesser des TT) aus offsetToolAxis
verwendet)
Radiusfraser 4 (4 Schneiden) 0 (kein Versatz erforderlich, da 5 (immer Werkzeug-Radius
Kugel-Stdpol gemessen als Versatz definieren, damit
werden soll) der Durchmesser nicht im
Radius gemessen wird)
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20.2 TT kalibrieren (Zyklus 30 oder 480
DIN/ISO: G480)

Zyklusablauf

Das TT kalibrieren Sie mit dem Messzyklus TCH PROBE 30 oder TCH
PROBE 480 (siehe auch , Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33
und 481 bis 483" auf Seite 529). Der Kalibrier-Vorgang lauft
automatisch ab. Die TNC ermittelt auch automatisch den
Mittenversatz des Kalibrierwerkzeugs. Dazu dreht die TNC die Spindel
nach der Halfte des Kalibrier-Zyklus um 180°.

Als Kalibrier-Werkzeug verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil, z.B.
einen Zylinderstift. Die Kalibrier-Werte speichert die TNC und
berlcksichtigt sie bei nachfolgenden Werkzeug-Vermessungen.

Beim Programmieren beachten!

=)

Die Funktionsweise des Kalibrierzyklus ist abhdngig von
Maschinen-Parameter CfgToo1Measurement. Beachten Sie
Ihr Maschinenhandbuch.

Bevor Sie kalibrieren, missen Sie den genauen Radius
und die genaue Lange des Kalibrier-Werkzeugs in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T eintragen.

In den Maschinen-Parametern centerPos > [0] bis [2]
muss die Lage des TT im Arbeitsraum der Maschine
festgelegt sein.

Wenn Sie einen der Maschinen-Parameter centerPos >
[0] bis [2] andern, missen Sie neu kalibrieren.

Zyklusparameter

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
> in der eine Kollision mit Werkstticken oder

aso_ _ Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe
g B bezieht sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt.
Wenn die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass
die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante
liegen wurde, positioniert die TNC das
Kalibrierwerkzeug automatisch Uber den Teller
(Sicherheitszone aus safetyDistStylus).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Beispiel: NC-Satze altes Format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRIEREN
8 TCH PROBE 30.1 HOEHE: +90

Beispiel: NC-Satze neues Format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRIEREN
Q260=+100 ; SICHERE HOEHE
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20.3 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO

20.3 Werkzeug-Lange vermessen
(Zyklus 31 oder 481,
DIN/ISO: G481)

Zyklusablauf

Zum Vermessen der Werkzeug-Lange programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 31 oder TCH PROBE 480 (siehe auch
.Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf
Seite 529). Uber Eingabe-Parameter kdnnen Sie die Werkzeug-Lange
auf drei verschiedene Arten bestimmen:

Wenn der Werkzeug-Durchmesser groRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann vermessen Sie mit rotierendem
Werkzeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser kleiner als der Durchmesser der
Messflache des TT ist oder wenn Sie die Lange von Bohrern oder
Radiusfrasern bestimmen, dann vermessen Sie mit stillstehendem
Werkzeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser grofRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann flihren Sie eine Einzelschneiden-
Vermessung mit stillstehendem Werkzeug durch

Ablauf ,Vermessung mit rotierendem Werkzeug”

Um die langste Schneide zu ermitteln wird das zu vermessende
Werkzeug versetzt zum Tastsystem-Mittelpunkt und rotierend auf die
Messflache des TT gefahren. Den Versatz programmieren Sie in der
Werkzeug-Tabelle unter Werkzeug-Versatz: Radius (TT: R_OFFS).

Ablauf ,Vermessung mit stillstehendem Werkzeug” (z.B. fir
Bohrer)

Das zu vermessende Werkzeug wird mittig Uber die Messflache
gefahren. AnschlieRend fahrt es mit stehender Spindel auf die
Messflache des TT. Fir diese Messung tragen Sie den Werkzeug-
Versatz: Radius (TT: R_OFFS) in der Werkzeug-Tabelle mit ,,0" ein.

Ablauf , Einzelschneiden-Vermessung”

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom
Tastkopf vor. Die Werkzeug-Stirnflache befindet sich dabei unterhalb
der Tastkopf-Oberkante wie in offsetToolAxis festgelegt. In der
Werkzeug-Tabelle kénnen Sie unter Werkzeug-Versatz: Lange (TT:
L_OFFS) einen zusétzlichen Versatz festlegen. Die TNC tastet mit
rotierendem Werkzeug radial an, um den Startwinkel fir die
Einzelschneiden-Vermessung zu bestimmen. Anschlieffend vermisst
sie die Lange aller Schneiden durch Andern der Spindel-Orientierung.
Fir diese Messung programmieren Sie die
SCHNEIDENVERMESSUNG im ZYKLUS TCH PROBE 31 = 1.
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Beim Programmieren beachten!

G481)

Sie den ungefahren Radius, die ungefdhre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

@ Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

Eine Einzelschneidenvermessung kénnen Sie flr
Werkzeuge mit bis zu 20 Schneiden ausfihren.

Zyklusparameter
= Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem
B Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob ~ Werkzeug; altes Format
e Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen
mdchten. Bei der Erstvermessung (berschreibt die 6 TOOL CALL 12 Z
TNC die Werkzeug-Lénge L im zentralen 7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE
Werkzeugspeicher TOOL.T und setzt den Delta-Wert
DL = 0. Falls Sie ein Werkzeug priifen, wird die 8 TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 0
gemessene Lange mit der Werkzeug-Lange L aus 9 TCH PROBE 31.2 HOEHE: +120
TOOL.T verglichen. Die TNC berechnet die
Abweichung vorzeichenrichtig und tragt diese als 10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0
Delta-Wert DL in TOOL.T ein. Zusatzlich steht die
Abweichung auch im Q-Parameter Q115 zur Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Verfligung. Wenn der Delta-Wert grofier ist als die Status in Q5 speichern; altes Format

zulassige Verschleil3- oder Bruch-Toleranz fur die
Werkzeug-Lange, dann sperrt die TNC das Werkzeug 6 TOOL CALL 12 z

(Status L in TOOL.T) 7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer, TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 1

in der die TNC den Status der Messung abspeichert: 8 T OBE 31. UEFEN: 1 05

0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz 9 TCH PROBE 31.2 HOEHE: +120

1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL Uberschritten) 10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des Lo .
Programms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage Beispiel: NC-Sétze; neues Format

mit Taste NO ENT bestatigen 6 TOOL CALL 12 2

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,

in der eine Kollision mit Werkstticken oder gl HE en WALt B
Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe Q340=1 sPRUEFEN

bezieht sich auf den aktiven Werkstlick-Bezugspunkt. z 5

Wenn die Sichere Héhe so klein eingegeben ist, dass DAY Bl L0
die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante Q341-=1 sSCHNEIDENVERMESSUNG
liegen wirde, positioniert die TNC das Werkzeug

automatisch tber den Teller (Sicherheitszone aus

safetyDistStylus). Eingabebereich -99999,9999 bis

99999,9999

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
eine Einzelschneiden-Vermessung durchgefihrt
werden soll (maximal 20 Schneiden vermessbar)

20.3 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO
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20.4 Werkzeug-Radius vermessen
(Zyklus 32 oder 482,
DIN/ISO: G482)

Zyklusablauf

Zum Vermessen des Werkzeug-Radius programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 32 oder TCH PROBE 482 (siehe auch
.Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf
Seite 529). Uber Eingabe-Parameter konnen Sie den Werkzeug-Radius
auf zwei Arten bestimmen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschliefsender
Einzelschneiden-Vermessung

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom
Tastkopf vor. Die Fraserstirnflache befindet sich dabei unterhalb der
Tastkopf-Oberkante, wie in offsetToolAxis festgelegt. Die TNC tastet
mit rotierendem Werkzeug radial an. Falls zuséatzlich eine
Einzelschneiden-Vermessung durchgefihrt werden soll, werden die
Radien aller Schneiden mittels Spindel-Orientierung vermessen.

Beim Programmieren beachten!

Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

@ Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

Zylinderférmige Werkzeuge mit Diamantoberflache
kénnen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu
muUssen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl
CUT mit O definieren und Maschinen-Parameter
CfgToolMeasurement anpassen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.
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Zyklusparameter ~N
= Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob Siedas  Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem g
5 Werkzeug zum ersten Mal vermessen oder ob ein Werkzeug; altes Format (&)
= bereits vermessenes Werkzeug Uberprift werden ..
a soll. Bei der Erstvermessung berschreibt die TNC 6 TOOL CALL 12 Z
den Werkzeug-Radius R im zentralen 7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS
Werkzeugspeicher TOOL.T und setzt den Delta-Wert
DR = 0. Falls Sie ein Werkzeug priifen, wird der 8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 0
gemessene Radius mit dem Werkzeug-Radius R aus 9 TCH PROBE 32.2 HOEHE: +120
TOOL.T verglichen. Die TNC berechnet die
Abweichung vorzeichenrichtig und tragt diese als 10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0
Delta-Wert DR in TOOL.T ein. Zusétzlich steht die
Abweichung auch im Q-Parameter Q116 zur Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Verfliigung. Wenn der Delta-Wert grofier ist als die Status in Q5 speichern; altes Format

zuldssige VerschleiR- oder Bruch-Toleranz fiir den
Werkzeug-Radius, dann sperrt die TNC das Werkzeug ||

(Status L in TOOL.T) 7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer

. ) . ! TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 1

in der die TNC den Status der Messung abspeichert: 8 T OBE '3 UEFEN 05

0,0: \Werkzeug innerhalb der Toleranz 9 TCH PROBE 32.2 HOEHE: +120

1,0: Werkzeug ist verschlissen (RTOL Uberschritten) 10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

2,0: Werkzeug ist gebrochen (RBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des L .
Programms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage Beispiel: NC-Sétze; neues Format

mit Taste NO ENT bestatigen 6 TOOL CALL 12 2

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,

in der eine Kollision mit Werkstlicken oder gl P el LGN LS
Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe 0340=1 s PRUEFEN

bezieht sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. z 5

Wenn die Sichere Héhe so klein eingegeben ist, dass WA Y Bl L0
die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante Q341-=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
liegen wurde, positioniert die TNC das Werkzeug

automatisch tber den Teller (Sicherheitszone aus

safetyDistStylus). Eingabebereich -99999,9999 bis

99999,9999

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusatzlich eine Einzelschneiden-Vermessung
durchgeflihrt werden soll oder nicht (maximal 20
Schneiden vermessbar)

20.4 Werkzeug-Radius vermessen (Zyklus 32 oder 482, DIN/ISO
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20.5 Werkzeug komplett vermessen
(Zyklus 33 oder 483,
DIN/ISO: G483)

G483)

Zyklusablauf

Um das Werkzeug komplett zu vermessen (Ldnge und Radius),
programmieren Sie den Mess-Zyklus TCH PROBE 33 oder TCH
PROBE 482 (siehe auch , Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33
und 481 bis 483" auf Seite 529). Der Zyklus eignet sich besonders fir
die Erstvermessung von Werkzeugen, da — verglichen mit der
Einzelvermessung von Lange und Radius — ein erheblicher Zeitvorteil
besteht. Uber Eingabe-Parameter kénnen Sie das Werkzeug auf zwei
Arten vermessen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschliefsender
Einzelschneiden-Vermessung

Die TNC vermisst das Werkzeug nach einem fest programmierten
Ablauf. Zunachst wird der Werkzeug-Radius und anschliefsend die
Werkzeug-Lange vermessen. Der Messablauf entspricht den
Ablaufen aus Messzyklus 31 und 32.

Beim Programmieren beachten!

Sie den ungefahren Radius, die ungefdhre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

@ Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache
kénnen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu
muUssen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl
CUT mit O definieren und Maschinen-Parameter
CfgToolMeasurement anpassen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

20.5 Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO
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Zyklusparameter ™
= Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem g
= Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob ~ Werkzeug; altes Format &)
D Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen ..
mdchten. Bei der Erstvermessung Uberschreibt die 6 TOOL CALL 12 Z
TNC den Werkzeug-Radius R und die Werkzeug- 7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN
Lange L im zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T und
setzt die Delta-Werte DR und DL = 0. Falls Sie ein 8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 0
Werkzeug prufen, werden die gemessenen 9 TCH PROBE 33.2 HOEHE: +120
Werkzeug-Daten mit den Werkzeug-Daten aus
TOOL.T verglichen. Die TNC berechnet die 10 TCH PROBE 33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0
Abweichungen vorzeichenrichtig und tragt diese als
Delta-Werte DR und DL in TOOL.T ein. Zusétzlich Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,

stehen die Abweichungen auch in den Q-Parametern  Status in Q5 speichern; altes Format
Q115 und Q116 zur Verfigung. Wenn einer der Delta-

Werte groRer ist als die zuldssigen VerschleilR- oder 6 TOOL CALL 12 z

Bruch-Toleranzen, dann sperrt die TNC das Werkzeug 7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN

(Status L in TOOL.T)
Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer, U Lo L LU R Y

in der die TNC den Status der Messung abspeichert: 9 TCH PROBE 33.2 HOEHE: +120

0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz J
1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL oder/und RTOL UL BT SO e LR D 3 UL LR
Uberschritten) o e

2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK oder/und RBREAK  Beispiel: NC-Satze; neues Format
Uberschritten) Wenn Sie das Messergebnis nicht

innerhalb des Programms weiterverarbeiten wollen, 6 TOOL CALL 12 Z
Dialogfrage mit Taste NO ENT bestatigen 7 TCH PROBE 483 WERKZEUG MESSEN

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben, Q340=1 sPRUEFEN

in der eine Kollision mit Werkstlcken oder

Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe WA Y Bl L0
bezieht sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Q341-=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
Wenn die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass

die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante

liegen wirde, positioniert die TNC das Werkzeug

automatisch tber den Teller (Sicherheitszone aus

safetyDistStylus). Eingabebereich -99999,9999 bis

99999,9999

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusatzlich eine Einzelschneiden-Vermessung
durchgefiihrt werden soll oder nicht (maximal 20
Schneiden vermessbar)

20.5 Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO
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Ubersichtstabelle 2
(<))

Bearbeitungszyklen 'g
5

Iz\l‘lljliur:-er Zyklus-Bezeichnung aDkEtII:\-I gll(.\tlL\I/- Seite E

7 Nullpunkt-Verschiebung Seite 245 '%

8 Spiegeln Seite 252 3
o]

9 Verweilzeit Seite 271 D)

10 Drehung Seite 254

11 Maffaktor Seite 256

12 Programm-Aufruf Seite 272

13 Spindel-Orientierung Seite 274

14 Konturdefinition Seite 173

19 Bearbeitungsebene schwenken Seite 260

20 Kontur-Daten SL || Seite 178

21 Vorbohren SL I Seite 180

22 Réumen SL Il Seite 182

23 Schlichten Tiefe SL Il Seite 185

24 Schlichten Seite SL |I Seite 187

25 Konturzug Seite 189

26 Malfaktor Achsspezifisch Seite 258

27 Zylinder-Mantel Seite 199

28 Zylinder-Mantel Nutenfrasen Seite 202

29 Zylinder-Mantel Steg Seite 205

32 Toleranz Seite 275

200 Bohren Seite 63

201 Reiben Seite 65

202 Ausdrehen Seite 67

203 Universal-Bohren Seite 71

204 Ruckwarts-Senken Seite 75

205 Universal-Tiefbohren Seite 79
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Ubersichtstabelle

Zyklus- DEF- CALL-

Nummer Zyklus-Bezeichnung aktiv aktiv Seite
206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, neu Seite 95
207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, neu Seite 97
208 Bohrfréasen Seite 83
209 Gewindebohren mit Spanbruch Seite 100
220 Punktemuster auf Kreis Seite 161
221 Punktemuster auf Linien Seite 164
230 Abzeilen Seite 229
231 Regelflache Seite 231
232 Planfrasen Seite 235
240 Zentrieren Seite 61
241 Einlippen-Bohren Seite 86
247 Bezugspunkt Setzen Seite 251
251 Rechtecktasche Komplettbearbeitung Seite 129
252 Kreistasche Komplettbearbeitung Seite 134
253 Nutenfrasen Seite 138
254 Runde Nut Seite 143
256 Rechteckzapfen Komplettbearbeitung Seite 148
257 Kreiszapfen Komplettbearbeitung Seite 152
262 Gewindefrasen Seite 105
263 Senkgewindefrasen Seite 108
264 Bohrgewindefrasen Seite 112
265 Helix-Bohrgewindefrasen Seite 116
267 Aussengewindefrasen Seite 120
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Drehzyklen 2
Zyklus- Zvklus-Bezeich DEF- CALL- Sei _8
Nummer yklus-Bezeichnung aktiv aktiv S [+
800 Dreh-System anpassen Seite 283 :03
801 Dreh-System rlicksetzen Seite 285 '5
810 Drehen Kontur langs Seite 302 IZ’
811 Drehen Absatz langs Seite 287 _8
812 Drehen Absatz langs erweitert Seite 290 =
813 Drehen eintauchen langs Seite 294
814 Drehen eintauchen langs erweitert Seite 298
815 Drehen konturparallel Seite 306
820 Drehen Kontur plan Seite 325
821 Drehen Absatz plan Seite 310
822 Drehen Absatz plan erweitert Seite 313
823 Drehen eintauchen plan Seite 317
824 Drehen eintauchen plan erweitert Seite 321
830 Gewinde konturparallel Seite 359
831 Gewinde langs Seite 351
832 Gewinde erweitert Seite 355
860 Stechen Kontur radial Seite 336
861 Stechen radial Seite 329
862 Stechen radial erweitert Seite 332
870 Stechen Kontur axial Seite 347
871 Stechen axial Seite 340
872 Stechen axial erweitert Seite 343
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Ubersichtstabelle

Tastsystemzyklen

ﬁ‘ﬂ:::er Zyklus-Bezeichnung aletl:"’ gll(.\tl;\l;- Seite

0 Bezugsebene Seite 460
1 Bezugspunkt polar Seite 461
3 Messen Seite 505
30 TT kalibrieren Seite 533
31 Werkzeug-Lange messen/prifen Seite 534
32 Werkzeug-Radius messen/prifen Seite 536
33 Werkzeug-Ladnge und -Radius messen/priifen Seite 538
400 Grunddrehung Uber zwei Punkte Seite 380
401 Grunddrehung Uber zwei Bohrungen Seite 383
402 Grunddrehung Uber zwei Zapfen Seite 386
403 Schieflage mit Drehachse kompensieren Seite 389
404 Grunddrehung setzen Seite 392
405 Schieflage mit C-Achse kompensieren Seite 393
408 Bezugspunkt-Setzen Mitte Nut (FCL 3-Funktion) Seite 403
409 Bezugspunkt-Setzen Mitte Steg (FCL 3-Funktion) Seite 407
410 Bezugspunkt-Setzen Rechteck innen Seite 410
411 Bezugspunkt-Setzen Rechteck aussen Seite 414
412 Bezugspunkt-Setzen Kreis innen (Bohrung) Seite 418
413 Bezugspunkt-Setzen Kreis aussen (Zapfen) Seite 422
414 Bezugspunkt-Setzen Ecke aussen Seite 426
415 Bezugspunkt-Setzen Ecke innen Seite 431
416 Bezugspunkt-Setzen Lochkreis-Mitte Seite 435
417 Bezugspunkt-Setzen Tastsystem-Achse Seite 439
418 Bezugspunkt-Setzen Mitte von vier Bohrungen Seite 441
419 Bezugspunkt-Setzen einzelne, wahlbare Achse Seite 445
420 Werkstick messen Winkel Seite 463
421 Werkstlck messen Kreis innen (Bohrung) Seite 466
422 Werkstlck messen Kreis aussen (Zapfen) Seite 470
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423 Werkstlck messen Rechteck innen Seite 474 -C%
424 Werkstuck messen Rechteck aussen Seite 478 "J;
425 Werkstlck messen Breite innen (Nut) Seite 482 ."é
426 Werkstlck messen Breite aussen (Steg) Seite 485 '(7)
427 Werkstuck messen einzelne, wahlbare Achse Seite 488 _q:,
430 Werkstlck messen Lochkreis Seite 491 |
431 Werkstlck messen Ebene Seite 491
450 KinematicsOpt: Kinematik sichern (Option) Seite 510
451 KinematicsOpt: Kinematik vermessen (Option) Seite 513
480 TT kalibrieren Seite 533
481 Werkzeug-Lange messen/prifen Seite 534
482 Werkzeug-Radius messen/prifen Seite 536
483 Werkzeug-Lédnge und -Radius messen/prifen Seite 538
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