Program run, full sequence
Frogram run full sequence

BLK FORM 0.1 F X.100 ¥-100 218
BLK FORM 8.3 Xei3d Yeidd Zesd
istepea. 1
iFinishing
TOOL CALL % T S1880
GYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT
CYCL DEF 7.1 Zeo
CYCL DEF 7.3 Yoo
CYCL DEF 7.3 Xeo
CYCL DEF 8 © MIRRORING
C¥CL oer 8
CYCL OEF 10,0 ROTATION
]

143
[

o Vi
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Bedienelemente der TNC

Bedienelemente der TNC

Bedienelemente am Bildschirm

Taste Funktion

—~. Bildschirm-Aufteilung wahlen

)

~ Bildschirm zwischen Maschinen-

und Programmier-Betriebsart
umschalten
Softkeys: Funktion im Bildschirm
wahlen

a E B Softkey-Leisten umschalten

Alpha-Tastatur

Taste Funktion

@ Dateinamen, Kommentare

@ @ S DIN/ISO-Programmierung

Maschinen-Betriebsarten

Funktion

Manueller Betrieb

Elektronisches Handrad

Positionieren mit Handeingabe

Programmlauf Einzelsatz

Programmlauf Satzfolge

DORe®:

Programmier-Betriebsarten

Taste Funktion

Programmieren
g

Programm-Test

Programme/Dateien verwalten,
TNC-Funktionen

Taste Funktion
PGM Programme/Dateien wahlen und
MGT |6schen, externe Datenlbertragung
PGM Programm-Aufruf definieren,
CALL Nullpunkt- und Punkte Tabellen
waéhlen

MOD-Funktion wahlen

Hilfstexte anzeigen bei NC-
Fehlermeldungen, TNCguide
aufrufen

HELP

anzeigen

Alle anstehenden Fehlermeldungen

Taschenrechner einblenden
CALC

Navigationstasten
Taste Funktion
Hellfeld verschieben
4 -
GOTO Satze, Zyklen und Parameter
O Funktionen direkt wahlen

Potentiometer fiir Vorschub
und Spindeldrehzahl

Vorschub Spindeldrehzahl

o 0

suiohvsn wi%hm
(I %
0 [} o
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Zyklen, Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen

Taste Funktion
Tastsystem-Zyklen definieren
PROBE

" M Zyklen definieren und aufrufen
DEF CALL

LBL ™ Unterprogramme und
sl G Programmteil-Wiederholungen

eingeben und aufrufen

stop Programm-Halt in ein Programm
eingeben

Angaben zu Werkzeugen

Taste Funktion
ToOL Werkzeugdaten im Programm
DEF definieren

TOOL Werkzeugdaten aufrufen
CALL

Bahnbewegungen programmieren

Taste Funktion
APPR Kontur anfahren/verlassen
DEP

Sonderfunktionen
Taste Funktion
SPEC Sonderfunktionen anzeigen
FCT
Nachsten Reiter in Formularen
wahlen

Dialogfeld oder Schaltflache vor/
zurlick

Koordinatenachsen und Ziffern eingeben,
Editieren

Taste Funktion

Y, Koordinatenachsen wahlen bzw.
. ins Programm eingeben

0 8"

Dezimal-Punkt/Vorzeichen
umkehren

-1

Polarkoordinaten Eingabe/
Inkremental-Werte

Pl

Q-Parameter-Programmierung / Q-
Parameter-Status

Ist-Position, \Werte vom
Taschenrechner Ubernehmen

Freie Konturprogrammierung FK

-1

Dialogfragen Gbergehen und
JENTH| Worter 16schen

m=
o

=

Gerade

Eingabe abschliefien und Dialog

ENT
fortsetzen

Kreismittelpunkt/Pol fur
Polarkoordinaten

Satz abschlieRen, Eingabe
beenden

Kreisbahn um Kreismittelpunkt

SIHENISSNES

Zahlenwert-Eingaben rlicksetzen
oder TNC Fehlermeldung |6schen

CR , Kreisbahn mit Radius

&

iy Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss
Fase/Ecken-Runden

(o)
e
yT1
o X
N2
(=]
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Bedienelemente der TNC
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Grundlegendes
Uber dieses Handbuch

Uber dieses Handbuch

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

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

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

m Gefahren fir Werkstick
Gefahren fir Spannmittel
Gefahren fur Werkzeug
Gefahren fir Maschine

Gefahren fur Bediener

gefahrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder
leichten Verletzungen fihren kann, wenn sie nicht
gemieden wird.

g Dieses Symbol weist auf eine moglicherweise

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

? Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene
B

H Dieses Symbol zeigt Ihnen, das Sie detailliertere
Beschreibungen einer Funktion in einem anderen
BenutzerHandbuch finden.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

Wir sind standig bemht unsere Dokumentation fur Sie zu
verbessern. Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte Ihre
Anderungswitinsche unter folgender E-Mail-Adresse mit:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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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 340590-02
TNC 640 E 340591-02
TNC 640 Programmierplatz 340594-02

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

m 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 verfligbar sind.

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

® \Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

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

H Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung:

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen) sind im BenutzerHandbuch
Zyklenprogrammierung beschrieben. Wenden Sie
sich ggf. an HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer
Handbuch bendtigen. ID: 892905-xx
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Grundlegendes
TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Optionen

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

Hardware Optionen
n 1. Zusatzachse flr 4 Achsen und Spindel

= 2. Zusatzachse fir 5 Achsen und Spindel

Software Option 1 (Optionsnummer #08)
Rundtisch-Bearbeitung [ Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders

n Vorschub in mm/min

Koordinaten-Umrechnungen [ Schwenken der Bearbeitungsebene

Interpolation [ Kreis in 3 Achsen bei gedrehter Bearbeitungsebene (Raumkreis)

Software Option 2 (Optionsnummer #09)
3D-Bearbeitung | Besonders ruckarme Bewegungsfihrung
= 3D-Werkzeug-Korrektur Uber Flachennormalen-Vektor

[ Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad
wahrend des Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt
unverandert (TCPM = Tool Center Point Management)

[ Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten

[ Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und
Werkzeugrichtung

Interpolation = Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

m Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber COM-

Komponente
Display step (Optionsnummer #23)
Eingabefeinheit und = Linearachsen bis zu 0,01um
Anzeigeschritt u Winkelachsen bis zu 0,00001°

Software-Option dynamische Kollisions-Uberwachung (DCM) (Optionsnummer #40)

Kollisions-Uberwachung [ Maschinenhersteller definiert zu Uberwachende Objekte
in allen Maschinen-

. = Dreistufige Warnung im Manuellen Betrieb
Betriebsarten

[ Programm-Unterbrechung im Automatik-Betrieb

u Uberwachung auch von 5-Achs-Bewegungen
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Option zusatzliche Dialogsprachen (Optionsnummer #41)
Zusatzliche Dialogsprachen = Slowenisch

= Norwegisch

u Slowakisch

= Lettisch

= Koreanisch

= Estnisch

[ Tarkisch

= Rumanisch

] Litauisch

Software-Option DXF-Konverter (Optionsnummer #42)

Aus DXF-Daten Kontur- ] Unterstitztes DXFFormat: AC1009 (AutoCAD R12)
Programme und

. . u FUr Konturen und Punktemuster
Bearbeitungspositionen

extrahieren. Aus Klartext- [ ] Komfortable Bezugspunkt-Festlegung
Dialogprogrammen [ ] Grafisches wahlen von Konturabschnitten aus Klartext-Dialog-
Konturabschnitte Programmen

extrahieren.

Software-Option Adaptive Vorschubregelung AFC (Optionsnummer #45)

Funktion adaptive | Erfassung der tatsachlichen Spindelleistung durch einen Lernschnitt
Vorschubregelung
zur Optimierung der

Schnittbedingungen bei ) . .
Serienproduktion ] Vollautomatische Vorschubregelung beim Abarbeiten

[ Definition von Grenzen, in denen die automatische Vorschubregelung
stattfindet

Software-Option KinematicsOpt (Optionsnummer #48)

Tastsystem-Zyklen zum | Aktive Kinematik sichern/ wiederherstellen
automatischen Prifen

und Optimieren der _ , _ .
Maschinenkinematik [ ] Aktive Kinematik optimieren

u Aktive Kinematik prifen

Software-Option Mill-Turning (Optionsnummer #50)

Funktionen fiir den Fras-/ [ Umschaltung Frasbetrieb / Drehbetrieb
Drehbetrieb s Konstante Schnittgeschwindigkeit
[ Schneidenradiuskompensation

[ Drehzyklen

Software-Option Extended Tool Management (Optionsnummer #93)

[ Erweiterte Werkzeug-Verwaltung, python-basiert

Software-Option Remote Desktop Manager (Optionsnummer #133)

Fernbedienung externer [ Windows auf einer separaten RechnerEinheit

‘F;\z::::‘anr:_i:g;agsgr(;'i:' n Eingebunden in die Oberflache der TNC

Benutzer-Oberflache der
TNC
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Grundlegendes
TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Option Cross Talk Compensation CTC (Optionsnummer #141)

Kompensation von = Erfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch
Achskopplungen Achsbeschleunigungen

m Kompensation des TCPs

Software-Option Position Adaptive Control PAC (Optionsnummer #142)

Anpassung von [ Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der Stellung der
Regelparametern Achsen im Arbeitsraum

u Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit oder der Beschleunigung einer Achse
Software-Option Load Adaptive Control LAC (Optionsnummer #143)
Dynamische Anpassung von = Automatisches Ermitteln von Werkstickmassen und Reibkraften

Regelparametern m  Wihrend der Bearbeitung die Parameter der adaptiven Vorsteuerung

kontinuierlich an die aktuelle Masse des Werkstlcks anpassen

Software-Option Active Chatter Control ACC (Optionsnummer #145)

Vollautomatische Funktion zur Rattervermeidung wahrend der Bearbeitung
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

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

Wenn Sie eine neue Maschine erhalten, dann stehen
Ihnen alle Upgrade-Funktionen ohne Mehrkosten zur
Verflgung.

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
Ihrem Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptsachlich fur 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

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013
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Grundlegendes
TNC-Typ, Software und Funktionen

Neue Funktionen

Neue Funktionen 34059x-02

DXF-Dateien konnen jetzt direkt auf der TNC gedffnet werden, um
daraus Konturen und Punktemuster zu extrahieren (Programmieren:
Datenubernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-Konturen, Seite
213).

Die aktive Werkzeugachs-Richtung kann jetzt im manuellen
Betrieb und wahrend der HandradUberlagerung als virtuelle
Werkzeugachse aktiviert werden (Handrad-Positionierung wahrend
des Programmlaufs Uberlagern: M118, Seite 324).

Der Maschinenhersteller kann jetzt beliebig definierbare

Bereiche der Maschine auf Kollision Uberwachen (Dynamische
Kollisionstiberwachung (Software-Option), Seite 335).

Schreiben und Lesen von Tabellen ist nun mit Frei definierbare
Tabellen moglich (Frei definierbare Tabellen, Seite 359).

Es wurde die Funktion automatische Vorschubregelung AFC
(Adaptive Feed Control) eingeflhrt (Adaptive Vorschubregelung AFC
(Software-Option), Seite 341)

Neuer Tastsystem-Zyklus 484 zum Kalibrieren des kabellosen
Tastsystems TT 449 (siehe BenutzerHandbuch Zyklen).

Die neuen Handrader HR 520 und HR 550 FS werden unterstltzt
(Verfahren mit elektronischen Handréadern, Seite 440).

Neuer Bearbeitungszyklus 225 Gravieren (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen-Programmierung).

Neue Software-Option Aktive RatterUnterdriickung ACC (Aktive
RatterUnterdriickung ACC (Software-Option), Seite 353).

Neuer manueller Antastzyklus "Mittelachse als
Bezugspunkt" (Mittelachse als Bezugspunkt , Seite 484).

Neue Funktion zum Verrunden von Ecken (Ecken verrunden: M197,
Seite 330).

Der externe Zugriff auf die TNC kann nun Gber eine MOD-Funktion
gesperrt werden (Externer Zugriff, Seite 532).
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Geanderte Funktionen 34059x-02

In der Werkzeugtabelle wurde die maximale Zeichenanzahl, fir die
Felder NAME und DOC, von 16 auf 32 erhoht (Werkzeug-Daten in
die Tabelle eingeben, Seite 154).

Die Werkzeug-Tabelle wurde um die Spalten AFC und ACC
erweitert (Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben, Seite 154).

Die Bedienung und das Positionierverhalten der manuellen
Tastzyklen wurde verbessert (3D-Tastsystem verwenden , Seite
464).

In Zyklen kénnen mit der Funktion PREDEF nun auch vordefinierte
Werte in einen Zyklus-Parameter Gbernommen werden (siehe
Benutzer Handbuch Zyklen-Programmierung).

Die Statusanzeige wurde um den Reiter AFC erweitert (Zuséatzliche
Status-Anzeigen, Seite 72).

Die Drehfunktion FUNCTION TURNDATA SPIN wurde um die
Eingabemdglichkeit fir eine Maximaldrehzahl erweitert (Drehzahl
programmieren, Seite 414).

Bei den KinematicsOpt-Zyklen wird nun ein neuer
Optimierungsalgorithmus verwendet (siehe Benutzer Handbuch
Zyklen-Programmierung).

Beim Zyklus 257 Kreiszapfenfrasen steht jetzt ein Parameter zur
Verfligung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
kénnen (siehe Benutzer- Handbuch Zyklen-Programmierung).

Beim Zyklus 256 Rechteckzapfen steht jetzt ein Parameter zur
Verflgung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
kdénnen (siehe Benutzer Handbuch Zyklen-Programmierung).

Mit dem manuellen Tastzyklus "Grunddrehung" kann die Werkstick-
Schieflage nun auch Uber eine Tischdrehung ausgeglichen werden
(Werkstlick-Schieflage Uber eine Tischdrehung ausgleichen, Seite
478)

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.1 Ubersicht

1.1 Ubersicht

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

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:
Einschalten der Maschine

Das erste Teil programmieren

Das erste Teil grafisch testen

Werkzeuge einrichten

Werkstlck einrichten

Das erste Programm abarbeiten

1.2 Einschalten der Maschine

Stromunterbrechung quittieren und Referenzpunkte
anfahren

@Manueuex Betrieb
4 Nanuellox Betrich

BJProgramm-Test

Das Einschalten und Anfahren der Referenzpunkte
sind maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie
3B Ilhr Maschinenhandbuch.
+62.025
-20.000
. . . +0.000
» Die Versorgungsspannung von TNC und Maschine einschalten: T
Die TNC startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang kann +92.850
einige Minuten dauern. Danach zeigt die TNC in der Kopfzeile 7
des Bildschirms den Dialog Stromunterbrechung an sEEE:m
» Taste CE driicken: Die TNC Ubersetzt das PLC- L s e
Programm e s i 2t
@ » Steuerspannung einschalten: Die TNC Uberprift
die Funktion der Not-Aus-Schaltung und wechselt

in den Modus Referenzpunkt fahren

@ » Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge
Uberfahren: Fir jede Achse externe START-
Taste drlicken. Wenn Sie absolute Langen- und
Winkelmessgerate an |hrer Maschine haben,
entfallt das Anfahren der Referenzpunkte

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Referenzpunkte anfahren: siehe "Einschalten®, Seite 436
B Betriebsarten: siehe "Programmieren’, Seite 69
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Das erste Teil programmieren

1.3 Das erste Teil programmieren

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme erstellen konnen Sie ausschlieRlich in der Betriebsart
Programmieren:

> Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in
die Betriebsart Programmieren

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Betriebsarten: siehe "Programmieren’, Seite 69

Die wichtigsten Bedienelemente der TNC

Funktionen zur Dialogfiihrung Taste

Eingabe bestatigen und nachste Dialogfrage

- ENT
aktivieren

Dialogfrage Ubergehen

m=
z

Dialog vorzeitig beenden

Dialog abbrechen, Eingaben verwerfen DEL

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

_/CB e

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Programme erstellen und andern: siehe "Programmm editieren’,
Seite 95

m TastenUbersicht: siehe "Bedienelemente der TNC", Seite 2
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.3 Das erste Teil programmieren

Ein neues Programm eroffnen/Datei-Verwaltung

» Taste PGM MGT driicken: Die TNC 6ffnet die
MGT Datei-Verwaltung. Die Datei-Verwaltung der TNC
ist ahnlich aufgebaut wie die Datei-Verwaltung
auf einem PC mit dem Windows Explorer. Mit der
Datei-Verwaltung verwalten Sie die Daten auf der
TNC-Festplatte

» Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Ordner, in dem
Sie die neue Datei 6ffnen wollen

» Geben Sie einen beliebigen Dateinamen mit der
Endung .l ein: Die TNC 6ffnet dann automatisch
ein Programm und fragt nach der Mal3einheit des
neuen Programmes

» Maleinheit wahlen: Softkey MM oder INCH
dricken: Die TNC startet automatisch die
Rohteildefinition (siehe "Ein Rohteil definieren”,
Seite 47)

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®m Datei-Verwaltung: siehe "Arbeiten mit der Datei-Verwaltung",
Seite 103

B Neues Programm erstellen: siehe "Programme eréffnen und
eingeben"’, Seite 91

[@wanueller Betrien

sexre

serre

i

7380311

00\ PGHY ;7T

;Hﬁmgrammmren

Byte status
426
13
1o
4468
1271
2902
554
1881
997
1792
796
1513
1036
541

patum it
07-05-2011 10:15:23
31-07-2012 09:51:49
02.05-2011 10:15:22
27-07-2012 08:27:12
18-09-2012 13:36:51
27-07-2012 07:05:21
02.05-2011 10:15:22
06-03-2013 15:15:32

1596 S 4 02-05-

584

L 02-05-2011 10:15:22

51 Datei(en) 170.32 Gayte

S e

2697
6675

12345K

fro

e
()

WEHLEN

oo | s
EE it

+ 02-05-2011 10:15:22

18-09-2012 13:06:24

11-01-2013 11:00:49

T0:18

ENDE
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Das erste Teil programmieren 1.3

Ein Rohteil definieren

Nachdem Sie ein neues Programm er6ffnet haben, startet die TNC A
sofort den Dialog zur Eingabe der Rohteildefinition. Als Rohteil z
definieren Sie immer einen Quader durch Angabe des MIN- und MAX
MAX-Punktes, jeweils bezogen auf den gewahlten Bezugspunkt. Y

Nachdem Sie ein neues Programm erdffnet haben, leitet die TNC 100
automatisch die Rohteil-Definition ein und fragt die erforderlichen
Rohteildaten ab: X

» Spindelachse Z - Ebene XY: Aktive Spindelachse eingeben. G17 0
ist als Voreinstellung hinterlegt, mit Taste ENT Gbernehmen 100

» Rohteil-Definition: Minimum X: Kleinste X-Koordinate des 40 MIN
Rohteils bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit
Taste ENT bestéatigen

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

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

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

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

> Rohteil-Definition: Maximum Z: Gro3te Z-Koordinate des
Rohteils bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit
Taste ENT bestéatigen: Die TNC beendet den Dialog

NC-Beispielsatze

%NEU G71 *

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
® Rohteil definieren: Seite 92
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.3 Das erste Teil programmieren

Programmaufbau

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

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

1 Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

2 Werkzeug freifahren

3 In der Bearbeitungsebene in die Nédhe des Konturstartpunktes
vorpositionieren

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

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden

0 N O o

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Konturprogrammierung: siehe "Werkzeug-Bewegungen", Seite
186

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen Zyklenprogrammen
Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

Werkzeug freifahren

Bearbeitungszyklus definieren

Bearbeitungsposition anfahren

Zyklus aufrufen, Spindel/Kihimittel einschalten

Werkzeug freifahren, Programm beenden

oD ok N -

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Zyklenprogrammierung: Siehe BenutzerHandbuch Zyklen

Programmaufbau
Konturprogrammierung

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Programmaufbau
Zyklenprogrammierung

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Eine einfache Kontur programmieren

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

TOOL >
CALL

V >
=
*
>
Goo
V >
>
>

B <
v

Goo

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

Drlcken Sie die Taste L zum erdffnen eines
Programmesatzes fir eine Geradenbewegung
Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den
Eingabebereich fir die G-Funktionen

Wahlen Sie den Softkey GO fir eine
Verfahrbewegung im Eilgang

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

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

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

Driicken Sie die Taste L zum eroffnen eines
Programmesatzes flir eine Geradenbewegung

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

Wahlen Sie den Softkey GO fiir eine
Verfahrbewegung im Eilgang

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

Driicken Sie die orange Achstaste Y und geben

den Wert fir die anzufahrende Position ein, z.B.
-20. Mit Taste ENT bestatigen

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

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

95
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.3 Das erste Teil programmieren

L » Werkzeug auf Tiefe fahren: Driicken Sie die
orange Achstaste und geben den Wert fir die
anzufahrende Position ein, z.B. -5. Mit Taste ENT
bestatigen

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

<

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

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

26 eingeben, um Kontur anzufahren: Rundungs-
Radius des Einfahrkreises definieren

» Kontur bearbeiten, Konturpunkt 2 anfahren:

Es genlgt die Eingabe der sich andernden
Informationen, also lediglich Y-Koordinate 95
eingeben und mit Taste END Eingaben speichern

R3j(o]

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

&

o
B
M
v

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

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

o
v

o
EE
m
v

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

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

27 eingeben, um Kontur zu verlassen: Rundungs-
Radius des Ausfahrkreises definieren

» 0 eingeben, um Werkzeug freizufahren:

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

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

» ZUSATZ-FUNKTION M? M2 flir Programmende
eingeben, mit Taste END bestatigen: Die TNC
speichert den eingegebenen Verfahrsatz

© @[«

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Komplettes Beispiel mit NC-Satzen: siehe "Beispiel:
Geradenbewegung und Fasen kartesisch", Seite 203

® Neues Programm erstellen: siehe "Programme eréffnen und
eingeben"’, Seite 91

m  Konturen anfahren/verlassen: siehe " Kontur anfahren und
verlassen", Seite 190

= Konturen programmieren: siehe "Ubersicht der Bahnfunktionen",
Seite 194
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Das erste Teil programmieren

®m \Werkzeug-Radiuskorrektur: siehe "Werkzeug-Radiuskorrektur”,
Seite 181

B Zusatz-Funktionen M: siehe "Zusatz-Funktionen fur
Programmlauf-Kontrolle, Spindel und KidhIimittel *, Seite 313
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Erste Schritte mit der TNC 640

1.3

Das erste Teil programmieren

Zyklenprogramm erstellen

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

TOOL
CALL
V

Goo

CYcL
DEF

BOHREN/
GEWINDE

200

X
G

52

2%

>

v

Werkzeug aufrufen: Geben Sie die Werkzeugdaten
ein. Bestatigen Sie die Eingabe jeweils mit

der Taste ENT, WERKZEUGACHSE NICHT
VERGESSEN

Drlcken Sie die Taste L zum erdffnen eines
Programmesatzes fir eine Geradenbewegung

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

Wahlen Sie den Softkey GO fir eine
Verfahrbewegung im Eilgang

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

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

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

ZyklenmenU aufrufen
Bohrzyklen anzeigen

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

0 eingeben, um erste Bohrposition anzufahren:
Koordinaten der Bohrposition eingeben,
KahImittel und Spindel einschalten, Zyklus mit M99
rufen

0 eingeben, um weitere Bohrposition anzufahren:
Koordinaten der jeweiligen Bohrpositionen
eingeben, Zyklus mit M99 rufen

0 eingeben, um Werkzeug freizufahren:

Drlcken Sie die orange Achstaste Z, um in der
Werkzeugachse freizufahren, und geben den Wert
fUr die anzufahrende Position ein, z.B. 250. Mit
Taste ENT bestéatigen

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

Zusatz-Funktion M? M2 fir Programmende
eingeben, mit Taste END bestatigen: Die TNC
speichert den eingegebenen Verfahrsatz
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Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Neues Programm erstellen: siehe "Programme eréffnen und
eingeben"’, Seite 91

®m Zyklenprogrammierung: Siehe BenutzerHandbuch Zyklen
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1.4

Das erste Teil grafisch testen

Das erste Teil grafisch testen

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme testen konnen Sie ausschliefilich in der Betriebsart

Programm-Test:

>

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Betriebsarten der TNC: siehe "Betriebsarten”, Seite 69
® Programme testen: siehe "Programm-Test", Seite 515

Werkzeug-Tabelle fiir den Programm-Test wahlen

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

haben.

PGM
MGT

1t

WAHLEN

ALLE ANZ.

T E

>

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

Softkey TYP WAHLEN driicken: Die TNC zeigt
ein SoftkeymenU zur Auswahl des anzuzeigenden
Datei-Typs

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

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

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

Taste END driicken: Datei-Verwaltung verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®m \Werkzeug-Verwaltung: siehe "Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben’, Seite 154

® Programme testen: siehe "Programm-Test", Seite 515
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Das erste Teil grafisch testen

Das Programm wabhlen, das Sie testen wollen

» Taste PGM MGT drlicken: Die TNC 6ffnet die
MGT Datei-Verwaltung
Lot » Softkey LETZTE DATEIEN dricken: Die TNC 6ffnet
ein Uberblendfenster mit den zuletzt gewahlten
Dateien

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Programm wahlen: siehe "Arbeiten mit der Datei-Verwaltung",
Seite 103

Die Bildschirm-Aufteilung und die Ansicht wahlen

—~ » Taste zur Auswahl der Bildschirm-Aufteilung
L) dricken: Die TNC zeigt in der Softkey-Leiste alle
verfligbaren Alternativen an
FROGRANH » Softkey PROGRAMM + GRAFIK dricken: Die TNC
GRAFIK zeigt in der linken Bildschirmhafte das Progamm,

in der rechten Bildschirmhalfte das Rohteil an
» Per Softkey die gewtlinschte Ansicht wahlen

» Draufsicht anzeigen
[ ] 9

» Darstellung in 3 Ebenen anzeigen

» 3D-Darstellung anzeigen

0
=

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m  Grafikfunktionen: siehe "Grafiken ", Seite 502

B Programm-Test durchflhren: siehe "Programm-Test", Seite
515
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.4 Das erste Teil grafisch testen

Den Programm-Test starten

RESET » Softkey RESET + START drlcken: Die TNC

START simuliert das aktive Programm, bis zu einer
programmierten Unterbrechung oder bis zum
Programmende

» Wahrend die Simulation lauft, kdnnen Sie Uber die
Softkeys die Ansichten wechseln

» Softkey STOPP dricken: Die TNC unterbricht den
Programm-Test

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

STOPP

START

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Programm-Test durchflhren: siehe "Programm-Test", Seite
515

m  Grafikfunktionen: siehe "Grafiken ", Seite 502

m Testgeschwindigkeit einstellen: siehe "Geschwindigkeit des
Programm-Tests einstellen”, Seite 503
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen
Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein:

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Betriebsarten der TNC: siehe "Betriebsarten", Seite 69

Werkzeuge vorbereiten und vermessen

» Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Spannfutter spannen

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

» Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im
Werkzeugwechsler einlagern Seite 59
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.5 Werkzeuge einrichten

Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T (fest gespeichert unter TNC: [ r— BT

\TABLE)\) speichern Sie Werkzeugdaten wie Lange und Radius, aber —_———

auch weitere werkzeugspezifische Informationen, die die TNC fur : A S

die Ausflhrung verschiedenster Funktionen bendtigt. : - . S -

Um Werkzeugdaten in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T einzugeben, : o — ————

gehen Sie wie folgt vor: a ——a—— D —— | 7
UERKZELE > Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die . o ——

i Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung T — I —
EDITIEREN > Werkzeug-Tabelle &ndern: Softkey EDITIEREN auf EZ mo omm—
aus  [ETN] EIN setzen z e —

» Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die

Werkzeug-Nummer wahlen, die Sie andern wollen

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

» Werkzeug-Tabelle verlassen: Taste END dricken

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Betriebsarten der TNC: siehe "Betriebsarten”, Seite 69

m Arbeiten mit der Werkzeug-Tabelle: siehe "Werkzeug-Daten in
die Tabelle eingeben”, Seite 154
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Die Platz-Tabelle TOOL_PTCH

Die Funktionsweise der Platz-Tabelle ist
maschinenabhéngig. Beachten Sie Ihr
3B Maschinenhandbuch.

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

Um Daten in die Platz-Tabelle TOOL_PTCH einzugebengehen Sie
wie folgt vor:

LEwiees » Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die
Y8 Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung
PLATZ > Platz-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die Platz-
TARELLE Tabelle in einer Tabellendarstellung

» Platz-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

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

» Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links die
Daten wahlen, die Sie &ndern wollen

» Platz-Tabelle verlassen: Taste END drlicken

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
B Betriebsarten der TNC: siehe "Betriebsarten”, Seite 69

B Arbeiten mit der Platz-Tabelle: siehe "Platz-Tabelle flr Werkzeug-
Wechsler", Seite 163
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.6 Werkstuck einrichten

1.6 Werkstiuck einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

Werkstlcke richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb oder
El. Handrad ein

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Der Manuelle Betrieb: siehe "Verfahren der Maschinenachsen®,
Seite 439

Werkstiick aufspannen

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

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

» 3D-Tastsystem einwechseln: In der Betriebsart MDI
(MDI = Manual Data Input) einen TOOL CALL-Satz mit Angabe
der Werkzeugachse ausfihren und anschliefsend wieder die
Betriebsart Manueller Betrieb wahlen (in der Betriebsart
MDI kénnen Sie beliebige NC-Satze unabhangig voneinander
satzweise abarbeiten)

ANTAST -
FUNKTION
27

ANTASTEN

ROT

>

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

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die
Nahe des ersten Antastpunktes vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlick berthrt
und anschlieRend automatisch wieder zurtick auf
den Startpunkt

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die
Nahe des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

NC-Start drlicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlck berlhrt
und anschlief3end automatisch wieder zurtick auf
den Startpunkt

Anschlie3end zeigt die TNC die ermittelte
Grunddrehung an

Angezeigten Wert mit Softkey GRUNDDREHUNG
SETZEN als aktive Drehung Gbernehmen. Softkey
ENDE zum verlassen des Ments

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsart MDI: siehe "Einfache Bearbeitungen programmieren
und abarbeiten’, Seite 496

m \Werkstlck ausrichten: siehe "Werkstlck-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren ", Seite 477
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Erste Schritte mit der TNC 640
1.6 Werkstuck einrichten

Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem

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

ANTAST- » Antast-Funktionen wahlen: Die TNC zeigt in der

FUNKTION

27 Softkey-Leiste die verfligbaren Funktionen an

ANTASTEN » Bezugspunkt z.B. an die Werkstlckecke setzen

g

» Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts
der ersten Werkstlckkante positionieren

» Per Softkey die Antastrichtung wahlen

» NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlick berthrt
und anschlieRend automatisch wieder zurtick auf
den Startpunkt

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

» NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlck berlhrt
und anschlief3end automatisch wieder zurtick auf
den Startpunkt

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

» Per Softkey die Antastrichtung wahlen

» NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlck berhrt
und anschlief3end automatisch wieder zurtick auf
den Startpunkt

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

» NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlick berlhrt
und anschliefsend automatisch wieder zurtick auf
den Startpunkt

» AnschlieRend zeigt die TNC die Koordinaten des
ermittelten Eckpunktes an

BEZUGS- » 0 setzen: SOFTKEY BEZUGSP SETZEN dricken

PUNKT
SETZEN

» Menl mit Softkey ENDE verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Bezugspunkte setzen: siehe "Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystem ", Seite 480
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Das erste Programm abarbeiten 1.7

1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme abarbeiten kénnen Sie entweder in der Betriebsart [ e o - P ;
Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf- —
Satzfolge:

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

bestatigen
» Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in
die Betriebsart Programmlauf Satzfolge, die TNC

arbeitet das Programm nach NC-Start bis zu einer
Programm-Unterbrechung oder bis zum Ende ab

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Betriebsarten der TNC: siehe "Betriebsarten”, Seite 69
® Programme abarbeiten: siehe "Programmlauf’, Seite 518

Das Programm wabhlen, das Sie abarbeiten wollen

» Taste PGM MGT driicken: Die TNC 6ffnet die
MGT Datei-Verwaltung
e » Softkey LETZTE DATEIEN dricken: Die TNC offnet
ein Uberblendfenster mit den zuletzt gewahlten
Dateien

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Datei-Verwaltung: siehe "Arbeiten mit der Datei-Verwaltung",
Seite 103

Programm starten

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
B Programme abarbeiten: siehe "Programmlauf’, Seite 518
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Einfihrung
2.1 Die TNC 640

2.1 Die TNC 640

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren.
Sie sind fir den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen sowie
Bearbeitungszentren mit bis zu 18 Achsen ausgelegt. Zusatzlich
kédnnen Sie die Winkelposition der Spindel programmiert einstellen.

Auf der integrierten Festplatte kdnnen Sie beliebig viele
Programme speichern, auch wenn diese extern erstellt wurden.
Fir schnelle Berechnungen lasst sich ein Taschenrechner jederzeit
aufrufen.

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

Programmierung: HEIDENHAIN Klartext-Dialog und
DIN/ISO

Besonders einfach ist die Programm-Erstellung im
benutzerfreundlichen HEIDENHAIN-Klartext-Dialog. Eine
ProgrammierGrafik stellt die einzelnen Bearbeitungs-Schritte
wahrend der Programmeingabe dar. Zusatzlich hilft die Freie Kontur
Programmierung FK, wenn einmal keine NC-gerechte Zeichnung
vorliegt. Die grafische Simulation der Werkstlckbearbeitung ist
sowohl wahrend des Programm-Tests als auch wahrend des
Programmlaufs maglich.

Zusatzlich konnen Sie die TNC's auch nach DIN/ISO oder im DNC-
Betrieb programmieren.

Ein Programm lasst sich auch dann eingeben und testen, wahrend
ein anderes Programm gerade eine WerkstUlckbearbeitung
ausfihrt.

Kompatibilitat

Bearbeitungsprogramme die Sie an HEIDENHAIN-
Bahnsteuerungen (ab der TNC 150 B) erstellt wurden, sind von der
TNC 640 bedingt abarbeitbar. Falls NC-Satze ungultige Elemente
enthalten, werden diese von der TNC beim Offnen der Datei als
ERROR-Séatze gekennzeichnet.

siehe "Funktionen der TNC 640 und der iTNC 530 im
E> Vergleich", Seite 577. Beachten Sie hierzu auch

die ausfuhrliche Beschreibung der Unterschiede

zwischen der iTNC 530 und der TNC 640
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Bildschirm und Bedienfeld 2.2

2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm
Die TNC wird mit einem 19 Zoll TFT-Flachbildschirm geliefert.

1 Kopfzeile

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

2 Softkeys

In der Fufdzeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer
Softkey-Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie Uber die
darunterliegenden Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale
Balken direkt Uber der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-
Leisten an, die sich mit den auféen angeordneten schwarzen
Pfeil-Tasten wéhlen lassen. Die aktive Softkey-Leiste wird als
aufgehellter Balken dargestellt

Softkey-Wahltasten
Softkey-Leisten umschalten

Festlegen der Bildschirm-Aufteilung

o 0o A~ W

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

Softkey-Wahltasten fir MaschinenherstellerSoftkeys

Softkey-Leisten fir MaschinenherstellerSoftkeys umschalten

Bildschirm-Aufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die
TNC z.B. in der Betriebsart Programmieren das Programm im
linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster gleichzeitig
z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ lasst sich

im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen
oder ausschlieRlich das Programm in einem grofRen Fenster.
Welche Fenster die TNC anzeigen kann, hangt von der gewahlten
Betriebsart ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

(\ » Bildschirm-Umschalttaste dricken: Die Softkey-
J Leiste zeigt die moglichen Bildschirm-Aufteilungen
an, siehe "Betriebsarten’, Seite 62
FROGREHH » Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wahlen

GRAFIK
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Einfihrung
2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bedienfeld
Die TNC 640 wird mit einem integriertem Bedienfeld geliefert. Die

Abbildung rechts oben zeigt die Bedienelemente des Bedienfeldes:

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

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

HELP-Funktion

Programmier-Betriebsarten

Maschinen-Betriebsarten

Er6ffnen der Programmier-Dialoge
Navigationstasten und Sprunganweisung GOTO
Zahleneingabe und Achswabhl

Touchpad

© 00 N O o ~ W

Mouse-Funktionstasten
10 USB-Anschluss

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

o

4

Manche Maschinenhersteller verwenden nicht das
Standard-Bedienfeld von HEIDENHAIN. Beachten Sie
lhr Maschinenhandbuch.

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

Manueller Betrieb und El. Handrad

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

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wahlen wie zuvor
beschrieben)

Fenster Softkey
Positionen
POSITION
Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige POSITION
STATUS

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen
programmieren, z.B. um planzufrdsen oder vorzupositionieren.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey
Programm
PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Status-Anzeige PROGRAMN
STATUS

Programmieren

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey
Programm
PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Programm- PROGRAMN
. +
Gllederung GLIEDER.
Links: Programm, rechts: ProgrammierGrafik PROGRANM
+
GRAFIK

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013

Betriebsart 2.3
etriebsarten .
@Manuellel Betrieb BJProgramm-Test iTHH
) Manueller Betrieh N .
u
=
Pos. -Anzeige UOOUS. SOLL Gversicnt |PaM|LBL [ove [ pos[TooL [TT] > ° Ll
RFSOLL X +53.967 A +0.000 ¥
T ¥ se2i026 [c +0.000
- Z  -110.000 S1  +92.850
-20.000 o
+0.000 L 000 R oo |EE
+0.000 DL-TAB  +0.0000 DR-TAB  +0.0000 @7
= DL-PGM  +0.0000  DR-PGM  +0.0000
M50 s sioox [
~ @
g B e
» @
- Al
P
LBL a
LBL REP =
PGM CALL ® 00:00:00 @ Wy
Aktives PGM sl e
@1 s Bomm
S 2500 F 3000mm/min £ |
vz 100% w s [ [ 1]
0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 10:12 .
xotison
4-2 I
onsnlomexsn mit Handeingabe BIProgramm-Test B
3 Pos. mit Handeingabo
u
- 4 =
PeSMDI G71 * s 0
N10 GO1 X+175 G40 F500° ¥
N20 T25 G17 $S4000* g
N30 G200 BOHREN
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
Q201=-20  ;TIEFE
0206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ ol
Q202=+5  ;ZUSTELL-TIEFE -
Q210=+0 VERWEILZEIT OBEN T
0203=+0  ;KOOR. OBERFLAECHE @
Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. e
Q211=+0  ;VERWEILZEIT UNTEN* P
N99999999 %$MDI G71 * g
Froos ja]
@ W
0% X[Nm] RE e
0% Y[Nm] S1 10:22
46491 | +0.000
[a +37.972 Gl +0.000
i -20.260 XMl +92.850
Wodus:_soLL |1 [T s __Bs 250 F oun/nin ovr 100% w59 o
wenzzu
F uax | I I TameuLe
[
[BJvanuelier Betrieb EJprogranmicren e
! Programmieren
o
60
70 2-20
oo co1 641 %05 v+30 Faso B
[N90 G26 R2 8
100 1015 3030 G02 %e6.645 V35,495
110 Go xe55.505 vasa_4sn
120 oz x+56.995 v+30.025 Re20
130 Go3 xe19. 732 Yoot 101 Rets®
10 Goz xes vo20
usssas Ga7 re
33595 coo 640 x-30
39395 7050 2
us9s99980 238031 a71 -
¥
8
= e >
stanr neser
| sucHen START || EINZELS. .
stant



Einfihrung
2.3 Betriebsarten

Programm-Test

To:18

Die TNC simuliert Programme und Programmteile in der Betriebsart Wi Beteten

anogrammvTest
! Programs-Test

Programm-Test, um z.B. geometrische Unvertraglichkeiten,

fehlende oder falsche Angaben im Programm und Verletzungen des b e e -
Arbeitsraumes herauszufinden. Die Simulation wird grafisch mit —
verschiedenen Ansichten unterstitzt. ——

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe "Programmlauf Satzfolge BE S e

und Programmlauf Einzelsatz", Seite 70. e -

[mli=] —~ EleS o | i |
Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz
In Programmlauf Satzfolge fuhrt die TNC ein Programm bis zum T EET T
Programm-Ende oder zu einer manuellen bzw. programmierten . i
Unterbrechung aus. Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den R
Programmlauf wieder aufnehmen. oo o
In Programmlauf Einzelsatz starten Sie jeden Satz mit der externen
START-Taste einzeln. i
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung s i
Fenster Softkey I —
Programm T : - 0% Y[Nm] ST 10:13
PROGRAMM 1 .
Links: Programm, rechts: Programm- PROGRANM | e
. +
Gllederung GLIEDER.
Links: Programm, rechts: Status PROGRAMM
STATUS
Links: Programm, rechts: Grafik PROGRAMM
+
GRAFIK
Grafik
GRAFIK
Fenster Softkey
Paletten-Tabelle
PALETTE
Links: Programm, rechts: Paletten-Tabelle PROGRANM
+
PALETTE
Links: Paletten-Tabelle, rechts: Status PALETTE
+
STATUS
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Status-Anzeigen 2.4

2.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

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

® Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge, solange
fir die Anzeige nicht ausschliel3lich ,, Grafik” gewahlt wurde,
und beim

®m Positionieren mit Handeingabe.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad erscheint
die Status-Anzeige im grof3en Fenster.

Informationen der Status-Anzeige

Symbol Bedeutung

IST Positions-Anzeige: Modus Ist-, Soll- oder
Restweg-Koordinaten

E Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die TNC

mit kleinen Buchstaben an. Die Reihenfolge
und Anzahl der angezeigten Achsen legt |hr
Maschinenhersteller fest. Beachten Sie lhr
Maschinenhandbuch

@g Nummer des aktiven Bezugspunkts aus der
Preset-Tabelle. Wenn der Bezugspunkt manuell
gesetzt wurde, zeigt die TNC hinter dem Symbol
den Text MAN an

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

+ Achse ist geklemmt

® Achse kann mit dem Handrad verfahren werden
||Z| Achsen werden unter Berlcksichtigung der
— Grund-drehung verfahren
||£| Achsen werden in geschwenkter
ENL] Bearbeitungsebene verfahren
TiZ Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist
P ;
aktiv
kein Programm aktiv
pal
- Programm ist gestartet
1
— Programm ist gestoppt
ol
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Symbol Bedeutung

X Programm wird abgebrochen
" Drehbetrieb ist aktiv
o, Die Funktion Dynamische Kollisionsuberwachung
% DCM ist aktiv
.{_% Die Funktion Adaptive Vorschubregelung AFC ist
% aktiv (Software-Option)

Zusatzliche Status-Anzeigen

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

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

(‘* » Softkey-Leiste fir die Bildschirm-Aufteilung
) aufrufen
HRUAN » Bildschirmdarstellung mit zuséatzlicher Status-
sTATUS Anzeige wahlen: Die TNC zeigt in der rechten

Bildschirmhaélfte das Statusformular UBERSICHT an

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

B » Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
sTATUS » Zusatzliche Status-Anzeige direkt per Softkey
Fos: sz wahlen, z.B. Positionen und Koordinaten, oder
» Gewilnschte Ansicht per Umschalt-Softkeys
wahlen

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

Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend

beschriebenen Status-Informationen nur dann zur
3B Verflgung stehen, wenn Sie die dazugehdrende

Software-Option an Ihrer TNC freigeschaltet haben.
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Ubersicht

Das Status-Formular Ubersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten
der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM
+STATUS (bzw. POSITION + STATUS) gewahlt haben. Das
Ubersichtsformular enthalt zusammengefasst die wichtigsten
Status-Informationen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden
Detailformularen finden.

Softkey

STATUS
UBERSICHT

Bedeutung

Positionsanzeige

Werkzeug-Informationen

Aktive M-Funktionen

Aktive Koordinaten-Transformationen

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteil-Wiederholung

Mit PGM CALL gerufenes Programm

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name des aktiven Hauptprogrammes

Allgemeine Programm-Information (Reiter PGM)

Softkey

Keine
Direktanwahl
moglich

Bedeutung

Name des aktiven Hauptprogrammes

Kreismittelpunkt CC (Pol)

Zahler fur Verweilzeit

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

Aktuelle Bearbeitungszeit in %

Aktuelle Uhrzeit

Aufgerufene Programme
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Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey Bedeutung

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

Wiederholungen

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

Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC)

Softkey Bedeutung

Keine Aktiver Bearbeitungs-Zyklus
Direktanwahl

moglich

Aktive Werte des Zyklus 32 Toleranz

[E_!ngxanmlauf satzfolge
) Programmlauf Satzfolge

PG’ LaL [GYC ] 0S| TOOL | TT o

TNG:\nc_prog\POM\stat K

LD FuAx
19 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
20 cvcr 1 Sci 0.9995
22 GALL LBL 15 REPS.

23 PLANE RESET STAY

24 LBl 0

W STAT W

0% x[tm]

0% Y[N] ST 10:15

satz-Nr LBL-Nz . /Name
4

Wiedezholungen
Satz-Nx LBL-Nz . /Name REP

[E_!ngxamlauf satzfolge
) Programmlauf Satzfolge

| Pau|iLeL! cvc [m]Pos [TooL | TT o

TNC:\nc_prog\POM\statH

LD FuAx
19 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
2 1 Sci 0.9995

L LBL 15 REPS,
NE RESET STAY
o

LB
ND PGH STATI W

B 17

0% X[t
0% Y[Na] ST 10:15

Zyklus 32 TOLERANZ Aktiv
T +0.0500
HSC-MODE

TA
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Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey

Keine

Direktanwahl

moglich

Bedeutung

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter
Bedeutung

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

Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey

STATUS
POS.-ANZ.

Bedeutung

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene

Winkel der Grunddrehung

Aktive Kinematik
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Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey  Bedeutung [P o
- ; 0z ne_preg P atat. " e —————— %|
—— Anzeige des aktiven Werkzeugs: s 18 LA ot | .
LERKZEUS . ety -
® Anzeige T. Werkzeug-Nummer und -Name e — |
B Anzeige RT: Nummer und Name eines —— e
SchwesterWerkzeugs
Werkzeugachse "
Werkzeug-Lange und -Radien o E

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

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

Anzeige programmiertes Werkzeug und Schwester
Werkzeug

Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)

[EProgxammlauf satzfolge o
) Programmlauf Satzfolge

Die TNC zeigt den Reiter TT nur dann an, wenn diese A&

Funktion an Ihrer Maschine aktiv ist. e 3

20 CvcL DFF 1101 Scl 0.9995 i

- Sl |

i +i0)

Softkey Bedeutung g

Keine Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird - — |
Direktanwahl A D

moglich

X
v
1

Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lange
vermessen wird

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

VeRFANREN

Nummer der Werkzeug-Schneide mit
zugehorigem Messwert. Der Stern hinter dem
Messwert zeigt an, dass die Toleranz aus der
Werkzeug-Tabelle Uberschritten wurde
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Koordinaten-Umrechnungen (Reiter TRANS)

Softkey

STATUS
KOORD .
UMRECHN .

Bedeutung

Name der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Aktive Nullpunkt-Nummer (#), Kommentar
aus der aktiven Zeile der aktiven Nullpunkt-
Nummer (DOC) aus Zyklus Gb53

Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus
Gb4); Die TNC zeigt eine aktive Nullpunkt-
Verschiebung in bis zu 8 Achsen an

Gespiegelte Achsen (Zyklus G28)

Aktive Grunddrehung

Aktiver Drehwinkel (Zyklus G73)

Aktiver MaRfaktor / Mafdfaktoren (Zyklen G72);

Die TNC zeigt einen aktiven Mal3faktor in bis
zu 6 Achsen an

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe BenutzerHandbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-

Umrechnung.

Q-Parameter anzeigen (Reiter QPARA)

Softkey

STATUS
Q-PARAM.

Bedeutung

Anzeige der aktuellen Werte der definierten Q-

Parameter

Anzeige der Zeichenketten der definierten

String-Parameter
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Status-Anzeigen

[EProglammlauf satzfolge
) Programmlauf Satzfolge

TNC:\nc_prog\POMIstat.H

LD x
19 cvo 0 ASSFAKTOR
20 cvcr CL_0.9995

22 GALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBl 0

ND PGH STATI W

0% x[tm]

0% Y[N] 1 10:15

2.4
.
| Lot o | pos | Toou | T Tamis o s,
Nullpunkt-Tab =
# Doc: s jé |
T /
e —
[ ‘ |
[aElx v +0.00000 5‘“9| Ii
i |
X 0.939500
e
2 o ssss00 o
= [a]
o
.|
=
‘@ fwy

[EProglammlauf satzfolge
) Programmlauf Satzfolge

TNC: \n_prog\POM\statH

PG| LBL | OY ] POS| TOOL | TT| TRANS| QPARA |0

22 GALL LBL 15 REPS.
23 PLANE RESET STAY
2

0% x[tm]

0% V[Nl 1 10:15

String-Parameter

X +46.

+92.850

a

Y +37.972/(9
z -20.260 X
1 T

anELL

ETTYTTOR CITETTEN [ E—
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Einfihrung
2.4 Status-Anzeigen

Adaptive Vorschubregelung AFC (Reiter AFC, Software-Option)

[EProglammlauf satzfolge [0
+ Programmlauf Satzfolge

E> Die TNC zeigt den Reiter AFC nur dann an, wenn AL,Wwosmmmm. = |

diese Funktion an lhrer Maschine aktiv ist. = = o
40 Goo 24100 G40 G9O M3* Istfaktor Override |
5o x-30 v-30° Istlast Spindel |
[N70 GO X+15 Y+15 G41 F350° Referenzlast Spindel
o a1 Istdrenzahl Spindsl &40
Abweichung Drehzahl |
Softkey Bedeutung s s - o o0:00:08 P
HEOEC .
Keine Aktives Werkzeug (Nummer und Name) it o 6 le80
Direktanwahl i |
A i 0% X[Nn] s e |
maoglich |

Schnitthnummer

Aktueller Faktor des Vorschub-Potentiometers
in %

Aktuelle Spindellast in %
Referenzlast der Spindel

Aktuelle Drehzahl der Spindel
Aktuelle Abweichung der Drehzahl

Aktuelle Bearbeitungszeit

Liniendiagramm, in dem die aktuelle
Spindellast und der von der TNC kommandierte
Wert des Vorschub-Overrides angezeigt wird

78 TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013



Window-Manager

2.5 Window-Manager

Ihr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang
und das Verhalten des Window-Managers fest.
B Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Auf der TNC steht der Window-Manager Xfce zur Verfligung. Xfce
ist ein Standardanwendung fir UNIX-basierte Betriebssysteme, mit
der sich die grafischen Benutzer-Oberflache verwalten lasst. Mit
dem Window-Manager sind folgende Funktionen maglich:

® Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen
Anwendungen (Benutzeroberflachen) anzeigen.

m  Zusétzlichen Desktop verwalten, auf dem Sonderanwendungen
Ihres Maschinenherstellers ablaufen kénnen.

m Steuern des Fokus zwischen Anwendungen der NC-Software
und Anwendungen des Maschinenherstellers.

» Uberblendfenster (Pop-Up Fenster) kénnen Sie in GréRe und
Position veréndern. SchlieBen, Wiederherstellen und Minimieren
der Uberblendfenster ist ebenfalls maoglich.

Die TNC blendet im Bildschirm links oben einen

E> Stern ein, wenn eine Anwendung des Windows-
Managers, oder der Window-Manager selbst einen
Fehler verursacht hat. WWechseln Sie in diesem Fall
in den Window-Manager und beheben das Problem,
ggf. Maschinenhandbuch beachten.
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2.5 Window-Manager

Task-Leiste

Uber die Task-Leiste wahlen Sie per Maus verschiedene T i
Arbeitsbereiche. Die TNC stellt folgende Arbeitsbereiche zur
Verflgung:

m Arbeitsbereich 1: Aktive Maschinen-Betriebsart
®  Arbeitsbereich 2: Aktive Programmier-Betriebsart

®m Arbeitsbereich 3: Anwendungen des Maschinenherstellers |
(optional verflgbar) |

DarUber hinaus kénnen Sie Uber die Task-Leiste auch andere
Anwendungen wahlen, die Sie parallel zur TNC gestartet haben
(z.B. auf den PDF Betrachter oder den TNCguide umschalten).

Uber das griine HEIDENHAIN-Symbol 6ffnen Sie per Mouse-Klick

e
£=im)

ein Men(, Uber das Sie Informationen erhalten, Einstellungen
vornehmen oder Anwendungen starten kénnen. Folgende
Funktionen stehen zur Verfligung:

®m  About Xfce: Informationen zum Window-Manager Xfce
®  About HeROS: Informationen zum Betriebssystem der TNC

® NC Control: TNC-Software starten und stoppen. Nur fir
Diagnose-Zwecke erlaubt

® Web Browser: Mozilla Firefox starten

® Diagnostics: Benutzung nur fur autorisierte Fachkrafte zum
Starten von Diagnoseanwendungen

m Settings: Konfiguration verschiedener Einstellungen
®m Date/Time: Einstellung von Datum und Uhrzeit

B Language: Spracheinstellung fir Systemdialoge. Die
TNC Uberschreibt diese Einstellung beim Starten mit der
Spracheinstellung des Maschinen-Parameters 7230

B Network: Netzwerk-Einstellung

® Reset WM-Conf: Grundeinstellungen des Windows-
Managers wiederherstellen. Setzt ggf. auch Einstellungen
zurlck, die Ihr Maschinenhersteller durchgefihrt hat

® Screensaver: Einstellungen fir den Bildschirmschoner, es
stehen verschiedene zur Verfligung
B Shares: Netzwerk-Verbindungen konfigurieren

® Tools: Nur fUr autorisierte Benutzer freigegeben. Die unter Tools
verfligbaren Anwendungen kdnnen sich durch Anwahl des
zugehorigen Datei-Typs in der Datei-Verwaltung der TNC direkt
starten siehe "Datei-Verwaltung: Grundlagen®, Seite 100
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Sicherheitssoftware SELinux

2.6 Sicherheitssoftware SELinux

SELinux ist eine Erweiterung fUr Linux-basierte Betriebssysteme.
SELinux ist eine zusatzliche Sicherheitssoftware im Sinne von
Mandatory Access Control (MAC) und schiitzt das System gegen
die Ausfliihrung nicht autorisierter Prozesse oder Funktionen und
somit Viren und andere Schadsoftware.

MAC bedeutet, dass jede Aktion explizit erlaubt sein muss,
andernfalls flhrt die TNC diese nicht aus. Die Software dient als
zusétzlicher Schutz zur normalen Zugriffsbeschrankung unter
Linux. Nur wenn die Standard-Funktionen und die Zugriffkontrolle
von SELinux das Ausfluhren bestimmter Prozesse und Aktionen
erlauben, wird dies zugelassen.

Die SELinux-Installation der TNC ist so vorbereitet,
E> dass nur Programme ausgefiihrt werden dirfen, die
mit der NC-Software von HEIDENHAIN installiert
werden. Andere Programme kénnen mit der
Standard-Installation nicht ausgefihrt werden.

Die Zugriffkontrolle von SELinux unter HEROS 5 ist wie folgt
geregelt:

®m Die TNC fUhrt nur Anwendungen aus, die mit der NC-Software
von HEIDENHAIN installiert werden.

m Dateien, die in Zusammenhang mit der Sicherheit der Software

stehen (Systemdateien von SELinux, Boot-Dateien von HEROS
5, usw.) dirfen nur von explizit ausgewahlten Programmen
verandert werden.

m Dateien, die von anderen Programmen neu erstellt werden,
dirfen grundsatzlich nicht ausgefihrt werden.

B Es gibt nur zwei Vorgénge, denen es erlaubt ist neue Dateien
auszufihren:

m Starten eines Software-Updates Ein Software-Update von
HEIDENHAIN kann Systemdateien ersetzen oder andern.

m Starten der SELinux-Konfiguration Die Konfiguration von
SELinux ist in der Regel von lhrem Maschinenhersteller
durch ein Passwort geschutzt, Maschinenhandbuch
beachten.

von SELinux, da dies einen zuséatzlichen Schutz
gegen einen Angriff von aullen darstellt.

E> HEIDENHAIN empfiehlt grundsétzlich die Aktivierung
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2.7 Zubehor: 3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

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

3D-Tastsysteme

Mit den verschiedenen 3D-Tastsystemen von HEIDENHAIN konnen
Sie:

®m \Werkstlcke automatisch ausrichten

®m Schnell und genau Bezugspunkte setzen

® Messungen am Werkstick wahrend des Programmlaufs
ausfuhren

® \Werkzeuge vermessen und prifen

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen) sind im BenutzerHandbuch
Zyklenprogrammierung beschrieben. Wenden Sie
sich ggf. an HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer
Handbuch bendtigen. ID: 892905-xx

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 und
TS 740

Diese Tastsysteme eignen sich besonders gut zum automatischen
Werkstlck-Ausrichten, Bezugspunkt-Setzen, fir Messungen

am Werkstick. Das TS 220 Ubertragt die Schaltsignale Uber ein
Kabel und ist zudem eine kostengunstige Alternative, wenn Sie
gelegentlich digitalisieren missen.

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

Das Funktionsprinzip: In den schaltenden Tastsystemen von
HEIDENHAIN registriert ein verschleil3freier optischer Schalter die
Auslenkung des Taststifts. Das erzeugte Signal veranlasst, den
Istwert der aktuellen Tastsystem-Position zu speichern.

Das Werkzeug-Tastsystem TT 140 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 140 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen

und Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur
Verfligung, mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lange bei
stehender oder rotierender Spindel ermitteln lassen. Die besonders
robuste Bauart und die hohe Schutzart machen das TT 140
gegeniber Kihlmittel und Spanen unempfindlich. Das Schaltsignal
wird mit einem verschleil3freien optischen Schalter gebildet, der
sich durch eine hohe Zuverlassigkeit auszeichnet.
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Zubehor: 3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

Elektronische Handrader HR

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

3.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

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

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

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

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

X (2Y)

Bezugssystem

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

Im rechtwinkligen System (kartesisches System) sind drei
Richtungen als Achsen X, Y und Z festgelegt. Die Achsen stehen
jeweils senkrecht zueinander und schneiden sich in einem Punkt,
dem Nullpunkt. Eine Koordinate gibt den Abstand zum Nullpunkt

in einer dieser Richtungen an. So Iasst sich eine Position in der
Ebene durch zwei Koordinaten und im Raum durch drei Koordinaten
beschreiben.

Koordinaten, die sich auf den Nullpunkt beziehen, werden

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

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

Die TNC 640 kann optional bis zu 18 Achsen steuern. Neben den
Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen
U, V und W. Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet. Das
Bild rechts unten zeigt die Zuordnung der Zusatzachsen bzw.
Drehachsen zu den Hauptachsen.

Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

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

Werkzeugachse Hauptachse Nebenachse
X Y z
Y z X
z X Y
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Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung
3.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemal3t ist, erstellen v
Sie das Bearbeitungs-Programm auch mit rechtwinkligen
Koordinaten. Bei Werkstlcken mit Kreisbdgen oder bei
Winkelangaben ist es oft einfacher, die Positionen mit
Polarkoordinaten festzulegen. /' H

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten X, Y und Z
beschreiben Polarkoordinaten nur Positionen in einer Ebene. R f
Polarkoordinaten haben ihren Nullpunkt im Pol CC (CC = circle 10 N4 0°
centre; engl. Kreismittelpunkt). Eine Position in einer Ebene ist so N
eindeutig festgelegt durch:

m Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position 30

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

>V

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

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

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Grundlagen 3.1

Absolute und inkrementale Werkstiick-Positionen

Absolute Werkstiick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten:
Bohrung 1 Bohrung ” Bohrung =
X=10 mm X =30mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20mm Y =30 mm

Inkrementale Werkstiick-Positionen

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

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

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

10,

| 10

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X=10mm

Y =10 mm

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

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

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

Inkrementale Koordinaten beziehen sich immer auf die zuletzt
programmierte Position des Werkzeugs.
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Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung
3.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

Eine Werkstlck-Zeichnung gibt ein bestimmtes Formelement

des Werkstlcks als absoluten Bezugspunkt (Nullpunkt) vor, meist y4 ‘
eine Werkstlck-Ecke. Beim Bezugspunkt-Setzen richten Sie das
Werkstlck zuerst zu den Maschinenachsen aus und bringen das Y
Werkzeug fir jede Achse in eine bekannte Position zum Werkstick.

Fir diese Position setzen Sie die Anzeige der TNC entweder auf

Null oder einen vorgegebenen Positionswert. Dadurch ordnen Sie

das Werkstlick dem Bezugssystem zu, das fir die TNC-Anzeige

bzw. Ihr Bearbeitungs-Programm gilt.

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

Wenn die Werkstlck-Zeichnung nicht NC-gerecht bemal3t
ist, dann wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlck-Ecke
als Bezugspunkt, von dem aus sich die Malse der Ubrigen
Werkstlckpositionen maglichst einfach ermitteln lassen.

Besonders komfortabel setzen Sie Bezugspunkte mit einem
3D-Tastsystem von HEIDENHAIN. Siehe BenutzerHandbuch
Zyklenprogrammierung , Bezugspunkt-Setzen mit 3D-

MAX

MIN

Tastsystemen™.
Beispiel
Die Werkstlck-Skizze zeigt Bohrungen (7 bis 4), deren vi
Bemallungen sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den
Koordinaten X=0 Y=0 beziehen. Die Bohrungen (5 bis 7) B 150
beziehen sich auf einen relativen Bezugspunkt mit den absoluten 50| :TO N\ N\
Koordinaten X=450 Y=750. Mit dem Zyklus NULLPUNKT- ‘;i \/ \/
VERSCHIEBUNG konnen Sie den Nullpunkt vortibergehend auf die S{ 2l
Position X=450, Y=750 verschieben, um die Bohrungen (5 bis 7) a S
ohne weitere Berechnungen zu programmieren. 320 8 () (:
P
>
325 450 900
950
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Programme eroffnen und eingeben

3.2 Programme eroéffnen und eingeben

Aufbau eines NC-Programms im DIN/ISO-Format

Ein Bearbeitungs-Programm besteht aus einer Reihe von

Programm-Satzen. Das Bild rechts zeigt die Elemente eines Satzes.

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

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

Die darauffolgenden Satze enthalten Informationen Uber:
® das Rohtell

Werkzeug-Aufrufe

Anfahren einer Sicherheits-Position

Vorschibe und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

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

HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem

' Werkzeug-Aufruf grundsatzlich eine Sicherheits-

[ Position anfahren, von der aus die TNC kollisionsfrei
zur Bearbeitung positionieren kann!

Rohteil definieren: G30/G31

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

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

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

Die Rohteil-Definition ist nur erforderlich, wenn Sie
das Programm grafisch testen wollen!
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3.2 Programme eréffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eréffnen

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart
PROGRAMMIEREN ein. Beispiel flr eine Programm-Eréffnung:

» Betriebsart PROGRAMMIEREN wihlen
» Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
i driicken

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

» Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

» Malseinheit wahlen: Softkey MM oder INCH
dricken. Die TNC wechselt ins Programm-Fenster
und erdéffnet den Dialog zur Definition der BLK-
FORM (Ronhteil)

ENT

MM

BEARBEITUNGSEBENE IN GRAFIK: XY
@ » Spindelachse eingeben, z.B. Z

ROHTEIL-DEFINITION: MINIMUM

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

ROHTEIL-DEFINITION: MAXIMUM

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

ENT

ENT

Beispiel: Anzeige der BLK-Form im NC-Programm

%NEU G71 * Programm-Anfang, Name, Maleinheit
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Spindelachse, MIN-Punkt-Koordinaten
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-Punkt-Koordinaten

N99999999 %NEU G71 * Programm-Ende, Name, Malf3einheit

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

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

Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn
die kirzeste Seite mindestens 50 um und die langste
Seite maximal 99 999,999 mm grof3 ist.

E> Wenn Sie keine Rohteil-Definition programmieren
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Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO programmieren

Um einen Satz zu programmieren, driicken Sie die Taste SPEC

FCT. Wahlen Sie den Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN und
anschlieRend den Softkey DIN/ISO. Sie kdnnen auch die grauen
Bahnfunktionstasten benutzen, um den entsprechenden G-Code zu
erhalten.

Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer
angeschlossene USB-Tastatur eingeben, achten Sie
darauf, dass die GroRRschreibung aktiv ist.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

» 1 eingeben und Taster ENT driicken, um Satz zu
eroffnen

ENT

KOORDINATEN?
» 10 (Zielkoordinate fiir X-Achse eingeben)

» 20 (Zielkoordinate fir Y-Achse eingeben)

» mit Taste ENT zur nachsten Frage

FRASERMITTLUNGSPUNKTBAHN

» 40 eingeben und mit Taste ENT bestatigen, um
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur zu verfahren,
oder

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

VORSCHUB F=?
» 100 (Vorschub fir diese Bahnbewegung 100 mm/min eingeben)

Nt » mit Taste ENT zur nachsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?
» 3 (Zusatzfunktion M3 ,Spindel ein”) eingeben.
» Mit Taste ENT beendet die TNC diesen Dialog.

ENT

Das Programmfenster zeigt die Zeile:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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3.2

Programme eroffnen und eingeben

Ist-Positionen iibernehmen

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

®m \erfahrsatze programmieren

® Zyklen programmieren

Um die richtigen Positionswerte zu Gbernehmen, gehen Sie wie

folgt vor:

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

ACHSE

=

94

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

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

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

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

Die TNC lasst die Softkey-Leiste zur Achsauswahl
so lange aktiv, bis Sie diese durch erneutes Driicken
der Taste , Ist-Position Ubernehmen” wieder
ausschalten. Dieses Verhalten gilt auch dann,

wenn Sie den aktuellen Satz speichern und per
Bahnfunktionstaste einen neuen Satz eroffnen.
Wenn Sie ein Satzelement wahlen, in dem Sie per
Softkey eine Eingabealternative wahlen missen
(z.B. die Radiuskorrektur), dann schlieRt die TNC die
Softkey-Leiste zur Achsauswahl ebenfalls.

Die Funktion ,,Ist-Position Ubernehmen” ist nicht
erlaubt, wenn die Funktion Bearbeitungsebene
schwenken aktiv ist.
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Programme eroffnen und eingeben

Sie kdnnen ein Programm nur dann editieren, wenn
es nicht gerade in einer Maschinen-Betriebsart von

der TNC abgearbeitet wird.

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

Funktion

Seite nach oben blattern

Softkey/Tasten

SEITE

Seite nach unten blattern

SEITE

Sprung zum Programm-Anfang

ANFANG

Sprung zum Programm-Ende

:

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

I

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

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz wahlen

Bestimmten Satz wahlen: Taste GOTO
driicken, gewtlinschte Satznummer
eingeben, mit Taste ENT bestatigen. Oder:
Satznummernschritt eingeben und die
Anzahl der eingegeben Zeilen durch Druck
auf Softkey N ZEILEN nach oben oder
unten Uberspringen

GOTO

o008
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3.2 Programme eréffnen und eingeben

Funktion Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null
setzen

Falschen Wert [6schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

80688
Im jm M Em M

Gewahltes Wort 16schen

m=
Z0

Gewahlten Satz |0schen

O
m
L

Zyklen und Programmteile 16schen DEL

D

Satz einfligen, den Sie zuletzt editiert bzw. LETZTEN

NC-SATZ

geléscht haben EINFUGEN

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

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

Worter andern und einfiigen

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

» Anderung abschlieRen: Taste END driicken

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

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

» Ein Wort in einem Satz wéahlen: Pfeil-Taste so oft
dricken, bis gewlnschtes Wort markiert ist
» Satz mit Pfeiltasten wahlen

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

Wenn Sie in sehr langen Programmen die Suche
gestartet haben, blendet die TNC ein Symbol mit der
Fortschritts-Anzeige ein. Zusatzlich konnen Sie dann
per Softkey die Suche abbrechen.
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Beliebigen Text finden

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

» Gesuchten Text eingeben
» Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken

Programmteile markieren, kopieren, l6schen und einfiigen

Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein [ e - em—
anderes NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC folgende :
Funktionen zur Verfligung: Siehe Tabelle unten.

Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:
» Softkeyleiste mit Markierungsfunktionen wéahlen
» Ersten (letzten) Satz des zu kopierenden Programmteils wahlen

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

» Bewegen Sie das Hellfeld auf den letzten (ersten) Satz des - i

uuuuuuuu

Programmteils den Sie kopieren oder Idschen wollen. Die TNC =
stellt alle markierten Satze in einer anderen Farbe dar. Sie

kdénnen die Markierungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie

den Softkey MARKIEREN ABBRECHEN driicken

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

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

anderen Programm einzufligen, wahlen Sie das
entsprechende Programm Uber die Datei-Verwaltung
und markieren dort den Satz, hinter dem Sie
einfigen wollen.

E> Um das kopierte Programmteil in einem

> Gespeichertes Programmteil einflgen: Softkey BLOCK
EINFUGEN drticken

» Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN
ABBRECHEN driicken
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3.2 Programme eréffnen und eingeben

Funktion Softkey
Markierungsfunktion einschalten BLOCK
MARKIEREN
Markierungsfunktion ausschalten MARKIEREN
ABBRECHEN
Markierten Block I6schen BLOCK
AUS-
SCHNEIDEN
Im Speicher befindlichen Block einfligen BLock
EINFUGEN
Markierten Block kopieren BLOCK
KOPIEREN

Die Suchfunktion der TNC

Mit der Suchfunktion der TNC kdnnen Sie beliebige Texte innerhalb
eines Programmes suchen und bei Bedarf auch durch einen neuen
Text ersetzen.

Nach beliebigen Texten suchen

» Ggf. Satz wéhlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist [ianetisr Beeeies @r rogzamioren

» Suchfunktion wahlen: Die TNC blendet das
Suchfenster ein und zeigt in der Softkey-Leiste
die zur Verfligung stehenden Suchfunktionen an
(siehe Tabelle Suchfunktionen)

X » +40 (zu suchenden Text eingeben, auf Grof3-/
Kleinschreibung achten)

SUCHEN

» Suchvorgang starten: Die TNC springt auf

SUCHEN e —

den nachsten Satz, in dem der gesuchte Text
gespeichert ist

» Suchvorgang wiederholen: Die TNC springt auf

NceLLEs ae -
SUCHEN ELLES | guoen | enserzen | ALE H e | H s

den nachsten Satz, in dem der gesuchte Text
gespeichert ist

ENDE » Suchfunktion beenden
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Suchen/Ersetzen von beliebigen Texten

Die Funktion Suchen/Ersetzen ist nicht mdglich,
wenn

B ein Programm geschitzt ist

®m das Programm von der TNC gerade abgearbeitet

wird

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

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

>

SUCHEN

>
>

SUCHEN

ERSETZEN

ENDE

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

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

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

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den
nachsten gesuchten Text

Um den Text zu ersetzen und anschlieRend

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

Suchfunktion beenden

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013

3.2

99



Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung

3.3 Datei-Verwaltung: Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung: Grundlagen

Dateien
Dateien in der TNC Typ
Programme
im HEIDENHAIN-Format H
im DIN/ISO-Format A
Tabellen fiir
Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Nullpunkte .D
Punkte PNT
Presets .PR
Tastsysteme TP
Backup-Dateien .BAK
Abhéngige Daten (z.B. Gliederungspunkte) .DEP
Paletten P
Drehwekzeuge .TRN
Texte als
ASCIlI-Dateien A
Protokoll-Dateien TIXT
Hilfe-Dateien .CHM
100
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Datei-Verwaltung: Grundlagen

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

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten kénnen,
verflgt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung.
Hier konnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren,
umbenennen und I6schen.

Sie kénnen mit der TNC nahezu beliebig viele Dateien verwalten.
Der zur Verfligung stehende Speicherplatz betragt mindestens

21 GByte. Ein einzelnes NC-Programm darf maximal 2 GByte grof3
sein.

Je nach Einstellung erzeugt die TNC nach dem
E> Editieren und Abspeichern von NC-Programmen

eine Backup-Datei *.bak. Dies kann den lhnen zur

Verfligung stehenden Speicherplatz beeintrachtigen.

Namen von Dateien

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

Datei-Name Datei-Typ
PROG20 H

Die Lange von Dateinamen sollte 25 Zeichen nicht Uberschreiten,
ansonsten zeigt die TNC den Programm-Namen nicht mehr
vollstandig an.

Dateinamen auf der TNC unterliegen folgender Norm: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-Standard). Demnach dirfen Dateinamen folgende Zeichen
enthalten:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Alle anderen Zeichen sollten Sie in Dateinamen nicht verwenden,
um Probleme bei der Dateilibertragung zu vermeiden.

Die maximal erlaubte Lange von Dateinamen darf so

E> lang sein, dass die maximal erlaubte Pfadlange von
82 Zeichen nicht Uberschritten wird, siehe "Pfade”,
Seite 103.
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3.3 Datei-Verwaltung: Grundlagen

Extern erstellte Dateien auf der TNC anzeigen

Auf der TNC sind einige Zusatztools installiert, mit denen Sie die in
der folgenden Tabelle dargestellten Dateien anzeigen und teilweise
auch bearbeiten kénnen.

Dateiarten Typ
PDF-Dateien pdf
Excel-Tabellen xls
csv
Internet-Dateien html
Text-Dateien txt
ini
Grafik-Dateien bmp
gif
ipg
png

Weitere Informationen zum Anzeigen und Bearbeiten der
aufgeflihrten Datei-Typen: siehe Seite 115

Datensicherung

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

Mit der kostenlosen Datenlbertragungs-Software TNCremo NT
stellt HEIDENHAIN eine einfache Maoglichkeit zur Verfigung,
Backups von auf der TNC gespeicherten Daten zu erstellen.

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

Falls Sie alle auf der Festplatte befindlichen
E> Dateien (> 2 GByte) sichern wollen, nimmt dies

mehrere Stunden in Anspruch. Verlagern Sie den

Sicherungsvorgang ggf. in die Nachtstunden.

Ldschen Sie von Zeit zu Zeit nicht mehr bendtigte
Dateien, damit die TNC fir Systemdateien (z.B.
Werkzeug-Tabelle) immer gendigend freien
Festplattenspeicher zur Verfligung hat.

Bei Festplatten ist, abhangig von den

E> Betriebsbedingungen (z.B. Vibrationsbelastung), nach
einer Dauer von 3 bis 5 Jahren mit einer erhdhten
Ausfallrate zu rechnen. HEIDENHAIN empfiehlt daher
die Festplatte nach 3 bis 5 Jahren prifen zu lassen.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Verzeichnisse

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

Pfade

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

Die maximal erlaubte Pfadlange, also alle Zeichen
von Laufwerk, Verzeichnis und Dateiname inklusive
Erweiterung, darf 82 Zeichen nicht Gberschreiten!

Laufwerksbezeichner dirfen maximal 8
GroRbuchstaben besitzen.

Beispiel

Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis AUFTR1 angelegt.
Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1 noch das Unterverzeichnis
NCPROG angelegt und dort das Bearbeitungs-Programm PROG1.H
hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat damit den Pfad:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel fir eine Verzeichnisanzeige mit
verschiedenen Pfaden.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

Funktion Softkey Seite
Einzelne Datei kopieren KOPIEREN 107
oo
Bestimmten Datei-Typ anzeigen vp 106
WAHLEN
Neue Datei anlegen NEUE 107
DATEI
Die letzten 10 gewahlten Dateien LETZTE 110
. DATEIEN
anzeigen
Datei oder Verzeichnis I6schen LOSCHEN 111
Datei markieren 112
Datei umbenennen UMBENEN . 113
Datei gegen Léschen und Andern ScHUTZEN 114
schitzen B ]
Datei-Schutz aufheben UNGESCH. 114
Werkzeug-Tabelle importieren TRBELLE 173
TrEREN
Netzlaufwerke verwalten 122
Editor wahlen Eoaren 114
WAHLEN
Dateien nach Eigenschaften 113
sortieren SORTEEREN
Verzeichnis kopieren KOP . VERZ . 110

=

Verzeichnis mit allen
Unterverzeichnissen 16schen

(=]
D LOSCHE
ALLE

Verzeichnisse eines Laufwerks
anzeigen

B axr
-
S5 BAun

Verzeichnis umbenennen

UMBENEN .

[nec= xvz]

Neues Verzeichnis erstellen

104

NEUES
VERZEICHN.
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Datei-Verwaltung aufrufen

PGM
MGT

» Taste PGM MGT driicken: Die TNC zeigt das
Fenster zur Datei-Verwaltung (das Bild zeigt die
Grundeinstellung. Wenn die TNC eine andere

Bildschirm-Aufteilung anzeigt, dricken Sie den
Softkey FENSTER)

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke
und Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen
Daten gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die
Festplatte der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen
(RS232, Ethernet), an die Sie beispielsweise einen Personal-
Computer anschliefien kdnnen. Ein Verzeichnis ist immer durch
ein OrdnerSymbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts)

gekennzeichnet. Unterverzeichnisse sind nach rechts eingerickt.
Befindet sich ein Dreieck vor dem OrdnerSymbol, dann sind noch

weitere Unterverzeichnisse vorhanden, die Sie mit der Taste -/+
oder ENT einblenden konnen.

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

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

Bytes Dateigrofse in Byte

Status Eigenschaft der Datei:

E Programm ist in der Betriebsart
Programmieren angewahlt

S Programm ist in der Betriebsart
Programm-Test angewahlt

M Programm ist in einer Programmlauf-

Betriebsart angewahlt

Datei ist gegen Léschen und Andern
geschitzt

Datei ist gegen Léschen und Andern
geschutzt weil es gerade abgearbeitet

wird

Datum Datum, an der die Datei das letzte Mal
geandert wurde

Zeit Uhrzeit, an der die Datei das letzte Mal

geandert wurde
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen
» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

» Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

» Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

2800

SEITE » Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise
auf und ab

SEITE

Schritt 1: Laufwerk wahlen
» Laufwerk im linken Fenster markieren
WEHLEN » Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

» Taste ENT drlicken

Schritt 2: \erzeichnis wahlen

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

Schritt 3: Datei wahlen

2 » Softkey TYP WAHLEN driicken
WEHLEN » Softkey des gewlnschten Datei-Typs drlicken,
oder

ALLE ANZ. » alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlcken,
[ oder

» Datei im rechten Fenster markieren
WAHLEN » Softkey WAHLEN driicken, oder

» Taste ENT drlcken

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

-—
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Neues Verzeichnis erstellen

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

» NEU (neuen Verzeichnisnamen eingeben)

EnT » Taste ENT drlicken

VERZEICHNIS \NEU ERZEUGEN?
» Mit Softkey JA bestéatigen, oder

- » mit Softkey NEIN abbrechen

Neue Datei erstellen

» Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei erstellen wollen.

» NEU (neuen Dateinamen mit Datei-Endung)
eingeben und Taste ENT dricken, oder

ENT

el » Dialog zum Erstellen einer neuen Datei 6ffnen,
NEU (neuen Dateinamen mit Datei-Endung)
eingeben und Taste ENT drlcken.

ENT

Einzelne Datei kopieren

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

LG » Softkey KOPIEREN dricken: Kopierfunktion
iclvs wiahlen. Die TNC 6ffnet ein Uberblendfenster

» Namen der Ziel-Datei eingeben und mit Taste ENT
oder Softkey OK libernehmen: Die TNC kopiert die
Datei ins aktuelle Verzeichnis, bzw. ins gewahlte
Ziel-Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt
erhalten, oder

i%& » Drlcken Sie den Softkey Ziel-Verzeichnis, um

A in einem Uberblendfenster das Ziel-Verzeichnis
zu wahlen und mit Taste ENT oder Softkey OK
Ubernehmen: Die TNC kopiert die Datei mit dem
gleichen Namen ins gewahlte Verzeichnis. Die
ursprlingliche Datei bleibt erhalten.

Die TNC zeigt eine Fortschrittanzeige, wenn Sie den
Kopiervorgang mit der Taste ENT oder dem Softkey
OK gestartet haben.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

» Bildschirm-Aufteilung mit gleich groRen Fenstern wahlen

» In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey PFAD
drlcken

Rechtes Fenster

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

Linkes Fenster

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

» Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

MARKIEREN

DATET » Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren

MARKIEREN mochten und markieren. Falls gewlnscht,
markieren Sie weitere Dateien auf die gleiche
Weise
gg};"n%h » Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis
i kopieren

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe "Dateien markieren®, Seite
112.

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

Dateien iiberschreiben

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

» Alle Dateien Uberschreiben (Feld , Bestehende Dateien”
angewahlt): Softkey OK drlicken oder

» Keine Datei Uberschreiben: Softkey ABBRUCH drlicken oder

Wenn Sie eine geschltze Datei lberschreiben wollen, missen
Sie dies in dem Feld , Geschitzte Dateien” anwaéhlen bzw. den
Vorgang abbrechen.
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Tabelle kopieren

Zeilen in eine Tabelle importieren

Wenn Sie eine Tabelle in eine bestehende Tabelle kopieren,
kénnen Sie mit dem Softkey FELDER ERSETZEN einzelne Zeilen
Uberschreiben. Voraussetzungen:

B die Ziel-Tabelle muss bereits existieren

m die zu kopierende Datei darf nur die zu ersetzenden Zeilen
enthalten

®m der Datei-Typ der Tabellen muss identisch sein

Mit der Funktion FELDER ERSETZEN werden Zeilen

A in der Ziel-Tabelle Uberschrieben. Legen Sie eine
Sicherheits-Kopie der originalen Tabelle an, um
Datenverlust zu vermeiden.

Beispiel

Sie haben auf einem Voreinstellgerat die Werkzeug-Lédnge und
den Werkzeug-Radius von 10 neuen Werkzeugen vermessen.
Anschlief3end erzeugt das Voreinstellgerat die Werkzeug-Tabelle
TOOL_Import. T mit 10 Zeilen (sprich 10 Werkzeugen).

» Kopieren Sie diese Tabelle von dem externen Datentrager in ein
beliebiges Verzeichnis

» Kopieren Sie die extern erstellte Tabelle mit der Dateiverwaltung
der TNC in die bestehende Tabelle TOOL.T: Die TNC fragt,
ob die bestehende Werkzeug-Tabelle TOOL.T (berschrieben
werden soll:

» Dricken Sie den Softkey JA, dann Uberschreibt die TNC die
aktuelle Datei TOOL.T vollstandig. Nach dem Kopiervorgang
besteht TOOL.T also aus 10 Zeilen

» Oder driicken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann
Uberschreibt die TNC in der Datei TOOL.T die 10 Zeilen. Die
Daten der restlichen Zeilen werden von der TNC nicht veréandert

Zeilen aus einer Tabelle extrahieren

In Tabellen kdnnen Sie eine oder mehrere Zeilen markieren und in
einer separaten Tabelle speichern.

» Offnen Sie die Tabelle aus der Sie Zeilen kopieren méchten
Wahlen Sie mit den Pfeiltasten die erste zu kopierende Zeile
Driicken Sie den Softkey ZUSATZL. FUNKT.

Dricken Sie den Softkey MARKIEREN

Markieren Sie ggf. weitere Zeilen

Driicken Sie den Softkey SPEICHERN UNTER

Geben Sie einen Tabellen-Namen ein, in dem die selektierten
Zeilen gespeichert werde sollen

vV v v vV vY
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

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

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

Eine der zuletzt gewahlten Dateien auswahlen

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT
kil » Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen:
e Softkey LETZTE DATEIEN driicken

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

» Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab
» Datei wahlen: Softkey OK driicken, oder

EnT » Taste ENT drlcken
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Arbeiten mit der Datei-Verwaltung 3.4

Datei l0schen

' Achtung, Datenverlust moglich!

Das Loschen von Dateien konnen Sie nicht mehr
® rickgangig machen!

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die I16schen mdchten

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

» L dschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
» Ldschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken

Verzeichnis loschen

' Achtung, Datenverlust moglich!

Das Loschen von Dateien konnen Sie nicht mehr
rickgdngig machen!

» Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie I6schen
maochten

LGSCHEN » Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob das Verzeichnis mit allen
Unterverzeichnissen und Dateien tatsachlich
geldscht werden soll

» Loschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
» Ldschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken
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Dateien markieren

Markierungs-Funktion Softkey
Einzelne Datei markieren e
MARKIEREN
Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE
DATEIEN
MARKIEREN
Markierung fur einzelne Datei aufheben T
AUFHEBEN
Markierung fur alle Dateien aufheben ALLE
MARK .
AUFHEBEN
Alle markierten Dateien kopieren KOP . HARK..
M9=00

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

» Hellfeld auf erste Datei bewegen

» Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN driicken

DATET » Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN

MARKIEREN

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

|

DATET » Weitere Datei markieren: Softkey DATEI

| MARKIEREN MARKIEREN drlcken, usw.
Ko rARK. » Markierte Dateien kopieren: Softkey KOP MARK.

= driicken, oder

» Markierte Dateien |6schen: Softkey ENDE drlcken,
um Markierungs-Funktionen zu verlassen und

" LoscHEn anschlieRend Softkey LOSCHEN driicken, um

markierte Dateien zu l6schen

ENDE
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Datei umbenennen

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie umbenennen
mochten

UMBENEN . » Funktion zum Umbenennen wahlen

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

» Umbenennen ausflihren: Softkey OK oder Taste
ENT dricken

Dateien sortieren

» Wahlen Sie den Ordner in dem Sie die Dateien sortieren
mochten

SORTIEREN » Softkey SORTIEREN wéhlen

— » Softkey mit entsprechendem
Darstellungskriterium wahlen
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Zusatzliche Funktionen

Datei schiitzen/Dateischutz aufheben

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie schiitzen
maochten

2USATZL. » Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
RUNKTs FUNKT. dricken

SCHUTZEN » Dateischutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN

B & drlcken, die Datei erhélt Status P

UNGESCH. » Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH. driicken

Editor wahlen

» Bewegen Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf die Datei, die
Sie 6ffnen mochten

2usaTZL. » Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.

AT FUNKT. dricken

EDITOR » Auswahl des Editors mit dem die gewahlte Datei

HEREEN gedffnet werden soll: Softkey EDITOR WAHLEN
dricken

» Gewlinschten Editor markieren
» Softkey OK driicken, um Datei zu 6ffnen

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

2USATZL. » Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
RUNKTs FUNKT. drlicken

» Softkey-Leiste umschalten
é’ﬁ » Nach USB-Gerat suchen
E—— » Um das USB-Gerat zu entfernen: Bewegen Sie das
7

Hellfeld auf das USB-Gerat
» USB-Gerat entfernen

Weitere Informationen: siehe "USB-Gerate an der TNC", Seite
123.
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Zusatztools zur Verwaltung externer Datei-Typen

Mit Zusatztools konnen Sie verschiedene, extern erstellte Datei-
Typen auf der TNC anzeigen oder bearbeiten.

Dateiarten Beschreibung
PDF-Dateien (pdf) Seite 115
Excel-Tabellen (xls, csv) Seite 116
Internet-Dateien (htm, html) Seite 116
ZIP-Archive (zip) Seite 117
Text-Dateien (ASClI-Dateien, Seite 118

z.B. txt, ini)

Grafik-Dateien (bmp, gif, jpg, Seite 119
png)

auf die Steuerung Ubertragen, dann missen Sie die
Dateinamenserweiterungen pdf, xIs, zip, bmp gif,
jpg und png in die Liste der binar zu Ubertragenden
Dateitypen eingetragen haben (MenUpunkt >Extras
>Konfiuration >Modus in TNCremoNT).

E> Wenn Sie die Dateien vom PC aus mit TNCremoNT

PDF-Dateien anzeigen
Um PDF-Dateien direkt auf der TNC zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt

VOr. EIRES sm];um g s &R &[E
i Maschine konfiguri
PGM > Datei-Verwaltung aufrufen Wil obsebbges i
MGT Maschinenhersteller definierbar

» \erzeichnis wahlen, in dem die PDFDatei
gespeichert ist

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die PDF-Datei

» Taste ENT dricken: Die TNC o6ffnet die PDF-Datei
mit dem Zusatz-Tool PDF Betrachter in einer
eigenen Anwendung

ENT

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kénnen Sie jederzeit auf die

TNC-Oberflache zuriickschalten und die PDF-Datei gedffnet lassen.
Alternativ kdnnen Sie auch per Mouse-Klick auf das entsprechende
Symbol in der Task-Leiste zurlick auf die TNC-Oberflache wechseln.

Wenn Sie den Mouse-Zeiger Uber einer Schaltflache positionieren,
erhalten Sie einen kurzen Tipp-Text zur jeweiligen Funktion der
Schaltflache. Weitere Informationen zur Bedienung des PDF
Betrachters finden Sie unter Hilfe.

Um den PDF Betrachter zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Mouse MenUpunkt Datei wahlen

» MenUpunkt SchlieBen wahlen: Die TNC kehrt zurlck in die
Datei-Verwaltung
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Excel-Dateien anzeigen und bearbeiten

Um Excel-Dateien mit der Dateiendung xls oder csv direkt auf der
TNC zu 6ffnen und zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

» Verzeichnis wahlen, in dem die Excel-Datei
gespeichert ist

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Excel-Datei

» Taste ENT drltcken: Die TNC 6ffnet die Excel-Datei :
mit dem Zusatz-Tool Gnumeric in einer eigenen 7
Anwendung

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB koénnen Sie jederzeit auf
die TNC-Oberflache zurlickschalten und die Excel-Datei gedffnet

lassen. Alternativ konnen Sie auch per Mouse-Klick auf das
entsprechende Symbol in der Task-Leiste zurlick auf die TNC-

Oberflache wechseln.

Wenn Sie den Mouse-Zeiger Uber einer Schaltflache positionieren,
erhalten Sie einen kurzen Tipp-Text zur jeweiligen Funktion der
Schaltflache. Weitere Informationen zur Bedienung von Gnumeric
finden Sie unter Help.

Um Gnumeric zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Mouse Menipunkt File wahlen

» MenUpunkt Quit wahlen: Die TNC kehrt zurlick in die Datei-
Verwaltung

Internet-Dateien anzeigen
Um Internet-Dateien mit der Dateiendung htm oder html direkt auf
der TNC zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

» Verzeichnis wahlen, in dem die Internet-Datei
gespeichert ist

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Internet-Datei

» Taste ENT drlicken: Die TNC 6ffnet die Internet-
Datei mit dem Zusatz-Tool Mozilla Firefox in einer
eigenen Anwendung

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kénnen Sie jederzeit auf die

TNC-Oberflache zuriickschalten und die PDF-Datei ge6ffnet lassen.
Alternativ konnen Sie auch per Mouse-Klick auf das entsprechende
Symbol in der Task-Leiste zurlick auf die TNC-Oberflache wechseln.

Wenn Sie den Mouse-Zeiger Uber einer Schaltflache positionieren,
erhalten Sie einen kurzen Tipp-Text zur jeweiligen Funktion der
Schaltflache. Weitere Informationen zur Bedienung des Mozilla
Firefox finden Sie unter Help.

Um den Mozilla Firefox zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Mouse Mentipunkt File wahlen

» MenUpunkt Quit wahlen: Die TNC kehrt zurick in die Datei-
Verwaltung
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Arbeiten mit ZIP-Archiven

Um ZIP-Archive mit der Dateiendung zip direkt auf der TNC zu
offnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

» \erzeichnis wahlen, in dem die Archiv-Datei
gespeichert ist

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Archiv-Datei

» Taste ENT drlicken: Die TNC 6ffnet die Archiv-
Datei mit dem Zusatz-Tool Xarchiver in einer
eigenen Anwendung

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kénnen Sie jederzeit auf
die TNC-Oberflache zuriickschalten und die Archiv-Datei gedffnet
lassen. Alternativ konnen Sie auch per Mouse-Klick auf das
entsprechende Symbol in der Task-Leiste zurlick auf die TNC-
Oberflache wechseln.

Wenn Sie den Mouse-Zeiger Uber einer Schaltflache positionieren,
erhalten Sie einen kurzen Tipp-Text zur jeweiligen Funktion der
Schaltflache. Weitere Informationen zur Bedienung von Xarchiver
finden Sie unter Hilfe.

Entpacken von NC-Programmen und NC-Tabellen
keine Konvertierung von binar nach ASCII bzw.
umgekehrt durchfiihrt. Beim Ubertragen auf TNC-
Steuerungen mit anderen Software-Versionen,
konnen solche Dateien dann ggf. nicht von der TNC
gelesen werden.

E> Beachten Sie, dass die TNC beim Packen und

Um Xarchiver zu beenden gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Mouse MenUpunkt Archiv wahlen

» Menlpunkt Beenden wahlen: Die TNC kehrt zurlck in die Datei-
Verwaltung
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Text-Dateien anzeigen oder bearbeiten

Um Text-Dateien (ASClI-Dateien, z.B. mit Dateiendung txt oder ini)
zu 6ffnen und zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

» Laufwerk und Verzeichnis wahlen, in dem die Text-
Datei gespeichert ist

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Text-Datei

Taste ENT drlcken: Die TNC zeigt ein Fenster zur
Auswahl des gewlinschten Editors

» Taste ENT dricken um die Mousepad-Anwendung
zu wahlen. Alternativ konnen Sie TXT-Dateien auch
mit dem internen Text-Editor der TNC 6ffnen

» Die TNC 6ffnet die Text-Datei mit dem Zusatz-Tool
Mousepad in einer eigenen Anwendung

Wenn Sie eine H oder |-Datei auf einem externen
Laufwerk 6ffnen und mit Mousepad auf dem TNC-
Laufwerk speichern, erfolgt keine automatische
Wandlung der Programme in das interne
Steuerungsformat. So gespeicherte Programme
kdénnen Sie nicht mit dem TNC-Editor 6ffnen oder
abarbeiten.

=

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kénnen Sie jederzeit auf die

TNC-Oberflache zuriickschalten und die Text-Datei gedffnet lassen.
Alternativ kdnnen Sie auch per Mouse-Klick auf das entsprechende
Symbol in der Task-Leiste zurlick auf die TNC-Oberflache wechseln.

Innerhalb von Mousepad stehen die von Windows her bekannten
Shortcuts zur Verfigung, mit denen Sie Texte schnell bearbeiten
konnen (STRG+C, STRG+V....).

Um Mousepad zu beenden gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Mouse MenUpunkt Datei wahlen

» Menlpunkt Beenden wahlen: Die TNC kehrt zurlick in die Datei-
Verwaltung

& Textdatei. txt e
Datel_earberin_Suchen_Opionen_Hile

[Prazision steigern
| Drehachsen vermessen mit KinematicsOpt, Weiterentwicklungen (Option)

[pie Genauigkeitsanforderungen insbesondere auch im Bereich der S-Achs-Bearbeitung,
erden imner hoher.

JSo sollen komplexe Teile exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit auch iiber lange
[zeitriune gefertigt werden konnen.

[KinematicsOpt ist ein wichtiger Baustein der Thnen hilft, diese komplexe Anforderung auch
irklich unzusetzen zu konnen: Ein 3D Tastsystem-Zyklus vermisst die an Threr

faschine vorhandenen Drehachsen vollautomatisch, unabhiingig davon, ob die Drehachsen
fnechanisch als Tisch oder Kopf ausgefiihrt sind

[pabei wird eine Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf dem Maschinentisch befestigt
lnd in einer von Thnen definierbaren Feinheit vermessen. Sie legen bei der Zyklus-Definition
llediglich fiir jede Drehachse separat den Bereich fest, den Sie vermessen wollen.

leu verfiighar in den aktuellen Software-Versionen ist die Moglichkeit, die Schieflage einer
Iinkelachse (Kopf oder Tisch) zu vermessen

[Fir Kopfachsen wird das moglich durch zweifache Vermessung der Drehachsen mit unterschiedlich
fLangen der verf zwischen den beiden
Messvorgangen erforderlich ist, das Tastsystem automatisch kalibrieren zu komnen, steht zusatzlich

lder neuer Kalibrierzyklus 460 zur Verfiigung, mit dem die Kalibrierung an der eh schon aufgespannten
WMEIDENHAIN Kalibrierkugel KKH durchgefiihrt werden kann.
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Grafik-Dateien anzeigen

Um Grafik-Dateien mit der Dateiendung bmp, gif, jpg oder png
direkt auf der TNC zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

» \Verzeichnis wahlen, in dem die Grafik-Datei
gespeichert ist

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Grafik-Datei

» Taste ENT drlcken: Die TNC 6ffnet die Grafik-Datei

mit dem Zusatz-Tool ristretto in einer eigenen

Anwendung

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kénnen Sie jederzeit auf

die TNC-Oberflache zuriickschalten und die Grafik-Datei gedffnet

lassen. Alternativ konnen Sie auch per Mouse-Klick auf das
entsprechende Symbol in der Task-Leiste zurlick auf die TNC-
Oberflache wechseln.

Weitere Informationen zur Bedienung von ristretto finden Sie unter

Hilfe.
Um ristretto zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Mouse MenUpunkt Datei wahlen

» MenUpunkt Beenden wéhlen: Die TNC kehrt zurlick in die Datei-

Verwaltung
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Dateniibertragung zu/von einem externen Datentrager

Bevor Sie Daten zu einem externen
E> Datentrager Gbertragen konnen, missen

Sie die Datenschnittstelle einrichten, siehe

"Datenschnittstellen einrichten"”, Seite 538.

Wenn Sie Uber die serielle Schnittstelle Daten
Ubertragen, dann kénnen in Abhangigkeit von der
verwendeten Datenubertragungs-Software Probleme
auftreten, die Sie durch wiederholtes Ausflhren der
Ubertragung beheben kdnnen.

» Datei-Verwaltung aufrufen

MGT

FENSTER » Bildschirm-Aufteilung fur die Datenlbertragung
wiihlen: Softkey FENSTER driicken. Die TNC

zeigt in der linken Bildschirmhalfte alle Dateien
des aktuellen Verzeichnisses und in der rechten
Bildschirmhalfte alle Dateien, die im Root-
Verzeichnis TNC:\ gespeichert sind.

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

» Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab
» Bewegt das Hellfeld vom rechten Fenster ins linke
Fenster und umgekehrt

120 TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013

Manuallar Betrieb 1$emgramm1sxen

zzzzzzzzzz

ENDE




Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

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

i%t » Anderes Laufwerk oder Verzeichnis wahlen:
=N Softkey zur Verzeichniswahl drlicken, die TNC
zeigt ein Uberblendfenster. Wahlen Sie im
Uberblendfenster mit den Pfeiltasten und der
Taste ENT das gewUlnschte Verzeichnis.

KOPIEREN » Einzelne Dateien Ubertragen: Softkey KOPIEREN

" dricken, oder

» mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
dricken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe
'Dateien markieren", Seite 111)

MARKIEREN

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

FENSTER » Datenilbertragung beenden: Hellfeld ins

linke Fenster schieben und danach Softkey
FENSTER drlcken. Die TNC zeigt wieder das
Standardfenster fur die Datei-Verwaltung

Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein

E> anderes Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den
Softkey ZEIGE BAUM. Wenn Sie den Softkey ZEIGE
DATEIEN dricken, zeigt die TNC den Inhalt des
gewabhlten Verzeichnisses!
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Die TNC am Netzwerk

=

Um die Ethernet-Karte an |hr Netzwerk
anzuschlief3en, siehe "Ethernet-Schnittstelle ", Seite
544,

Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs
protokolliert die TNC, siehe "Ethernet-Schnittstelle ",
Seite b44.

Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, stehen Ihnen

zusatzliche Laufwerke im linken Verzeichnis-Fenster zur Verfligung

(siehe Bild). Alle zuvor beschriebenen Funktionen (Laufwerk
wahlen, Dateien kopieren usw.) gelten auch fir Netzlaufwerke,
sofern lhre Zugriffsberechtigung dies erlaubt.

Netzlaufwerk verbinden und losen

PGM
MGT

NETZWERK

» Datei-Verwaltung wéahlen: Taste PGM MGT

dricken, ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-

Aufteilung so wahlen, wie im Bild rechts oben
dargestellt

» Netzwerk-Einstellungen wahlen: Softkey
NETZWERK (zweite Softkey-Leiste) drlicken.

» Netzlaufwerke verwalten: Softkey
NETZWERK VERBIND. DEFINER. dricken.
Die TNC zeigt in einem Fenster mogliche
Netzlaufwerke an, auf die Sie Zugriff haben. Mit

den nachfolgend beschriebenen Softkeys legen Sie

fir jedes Laufwerk die Verbindungen fest

Funktion Softkey
Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC Verbinden
markiert die Spalte Mount, wenn die

Verbindung aktiv ist.

Netzwerk-Verbindung beenden Trennen
Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der Auto

TNC automatisch herstellen. Die TNC markiert

die Spalte Auto, wenn die Verbindung

automatisch hergestellt wird

Neue Netzwerk-Verbing einrichten Hinzufiigen
Bestehende Netzwerk-Verbing I6schen Entfernen
Netzwerk-Verbing kopieren Kopieren
Netzwerk-Verbing editieren Bearbeiten
Status-Fenster |dschen Leeren
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Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

USB-Gerate an der TNC

Besonders einfach kénnen Sie Daten Uber USB-Gerate sichern
bzw. in die TNC einspielen. Die TNC unterstitzt folgende USB-
Blockgerate:

m Disketten-Laufwerke mit Dateisystem FAT/VFAT

® Memory-Sticks mit Dateisystem FAT/VFAT

m Festplatten mit Dateisystem FAT/VFAT

m CD-ROM-Laufwerke mit Dateisystem Joliet (ISO9660)

Solche USB-Gerate erkennt die TNC beim Anstecken automatisch.
USB-Gerate mit anderen Dateisystemen (z.B. NTFS) unterstitzt die
TNC nicht. Die TNC gibt beim Anstecken dann die Fehlermeldung
USB: TNC unterstiitzt Gerat nicht aus.

unterstiitzt Gerat nicht auch dann aus, wenn Sie
einen USB-Hub anschliel3en. In diesem Fall die
Meldung einfach mit der Taste CE quittieren.

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

E> Die TNC gibt die Fehlermeldung USB: TNC

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

Ihr Maschinenhersteller kann flir USB-Geréate feste
Namen vergeben. Maschinen-Handbuch beachten!

N4
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

PGM » Datei-Verwaltung wéahlen: Taste PGM MGT
MGT driicken

» Mit der Pfeiltaste das linke Fenster wahlen

Mit einer Pfeiltaste das zu trennende USB-Gerat
wahlen

» Softkey-Leiste weiterschalten

uena
v

» Zusatzliche Funktionen wahlen

NETZWERK

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

Datei-Verwaltung beenden

ol

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

P, » Funktion zum Wiederanbinden von USB-Geréten
& wahlen
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4.1 Kommentare einfigen

4.1 Kommentare einfligen

Anwendung

Sie kdnnen in einem Bearbeitungs-Programm Kommentare [Eenistios Betrien @7 rogramioren
einfligen, um Programmschritte zu erlautern oder Hinweise zu

geben. E

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

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

Sie haben folgende drei Maéglichkeiten, einen Kommentar A
einzugeben. e -

Kommentar wahrend der Programmeingabe

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

» Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END
abschliel3en

Kommentar nachtraglich einfligen

» Den Satz wahlen, an den Sie den Kommentar anfligen wollen

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

» Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END
abschliel3en

Kommentar in eigenem Satz

» Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar einfligen wollen

» Programmier-Dialog mit der Taste ,,;” (Semikolon) auf der Alpha-
Tastatur er6ffnen

» Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END
abschliel3en
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Funktionen beim Editieren des Kommentars

Funktion Softkey
An den Anfang des Kommentars springen ANFANG
| =
An das Ende des Kommentars springen ENDE
e I
An den Anfang eines Wortes springen. Worter LETZTES
sind durch ein Blank zu trennen Lﬁﬂ
An das Ende eines Wortes springen. \Worter | NACHSTES |
sind durch ein Blank zu trennen =Y
Umschalten zwischen Einflge- und

Uberschreib-Modus
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4.2 Darstellung der NC-Programme

4.2 Darstellung der NC-Programme

Syntaxhervorhebung

Die TNC stellt Syntaxelemente, abhangig von deren Bedeutung,
mit unterschiedlichen Farben dar. Durch die farbliche Hervorhebung
sind Programme besser lesbar und Ubersichtlicher.

Farbliche Hervorhebung von Syntaxelementen

EPrngxammlauf satzfolge
2 Prograsmlauf Satzfolge

Verwendung Farbe
Standardfarbe Schwarz
Darstellung von Kommentaren Grin
Darstellung von Zahlenwerten Blau
Satznummer Lila

Scrollbalken

Mit dem Scrollbalken (Bildlaufleiste) am rechten Rand des
Programmfensters, konnen Sie den Bildschirminhalt mit der Maus
verschieben. Zudem kénnen Sie durch GrofRe und Position des
Scrollbalkens, Rickschlisse auf die Programmldnge und die
Position des Cursors ziehen.
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4.3 Programme gliedern

Definition, Einsatzméglichkeit

Die TNC gibt Ihnen die Mdglichkeit, die Bearbeitungs-Programme EaRe B | @ oo o
mit Gliederungs-Satzen zu kommentieren. Gliederungs-Satze

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

Lange und komplexe Programme lassen sich durch sinnvolle
Gliederungs-Satze Ubersichtlicher und versténdlicher gestalten.
Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm.
Gliederungs-Satze fligen Sie an beliebiger Stelle in das
Bearbeitungs-Programm ein. Sie lassen sich zusatzlich in einem
eigenen Fenster darstellen und auch bearbeiten bzw. erganzen.

Die eingefligten Gliederungspunkte werden von der TNC in einer | w= =] =a g |

separaten Datei verwaltet (Endung .SEC.DEP). Dadurch erhéht sich  —
die Geschwindigkeit beim Navigieren im Gliederungsfenster.

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster

wechseln
FROGREHH » Gliederungs-Fenster anzeigen: Bildschirm-
GLIEDER. Aufteilung PROGRAMM + GLIEDER. wéhlen

i IE » Das aktive Fenster wechseln: Softkey , Fenster
— wechseln” drlicken

Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links)
einfiigen
» Gewdlnschten Satz wahlen, hinter dem Sie den Gliederungs-Satz
einfligen wollen
GLIEDE- » Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste * auf

RUNG

EINFUGEN der ASCII-Tastatur driicken
» Gliederungs-Text Uber Alpha-Tastatur eingeben

» Ggf. Gliederungstiefe per Softkey verandern

Satze im Gliederungs-Fenster wahlen

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

Die TNC verflgt Uber einen Taschenrechner mit den wichtigsten

mathematischen Funktionen.

» Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden bzw.

wieder schliel3en

» Rechenfunktionen wahlen: Kurzbefehl Giber Softkey wéahlen oder
mit der Alpha-Tastatur eingeben.

Rechen-Funktion

Bvanueller Betrieb ‘aﬁxogrammlexen

Kurzbefehl (Taste)

Addieren +
Subtrahieren -
Multiplizieren * —
Dividieren /
KlammerRechnung ()
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Werte potenzieren XAY
Quadratwurzel ziehen SQRT
Umkehrfunktion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Wert zum Zwischenspeicher M+
addieren
Wert zwischenspeichern MS
Zwischenspeicher aufrufen MR
Zwischenspeicher [6schen MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion eNx
Vorzeichen priifen SGN
Absolutwert bilden ABS
Nachkomma-Stellen abschneiden INT
Vorkomma-Stellen abschneiden FRAC
Modulwert MOD
Ansicht wahlen Ansicht
Wert I6schen CE
Maf3einheit MM oder INCH
Darstellung von Winkelwerten DEG (Grad) oder RAD
(Bogenmal)

Darstellungsart des Zahlenwertes

130

DEC (dezimal) oder
HEX (hexadezimal)
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Berechneten Wert ins Programm iibernehmen

» Mit den Pfeiltasten das Wort wahlen, in das der berechnete

Wert Gbernommen werden soll

» Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und

gewlnschte Berechnung durchflhren

» Taste , Ist-Position-Ubernehmen” oder Softkey WERT

UBERNEHMEN driicken: Die TNC Gbernimmt den Wert ins

aktive Eingabefeld und schlief3t den Taschenrechner

den Taschenrechner Gbernehmen. Wenn Sie den
Softkey WERT HOLEN drlcken, Gbernimmt die
TNC den Wert aus dem aktiven Eingabefeld in den

E> Sie kdnnen auch Werte aus einem Programm in

Taschenrechner.

Position des Taschenrechners einstellen

Unter dem Softkey ZUSATZLICHE FUNKTIONEN finden Sie

Einstellungen zum verschieben des Taschenrechners:

Funktion Softkey

ot

Taschenrechner in Pfeilrichtung verschieben

Schrittweite flir Verschiebung einstellen

STEP

SLouW

FAST

Taschenrechner in die Mitte positionieren

Pfeiltasten Ihrer Tastatur verschieben. Falls Sie
eine Maus angeschlossen haben, kénnen Sie den

E> Sie konnen den Taschenrechner auch mit den

Bl

Taschenrechner auch damit positionieren.
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4.5 Programmier-Grafik

4.5 Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfiihren/nicht mitfiihren

Wahrend Sie ein Programm erstellen, kann die TNC die

@Manueller Betrieb afi?"gﬂfﬂemﬂlﬁren

programmierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen.

» Zur Bildschirm-Aufteilung Programmm links und Grafik rechts
wechseln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM +
GRAFIK dricken

T » Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen.
EIN Wahrend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt I B!
die TNC jede programmierte Bahnbewegung im ‘
Grafik-Fenster rechts an i
Wenn die TNC die Grafik nicht mitfihren soll, setzen Sie den |
Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS. —— e —
AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil- ‘

Wiederholungen mit.

Programmier-Grafik fiir bestehendes Programm
erstellen

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

REEEL » Grafik erstellen: Softkey RESET + START driicken

START

Weitere Funktionen:

Funktion Softkey
Programmier-Grafik vollstandig erstellen RESET
+
START
ProgrammierGrafik satzweise erstellen START
EINZELS.

Programmier-Grafik komplett erstellen oder
nach RESET + START vervollstiandigen

Programmier-Grafik anhalten. Dieser Softkey
erscheint nur, wahrend die TNC eine SToee
Programmier-Grafik erstellt
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Satz-Nummern ein- und ausblenden
a » Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild

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

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

Grafik I6schen

E » Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild
GRAFIK » Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN
EOSCHEN dricken

Gitterlinien einblenden
E » Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild

» Gitterlinien einblenden: Softkey ,, GITTERLINIEN
aus  [EN] EINBLENDEN" driicken
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4.5 Programmier-Grafik

AusschnittsvergroRerung oder -verkleinerung

Sie konnen die Ansicht fir eine Grafik selbst festlegen. Mit einem
Rahmen wahlen Sie den Ausschnitt fir die VergroRerung oder

[BJvanueller Betrieb |EJProgranmieren

Verkleinerung.

» Softkey-Leiste flr Ausschnitts-Vergréfserung/Verkleinerung
wahlen (zweite Leiste, siehe Bild)

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfliigung:

Funktion Softkey i
Rahmen einblenden und verschieben. Zum —
Verschieben jeweiligen Softkey gedriickt = t
halten E
¢ 5 T T v
Rahmen verkleinern — zum Verkleinern B
Softkey driicken ]
Rahmen vergrofiern — zum Vergrofiern B [
Softkey driicken L
ROMTETL » Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
PUssCIN: Bereich Gbernehmen

Mit dem Softkey ROHTEIL ZURUCKSETZEN stellen Sie den
urspranglichen Ausschnitt wieder her.

Falls Sie eine Maus angeschlossen haben, kénnen
E> Sie mit der linken Maustaste einen Ramen fir den zu

vergroRernden Bereich ziehen. Sie kdnnen die Grafik

auch mit dem Mausrad verrdfsern und verkleinern.
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4.6 Fehlermeldungen

Fehler anzeigen

Fehler zeigt die TNC unter anderem an bei:

m falschen Eingaben

B |ogischen Fehlern im Programm

® nicht ausflihrbaren Konturelementen

® unvorschriftsmafiigen Tastsystem-Einsatzen

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

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

Die Fehlermeldung in der Kopfzeile wird solange angezeigt, bis sie
geldscht oder durch einen Fehler hoherer Prioritat ersetzt wird.
Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines Programmsatzes
enthalt, wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen
verursacht.

Fehlerfenster 6ffnen

m » Dricken Sie die Taste ERR. Die TNC 6ffnet
das Fehlerfenster und zeigt alle anstehenden
Fehlermeldungen vollstandig an.

Fehlerfenster schlieRen
» Drlcken Sie den Softkey ENDE, oder

ENDE

m » drlcken Sie die Taste ERR. Die TNC schlief3t das
Fehlerfenster.
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4.6 Fehlermeldungen

Ausfiihrliche Fehlermeldungen

Die TNC zeigt Moglichkeiten fir die Ursache des Fehlers und
Maoglichkeiten zum beheben des Fehlers:

» Fehlerfenster 6ffnen

ZusATZL. » Informationen zur Fehlerursache und
ZNE2 Fehlerbehebung: Positionieren Sie das Hellfeld
auf die Fehlermeldung und driicken den Softkey
ZUSATZL. INFO. Die TNC 6ffnet ein Fenster
mit Informationen zur Fehlerursache und
Fehlerbehebung

» Info verlassen: driicken Sie den Softkey ZUSATZL.
INFO erneut

Softkey INTERNE INFO

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

» Fehlerfenster 6ffnen.

INTERNE » Detail-Informationen zur Fehlermeldung:
INFo Positionieren Sie das Hellfeld auf die
Fehlermeldung und drlicken den Softkey INTERNE
INFO. Die TNC 6ffnet ein Fenster mit internen
Informationen zum Fehler

» Details verlassen: Driicken Sie den Softkey
INTERNE INFO erneut.
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Fehlermeldungen 4.6

Fehler l6schen

Fehler auBerhalb des Fehlerfensters loschen

» In der Kopfzeile angezeigte Fehler/Hinweis
|6schen: CE-Taste driicken

Sie die CE-Taste nicht zum Ldschen der Fehler
verwenden, da die Taste fir andere Funktionen
eingesetzt wird.

E> In einigen Betriebsarten (Beispiel: Editor) konnen

Mehrere Fehler I6schen

» Fehlerfenster 6ffnen

» Einzelnen Fehler 16schen: Positionieren Sie das
Hellfeld auf die Fehlermeldung und driicken den
Softkey LOSCHEN.

ALLE » Alle Fehler I6schen: Dricken Sie den Softkey ALLE
ECSCHEN LOSCHEN.

LOSCHEN

Ist bei einem Fehler die Fehlerursache nicht behoben,
kann er nicht geldscht werden. In diesem Fall bleibt
die Fehlermeldung erhalten.

Fehler-Protokoll

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

» Fehlerfenster 6ffnen.

PROTOKOLL > Softkey PROTOKOLL DATEIEN drlcken.

FEHLER » FehlerProtokoll 6ffnen: Softkey FEHLER-

EROTOKORC PROTOKOLL dricken.

UORHERTGE » Bei Bedarf vorherige Logfile einstellen: Softkey
DeIEE VORHERIGE DATEI drlcken.

AKTUELLE » Bei Bedarf aktuelle Logfile einstellen: Softkey
DATEL AKTUELLE DATEI drticken.

Der alteste Eintrag der FehlerLogfile steht am Anfang — der jlingste
Eintrag am Ende der Datei.

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013 137



Programmieren: Programmierhilfen
4.6 Fehlermeldungen

Tasten-Protokoll

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

PROTOKOLL > Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken

TRSTEN » Tasten-Logfile 6ffnen: Softkey TASTEN-

EROTOKORC PROTOKOLL drticken

UORHERTGE » Bei Bedarf vorherige Logfile einstellen: Softkey
RN VORHERIGE DATEI drlicken

AKTUELLE » Bei Bedarf aktuelle Logfile einstellen: Softkey
PATED AKTUELLE DATEI driicken

Die TNC speichert jede im Bedienablauf betatigte Taste des
Bedienfeldes in einem Tasten-Protokoll. Der alteste Eintrag steht
am Anfang — der jliingste Eintrag am Ende der Datei.
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Ubersicht der Tasten und Softkeys zum Sichten der Logfiles

Funktion Softkey/Tasten
Sprung zum Logfile-Anfang ANFANG

Sprung zum Logfile-Ende ENDE

Aktuelles Logfile AKTUELLE
Vorheriges Logfile [vornertee

Zeile vor/zurlck

Zurlck zum Hauptmenu
/
Hinweistexte

Bei einer Fehlbedienung, zum Beispiel Betatigung einer nicht
erlaubten Taste oder Eingabe eines Wertes auRerhalb des
Glltigkeitsbereichs, weist die TNC Sie mit einem (griinen)
Hinweistext in der Kopfzeile auf diese Fehlbedienung hin. Die TNC
|6scht den Hinweistext bei der nachsten glltigen Eingabe.

Service-Dateien speichern

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

Falls Sie die Funktion , Service-Dateien speichern” mehrmals mit
gleichem Datei-Namen ausfihren, wird die vorher gespeicherte
Gruppe Service-Dateien Uberschrieben. Verwenden Sie daher bei
erneutem Ausflhren der Funktion einen anderen Datei-Namen.

Service-Dateien speichern

» Fehlerfenster 6ffnen.
PROTOKOLL > Softkey PROTOKOLL DATEIEN drlicken.

DATEIEN

S > Softkey SERVICE DATEIEN SPEICHERN dricken:

sPETCHERN Die TNC 6ffnet ein Uberblend-Fenster, in dem
Sie einen Namen flr die Service-Datei eingeben
konnen.

» Service-Dateien speichern: Softkey OK driicken.
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Hilfesystem TNCguide aufrufen

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

Wenn |hr Maschinenhersteller auch ein Hilfesystem
? zur Verflgung stellt, dann blendet die TNC den
B  2usétzlichen Softkey MASCHINEN-HERSTELLER ein,
Uber den Sie dieses separate Hilfesystem aufrufen
kénnen. Dort finden Sie dann weitere, detailiertere
Informationen zur anstehenden Fehlermeldung.

HEIDENHAIN » Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen

TNCguide

il » Wenn verflgbar, Hilfe zu maschinenspezifischen
Fehlermeldungen aufrufen
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4.7 Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide
Anwendung

Sie die Hilfedateien von der HEIDENHAIN
Homepage downloaden siehe "Aktuelle Hilfedateien
downloaden", Seite 146.

E> Bevor Sie den TNCguide nutzen kdnnen, missen

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

der Sprache zu starten, die Sie als Dialogsprache an
Ihrer TNC eingestellt haben. Wenn die Dateien dieser
Dialogsprache an lhrer TNC noch nicht zur Verfligung
stehen, dann 6ffnet die TNC die englische Version.

E> Die TNC versucht grundsatzlich den TNCguide in

Folgende BenutzerDokumentationen sind im TNCguide verfligbar:
® BenutzerHandbuch Klartext-Dialog (BHBKIlartext.chm)

® BenutzerHandbuch DIN/ISO (BHBIso.chm)

B BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung (BHBtchprobe.chm)
m |iste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

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

Optional kann lThr Maschinenhersteller noch

maschinenspezifische Dokumentationen in den
3B TNCguide einbetten. Diese Dokumente erscheinen

dann als separates Buch in der Datei main.chm.
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Arbeiten mit dem TNCguide

TNCguide aufrufen

Um den TNCguide zu starten, stehen mehrere Maoglichkeiten zur
Verflgung:

» Taste HELP drtcken, wenn die TNC nicht gerade eine
Fehlermeldung anzeigt

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

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

Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen :
E> anstehen, dann blendet die TNC die direkte Hilfe =S T T e B

zu den Fehlermeldungen ein. Um den TNCguide

starten zu kénnen missen Sie zunéachst alle

Fehlermeldungen quittieren.

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

TNCGUIDE | TNCGUTDE
veRLASSEN

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

» Softkey-Leiste wahlen, in der der gewlinschte Softkey angezeigt
wird
» Mit der Mouse auf das Hilfesymbol klicken, das die TNC direkt

rechts Uber der Softkey-Leiste anzeigt: Der Mouse-Cursor
andert sich zum Fragezeichen

» Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion
Sie erklart haben wollen: Die TNC 6ffnet den TNCguide. Wenn
far den von lhnen gewaéhlten Softkey keine Einsprungstelle
existiert, dann 6ffnet die TNC die Buchdatei main.chm, von
der aus Sie per Volltextsuche oder per Navigation manuell die
gewdlnschte Erklarung suchen missen

Auch wenn Sie gerade einen NC-Satz editieren steht ein
kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung:

» Beliebigen NC-Satz wéhlen
» Mit Pfeiltasten in den Satz cursorn

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

Am einfachsten konnen Sie per Mouse im TNCguide navigieren.
Auf der linken Seite ist das Inhaltsverzeichnis sichtbar. Sie

kénnen durch Klick auf das nach rechts zeigende Dreieck die
darunterliegenden Kapitel anzeigen lassen oder direkt durch Klick
auf den jeweiligen Eintrag die entsprechende Seite anzeigen
lassen. Die Bedienung ist identisch zur Bedienung des Windows
Explorers.

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

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

Funktion Softkey
® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Den
darunter- bzw. darliberliegenden Eintrag
wahlen

m Textfenster rechts ist aktiv: Seite nach unten
bzw. nach oben verschieben, wenn Text
oder Grafiken nicht vollstandig angezeigt
werden

B [|nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen. Wenn
Inhaltsverzeichnis nicht mehr aufklappbar,
dann Sprung ins rechte Fenster

B Textfenster rechts ist aktiv: Keine Funktion

B |nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

B Textfenster rechts ist aktiv: Keine Funktion

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Per Cursor

Taste gewahlte Seite anzeigen

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

B [|nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Reiter
umschalten zwischen Anzeige des
Inhalts-Verzeichnisses, Anzeige des
Stichwort-Verzeichnisses und der Funktion
Volltextsuche und Umschalten auf die
rechte Bildschirmseite

m Textfenster rechts ist aktiv: Sprung zurick
ins linke Fenster

B |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Den
darunter- bzw. dariiberliegenden Eintrag

E O

wahlen
m Textfenster rechts ist aktiv: Nachsten Link
anspringen
Zuletzt angezeigte Seite wahlen ZuRUCK
<=
Vorwarts blattern, wenn Sie mehrfach die VORWARTS
Funktion ,zuletzt angezeigte Seite wahlen” —-

verwendet haben
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Funktion Softkey
Eine Seite zurlick blattern SETTE
Eine Seite nach vorne blattern SEITE
Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden VERZEICHN.
E
Wechseln zwischen Vollbild-Darstellung FENSTER
und reduzierter Darstellung. Bei reduzierter i

Darstellung sehen Sie noch einen Teil der
TNC-Oberflache

Der Fokus wird intern auf die TNC-Anwendung [ inesuzoe
gewechselt, so dass Sie bei gedffnetem VERLASSEN
TNCguide die Steuerung bedienen koénnen.

Wenn die Vollbild-Darstellung aktiv ist, dann

reduziert die TNC vor dem Fokuswechsel

automatisch die Fenstergrofie

TNCQUIde beenden TNCGUIDE

BEENDEN

Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichwoérter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter
Index) aufgefliihrt und kénnen von Ihnen per Mouse-Klick oder
durch Selektieren per CursorTasten direkt angewahlt werden.

Die linke Seite ist aktiv.

v

Reiter Index wahlen

» Eingabefeld Schliisselwort aktivieren

» Zu suchendes Wort eingeben, die TNC
synchronisiert dann das Stichwortverzeichnis
bezogen auf den eingegebenen Text, so dass Sie
das Stichwort in der aufgefihrten Liste schneller
finden kénnen, oder

xre | verzezom. | FENSTER | rncouroe | Tncaun

=T T e |

» Per Pfeiltaste gewtlinschtes Stichwort hell
hinterlegen

» Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten
Stichwort anzeigen lassen

Das zu suchende Wort kdnnen Sie nur Uber eine per
USB angeschlossene Tastatur eingeben.
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Volltext-Suche

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

Die linke Seite ist aktiv.

v

Reiter Suchen wahlen
» Eingabefeld Suchen: aktivieren

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

» Per Pfeiltaste gewlnschte Stelle hell hinterlegen
» Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

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

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

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

Die zu lhrer TNC-Software passenden Hilfedateien finden sie auf
der HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de unter:

» Dokumentation und Information

» Benutzer-Dokumentation

TNCguide

Gewdlnschte Sprache wahlen

TNC-Steuerungen

Baureihe, z.B. TNC 600

Gewlinschte NC-Software-Nummer, z.B. TNC 640 (34059x-01)

Aus der Tabelle Online-Hilfe (TNCguide) die gewiinschte
Sprachversion wahlen

vV v v v Vv Y

v

ZIP-Datei herunterladen und auspacken

» Die ausgepackten CHM-Dateien auf die TNC in das Verzeichnis
TNC:\tncguide\de bzw. in das entsprechende Sprach-
Unterverzeichnis Ubertragen (siehe auch nachfolgende Tabelle)

Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremoNT
E> zur TNC Ubertragen, missen Sie im MenUpunkt

Extras >Konfiguration >Modus >Ubertragung im

Binarformat die Extension .CHM eintragen.
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Sprache TNC-Verzeichnis
Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzosisch TNC:\tncguide\fr
ltalienisch TNC:\tncguide\it
Spanisch TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Schwedisch TNC:\tncguide\sv
Dénisch TNC:\tncguide\da
Finnisch TNC:\tncguide\fi

Niederlandisch

TNC:\tncguide\nl

Polnisch TNC:\tncguide\pl
Ungarisch TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinesisch (simplified) TNC:\tncguide\zh

Chinesisch (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slowenisch (Software-Option) TNC:\tncguide\sl|
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncguide\sk
Lettisch TNC:\tncguide\lv
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Estnisch TNC:\tncguide\et
Tarkisch TNC:\tncguide\tr
Rumanisch TNC:\tncguide\ro
Litauisch TNC:\tncguide\lt
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5.1 Werkzeugbezogene Eingaben

Vorschub F

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

Eingabe

Den Vorschub kénnen Sie im T-Satz (Werkzeug-Aufruf) und in
jedem Positioniersatz eingeben (siehe "Werkzeug-Bewegungen
in DIN/ISO programmieren®, Seite 93). In MillimeterProgrammen
geben Sie den Vorschub in der Einheit mm/min ein, in Inch-
Programmen aus Griinden der Auflésung in 1/10 inch/min.
Eilgang

Flur den Eilgang geben Sie GOO ein.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu
dem Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. Ist der
neue Vorschub GOO (Eilgang), gilt nach dem nachsten Satz mit GO1
wieder der letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wahrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs éndern Sie den Vorschub mit dem
Override-Drehknopf F fir den Vorschub.
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Spindeldrehzahl S

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

Im Bearbeitungs-Progralmm kénnen Sie die Spindeldrehzahl
mit einem T-Satz dndern, indem Sie ausschlieRlich die neue
Spindeldrehzahl eingeben:

» Spindeldrehzahl programmieren: Taste S auf der
FeT Alpha-Tastatur driicken

» Neue Spindeldrehzahl eingeben

Anderung wahrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs éndern Sie die Spindeldrehzahl mit
dem Override-Drehknopf S fur die Spindeldrehzahl.
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5.2 Werkzeug-Daten

Voraussetzung fiir die Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der
Bahnbewegungen so, wie das Werkstlck in der Zeichnung bemal3t

ist. Damit die TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen,

also eine Werkzeug-Korrektur durchflihren kann, missen Sie Lange
und Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten koénnen Sie entweder mit der Funktion G99
direkt im Programm oder separat in Werkzeug-Tabellen eingeben.
Wenn Sie die Werkzeug-Daten in Tabellen eingeben, stehen
weitere werkzeugspezifische Informationen zur Verfiigung. Die
TNC bertcksichtigt alle eingegebenen Informationen, wenn das
Bearbeitungs-Programm lauft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 32767
gekennzeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbeiten, konnen
Sie zusatzlich Werkzeug-Namen vergeben. Werkzeug-Namen
dirfen maximal aus 32 Zeichen bestehen.

Das Werkzeug mit der Nummer 0 ist als Null-Werkzeug festgelegt
und hat die Lange L=0 und den Radius R=0. In Werkzeug-Tabellen
sollten Sie das Werkzeug T0 ebenfalls mit L=0 und R=0 definieren.

Werkzeug-Lange L

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

Die TNC bendtigt fur zahlreiche Funktionen in Verbindung mit
Mehrachsbearbeitung zwingend die Gesamtlange des Werkzeugs.

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

z A

L1

L3

<V
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Delta-Werte fiir Lingen und Radien

Delta-Werte bezeichnen Abweichungen fir die Lange und den
Radius von Werkzeugen. (\lo
i |

Ein positiver Delta-Wert steht fir ein Aufmals (DL, DR, DR2>0). Bei
einer Bearbeitung mit Aufmaf’ geben Sie den Wert fir das Aufmafd
beim Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit T ein.

6

|

|

. |

L DR<0 $=

| ) |

| il
Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermal’ (DL, DR, DR2<0). | il | :
Ein Untermalfd wird in der Werkzeug-Tabelle flr den Verschleif3 | vl | i

: _ DR>0'= |

eines Werkzeugs eingetragen. - R :
Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem T-Satz DL<of | — _!_ | CL | |
konnen Sie den Wert auch mit einem Q-Parameter tUbergeben. L l _____ . yDL>0 |

i i

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

Delta-Werte aus der Werkzeug-Tabelle beeinflussen
die grafische Darstellung des Werkzeuges. Die
Darstellung des Werkstilickes in der Simulation bleibt
gleich.

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

Werkzeug-Daten ins Programm eingeben

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

» Werkzeug-Definition wéahlen: Taste TOOL DEF drlicken

» Werkzeug-Nummer: Mit der Werkzeug-Nummer
DEF ein Werkzeug eindeutig kennzeichnen

» Werkzeug-Lange: Korrekturwert fir die Lange
» Werkzeug-Radius: Korrekturwert flr den Radius

Wahrend des Dialogs kénnen Sie den Wert flr
die Lange und den Radius direkt in das Dialogfeld
einflgen: Gewlinschten Achs-Softkey drlicken.

Beispiel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kénnen Sie bis zu 9999 Werkzeuge
definieren und deren Werkzeug-Daten speichern. Beachten Sie
auch die EditierFunktionen weiter unten in diesem Kapitel. Um
zu einem Werkzeug mehrere Korrekturdaten eingeben zu kénnen
(Werkzeug-Nummer indizieren), figen Sie eine Zeilen ein und
erweitern die Werkzeugnummer durch einen Punkt und eine Zahl
von 1 bis 9 (z.B. T 5.2).

Sie mUssen die Werkzeug-Tabellen verwenden, wenn

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

® |hre Maschine mit einem automatischen Werkzeug-\VWechsler
ausgeristet ist

® Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus G122 nachrdumen wollen
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung, Zyklus
RAUMEN)

® Sie mit den Bearbeitungs-Zyklen 251 bis 254 arbeiten wollen

(siehe BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung, Zyklen 251
bis 254)

Wenn Sie weitere Werkzeug-Tabellen erstellen

oder verwalten, muss der Dateinamen mit einem
Buchstaben beginnen.

In Tabellen kénnen Sie mit der Taste ,, Bildschirm-
Aufteilung” zwischen einer Listen-Ansicht oder einer
FormularAnsicht wahlen.

Sie kdonnen die Ansicht der Werkzeug-Tabelle auch
andern, wenn Sie die WerkzeugTabelle 6ffnen.
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Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten 5.2

Abk. Eingaben Dialog
T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm -
aufgerufen wird (z.B. 5, indiziert: 5.2)
NAME Name, mit dem das Werkzeug im Programm aufgerufen Werkzeug-Name?
wird (maximal 32 Zeichen, nur Grof3buchstaben, kein
Leerzeichen)
L Korrekturwert fur die Werkzeug-Lange L Werkzeug-Lange?
Korrekturwert fur den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
R2 Werkzeug-Radius R2 fur Ecken-Radiusfraser (nur Werkzeug-Radius R2?
fr dreidimensionale Radiuskorrektur oder grafische
Darstellung der Bearbeitung mit Radiusfraser)
DL Delta-Wert Werkzeug-Lange L AufmaB Werkzeug-Lange?
DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R AufmaB Werkzeug-Radius?
DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaB Werkzeug-Radius R2?
LCUTS Schneidenlange des Werkzeugs fir Zyklus 22 Schneidenlange in der Wkz-
Achse?
ANGLE Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeug bei pendelnder Maximaler Eintauchwinkel?
Eintauchbewegung fur Zyklen 22 und 208
TL Werkzeug-Sperre setzen Wkz gesperrt?
(TL: fUr Tool Locked = engl. Werkzeug gesperrt) Ja = ENT / Nein = NO ENT
RT Nummer eines Schwester-Werkzeugs — falls vorhanden Schwester-Werkzeug?
— als Ersatz-Werkzeug (RT: fir Replacement Tool = engl.
Ersatz-Werkzeug); siehe auch TIME2)
TIME1 Maximale Standzeit des Werkzeugs in Minuten. Max. Standzeit?
Diese Funktion ist maschinenabhangig und ist im
Maschinenhandbuch beschrieben
TIME2 Maximale Standzeit des Werkzeugs bei einem TOOL Maximale Standzeit bei TOOL
CALL in Minuten: Erreicht oder Uberschreitet die aktuelle CALL?
Standzeit diesen Wert, so setzt die TNC beim nachsten
TOOL CALL das SchwesterWerkzeug ein (siehe auch
CUR_TIME)
CUR_TIME Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die TNC Aktuelle Standzeit?

zahlt die aktuelle Standzeit (CUR_TIME: fir CURrent
TIME = engl. aktuelle/laufende Zeit) selbsttatig hoch. Fir
benutzte Werkzeuge kénnen Sie eine Vorgabe eingeben
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Programmieren: Werkzeuge
5.2 Werkzeug-Daten

Abk.
TYP

Eingaben

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

Dialog
Werkzeug Typ?

DOC

Kommentar zum Werkzeug (maximal 32 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC

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

PLC-Status?

PTYP

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platz-Tabelle

Werkzeugtyp fiir Platztabelle?

NMAX

Begrenzung der Spindeldrehzahl fir dieses Werkzeug.
Uberwacht wird sowohl der programmierte Wert
(Fehlermeldung) als auch eine Drehzahlerhéhung tber
Potentiometer. Funktion inaktiv: - eingeben.

Eingabebereich: 0 bis +999999, Funktion inaktiv: -
eingeben

Maximaldrehzahl [1/min]?

LIFTOFF

Festlegung, ob die TNC das Werkzeug bei einem
NC-Stopp in Richtung der positiven Werkzeug-Achse
freifahren soll, um Freischneidemarkierungen auf der
Kontur zu vermeiden. Wenn Y definiert ist, hebt die TNC
das Werkzeug von der Kontur ab, wenn diese Funktion
im NC-Programm mit M148 aktiviert wurde, siehe
"Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur
abheben: M148", Seite 329

Werkzeug abheben Y/N ?

TP_NO

Verweis auf die Nummer des Tastsystems in der
Tastsystem-Tabelle

Nummer des Tastsystems

T_ANGLE

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

Spitzenwinkel?

AFC

Regeleinstellung flr die adaptive Vorschubregelung
AFC, die Sie in der Spalte NAME der Tabelle AFC.TAB
festgelegt haben. Regelstrategie per Softkey AFC
REGELEIN. ZUWEISEN (3. Softkey-Leiste) Ubernehmen

Eingabebereich: Maximal 10 Zeichen

Regelstrategie?

LAST_USE

Datum und Uhrzeit, zu der die TNC das Werkzeug das
letzte Mal per TOOL CALL eingewechselt hat

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen, Format intern
festgelegt: Datum = JJJJ.MM.TT, Uhrzeit = hh.mm

LAST_USE

ACC
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Aktive RatterUnterdrickung fir das jeweilige Werkzeug
aktivieren oder deaktivieren (Seite 353).

Eingabebereich: O (inaktiv) und 1 (aktiv)

ACC-Status
1=aktiv/0=inaktiv
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Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir die automatische
Werkzeug-Vermessung

Abk.
CuT

Beschreibung der Zyklen zur automatischen
Werkzeug-Vermessung: Siehe BenutzerHandbuch
Zyklenprogrammierung.

Eingaben

Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden)

Werkzeug-Daten 5.2

Dialog

Anzahl der Schneiden?

LTOL

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

VerschleiB-Toleranz: Lange?

RTOL

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

VerschleiB-Toleranz: Radius?

R2TOL

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

VerschleiB-Toleranz: Radius 2?

DIRECT.

Schneid-Richtung des Werkzeugs flr Vermessung mit
drehendem Werkzeug

Schneid-Richtung (M3 = -)?

R_OFFS

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

Werkzeug-Versatz Radius?

L_OFFS

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

Werkzeug-Versatz Lange?

LBREAK

Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L

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

Bruch-Toleranz: Lange?

RBREAK

Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R

fUr Bruch-Erkennung. Wird der eingegebene Wert
Uberschritten, sperrt die TNC das Werkzeug (Status L).
Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
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Programmieren: Werkzeuge
5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabellen editieren

Die fur den Programmlauf gtiltige Werkzeug-Tabelle hat den Datei-
Namen TOOL.T. und muss im Verzeichnis TNC:\table gespeichert
sein.

Werkzeug-Tabellen, die Sie archivieren oder fiir den Programm-
Test einsetzen wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Datei-
Namen mit der Endung .T. Fur die Betriebsarten , Programm-Test”
und ,,Programmieren” verwendet die TNC standardmal3ig die
Werkzeugtabelle ,,simtool.t”, die ebenfalls im Verzeichnis , table”
gespeichert ist. Zum Editieren drlicken Sie in der Betriebsart
Programm-Test den Softkey WERKZEUG TABELLE.

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:
» Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen
WERKZEUG » Werkzeug-Tabelle wéahlen: Softkey WERKZEUG

TABELLE

YEH TABELLE drtcken

EDITIEREN » Softkey EDITIEREN auf ,,EIN"” setzen
EIN

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

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

» Filter wieder aufheben: Zuvor gewahlten Werkzeug-Typ erneut
dricken oder anderen Werkzeug-Typ wahlen

Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang
der Filterfunktion an Ihre Maschine an. Beachten Sie
2 Ihr Maschinenhandbuch.

158 TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013

workzeug-Radius?

AAAAAA

elle editieren
Tolgeh Werkzoug-Tab. oditioren

Brabelle editieren

uuuuuu




Werkzeug-Daten

Spalten der Werkzeug-Tabelle ausblenden oder sortieren

Sie konnen die Darstellung der Werkzeug-Tabelle an Ihre
Bedirfnisse anpassen. Spalten die nicht angezeigt werden sollen,
kdnnen Sie einfach ausblenden:

>

Softkey SPALTEN SORTIEREN/AUSBLENDEN dricken (vierte
Softkey-Leiste)

Gewlinschten Spaltenamen mit der Pfeiltaste wahlen

Softkey SPALTE AUSBLENDEN dricken, um dies Spalte aus der
Tabellenansich zu entfernen

Sie kdnnen auch die Reihenfolge dndern, in der die Tabellenspalten
angezeigt werden:

>

>

Wihlen Sie vor welcher Spalte der Uber das Dialogfeld
. Verschieben vor:” kénnen Sie bestimmen vor welcher
Tabellenspalten die gewahlte Spalte angezeigt werden soll.

Uber das Dialogfeld , Verschieben vor:” kénnen Sie die
Reihenfolge é@ndern, in der die Tabellenspalten angezeigt
werden. Der in Verfiigbare Spalten markierte Eintrag wird vor
diese Spalte geschoben

Uber das Dialogfeld , Verschieben vor:” wahlen Sie, vor welcher
Spalte

Verschieben vor:

Sie kénnen im Formular mit einer angeschlossenen Maus oder mit
der TNC-Tastatur navigieren. Navigation mit der TNC-Tastatur:

Mit der Funktion ,, Anzahl der Spalten fixieren”

E> koénnen Sie festlegen, wieviele Spalten (0 -3) am
linken Bildschirmrand fixiert werden. Diese Spalten
werden auch dann angezeigt, wenn Sie in der Tabelle
nach rechts navigieren.
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Programmieren: Werkzeuge
5.2 Werkzeug-Daten

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen
» Betriebsart Programmieren wéahlen

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

» Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE
WAHLEN drtcken

» Dateien vom Typ .T anzeigen: Softkey ZEIGE .T
drtcken

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

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle zum Editieren gedffnet haben,
dann kénnen Sie das Hellfeld in der Tabelle mit den Pfeiltasten
oder mit den Softkeys auf jede beliebige Position bewegen.

An einer beliebigen Position kdnnen Sie die gespeicherten
Werte Uberschreiben oder neue Werte eingeben. Zuséatzliche
Editierfunktionen entnehmen Sie bitte aus nachfolgender Tabelle.

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

Tabellen-Anfang wahlen

Softkey

ANFANG

Tabellen-Ende wahlen

ENDE

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Nachste Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Text oder Zahl suchen

SUCHEN

Sprung zum Zeilenanfang

ANFANG

ZEILEN-

Sprung zum Zeilenende

ENDE

ZEILEN-

L = |

Hell hinterlegtes Feld kopieren

WERT

AKTUELLEN

KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen

WERT

KOPIERTEN

EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen)
am Tabellenende anfligen

AM ENDE

N ZEILEN

ANFUGEN

Zeile mit eingebbarer Werkzeugnummer
einfigen

ZEILE
EINFUGEN

Aktuelle Zeile (Werkzeug) |6schen

ZEILE
LOSCHEN

Werkzeuge nach dem Inhalt einer wéahlbaren
Spalte sortieren

SORTIEREN

Alle Bohrer in der Werkzeugtabelle anzeigen

BOHRER

Alle Fraser in der Werkzeugtabelle anzeigen

FRASER

Alle Gewindebohrer / Gewindefraser in der
Werkzeugtabelle anzeigen

BOHRER/-
FRASER

GEWINDE-

Alle Taster in der Werkzeugtabelle anzeigen

Werkzeug-Tabelle verlassen

» Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs

wahlen, z.B. ein Bearbeitungs-Programm

TAST-
SYSTEM
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Programmieren: Werkzeuge
5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabellen importieren

IMPORTIEREN anpassen. Beachten Sie |hr

? Der Maschinenhersteller kann die Funktion TABELLE
3B Maschinenhandbuch.

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle von einer iTNC 530 auslesen

und an einer TNC 640 einlesen, missen Sie Format und Inhalt
anpassen bevor Sie die Werkzeug-Tabelle verwenden kénnen. An
der TNC 640 konnen Sie die Anpassung der Werkzeug-Tabelle
komfortabel mit der Funktion durchftihren. Die TNC konvertiert den
Inhalt der eingelesenen Werkzeug-Tabelle in ein fir die TNC 640
gliltiges Format und speichert die Anderungen in der gewahlten
Datei. Beachten Sie folgende Vorgehensweise:

» Speichern Sie die Werkzeug-Tabelle der iTNC 530 in das
Verzeichnis TNC:\table

» Wahlen Sie die Betriebsart Programmieren
» Wahlen Sie Dateiverwaltung: Taste PGM MGT drlcken

» Bewegen Sie das Hellfeld auf die Werkzeug-Tabelle die Sie
importieren mochten

» Wihlen Sie den Softkey ZUSATZLICHE FUNKTIONEN

» Softkey TABELLE IMPORTIEREN wahlen: Die TNC fragt, ob die
angewahlte Werkzeug-Tabelle Uberschrieben werden soll

» Datei nicht Uberschreiben: Softkey ABBRUCH driicken oder

» Datei Uberschreiben: Softkey TABELLENFORMAT ANPASSEN
dricken

» Offnen Sie die konvertierte Tabelle und berpriifen Sie den
Inhalt

In der Werkzeug-Tabelle sind in der
Spalte Name folgende Zeichen erlaubt:

~ABCDEFGHIUKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#

$&amp;-._". Die TNC wandelt ein Komma im
Werkzeug-Namen beim Importieren in einen Punkt
um

Die TNC Uberschreibt die angewahlte Werkzeug-
Tabelle beim Ausfihren der Funktion TABELLE
IMPORTIEREN. Hierbei legt die TNC eine
Sicherheits-Kopie mit der Dateiendung .t.bak an.
Sichern Sie vor dem Importieren |hre originale
Werkzeug-Tabelle, um Datenverlust zu vermeiden!

Wie Sie Werkzeug-Tabellen Uber die TNC-Datei-
Verwaltung kopieren koénnen, ist in dem Abschnitt
»Datei-Verwaltung” beschrieben (siehe "Tabelle
kopieren", Seite 109).

Beim Import von Werkzeug-Tabellen der iTNC 530
wird die Spalte TYP nicht importiert.
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Platz-Tabelle fir Werkzeug-Wechsler

Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang
der Platz-Tabelle an Ihre Maschine an. Beachten Sie
3B Ihr Maschinenhandbuch.

Sie benotigen eine Platz-Tabelle flr den automatischen
Werkzeugwechsel. In der Platz-Tabelle verwalten Sie die Belegung
Ihres Werkzeugwechslers. Die Platz-Tabelle befindet sich im
Verzeichnis TNC:\TABLE. Der Maschinenhersteller kann Name,
Pfad und Inhalt der Platz-Tabelle anpassen. Ggf. kdnnen Sie auch
unterschiedliche Ansichten Uber Softkeys im Menl TABELLEN
FILTER wahlen.

Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

imsere » Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
YEiH TABELLE drlcken
PLATZ » Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE
TABELLE Wah|eﬂ

EDITIEREN » Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf.

BN an |hrer Maschine nicht notig bzw. maglich sein:

Maschinenhandbuch beachten
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Programmieren: Werkzeuge
5.2 Werkzeug-Daten

Platz-Tabelle in der Betriebsart Programmieren wahlen

» Datei-Verwaltung aufrufen
MGT
» Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey ALLE ANZ
dricken

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

Abk. Eingaben Dialog
P Platz-Nummer des Werkzeugs im Werkzeug-Magazin -
T Werkzeug-Nummer Werkzeug-Nummer?
RSV Platz-Reservierung fir Flachenmagazin Platz reserv.:
Ja=ENT/Nein =
NOENT
ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: fir Special Tool = engl. Sonderwerkzeug?
Sonderwerkzeug); wenn lhr Sonderwerkzeug Platze vor
und hinter seinem Platz blockiert, dann sperren Sie den
entsprechenden Platz in der Spalte L (Status L)
F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin Festplatz? Ja =
zurtckwechseln (F: fir Fixed = engl. festgelegt) ENT / Nein = NO
ENT
L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt, siehe auch Spalte Platz gesperrt Ja
ST) = ENT / Nein = NO
ENT
DOC Anzeige des Kommentar zum Werkzeug aus TOOL.T -
PLC Information, die zu diesem Werkzeug-Platz an die PLC PLC-Status?
Ubertragen werden soll
P1...P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Wert?
Maschinendokumentation beachten
PTYP Werkzeugtyp. Funktion wird vom Maschinenhersteller Werkzeugtyp fiir

definiert. Maschinendokumentation beachten

Platztabelle?

LOCKED_ABOVE

Flachenmagazin: Platz oberhalb sperren

Platz oben sperren?

LOCKED_BELOW

Flachenmagazin: Platz unterhalb sperren

Platz unten
sperren?

LOCKED_LEFT

Flachenmagazin: Platz links sperren

Platz links sperren?

LOCKED_RIGHT
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Flachenmagazin: Platz rechts sperren

Platz rechts
sperren?
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Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen

Tabellen-Anfang wahlen

Softkey

ANFANG

Tabellen-Ende wahlen

ENDE

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Nachste Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Platz-Tabelle riicksetzen

TABELLE
RUCKS .

PLATZ-

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen

SPALTE
i

RUCKS .

Sprung zum Anfang der Zeile

ANFANG

ZEILEN-

Sprung zum Ende der Zeile

ENDE

ZEILEN-

L = |

Werkzeugwechsel simulieren

T

SIMUL.

WECHSEL

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

AUSWAHLEN

Aktuelles Feld editieren

FELD

AKTUELLES

EDITIEREN

Ansicht sortieren

Der Maschinenhersteller legt Funktion, Eigenschaft
und Bezeichnung der verschiedenen Anzeige-Filter

SORTIEREN

B fest. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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Programmieren: Werkzeuge

5.2

Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten aufrufen

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

» Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wahlen

TOOL
CALL

166

» Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des

Werkzeugs eingeben. Das Werkzeug haben Sie
zuvor in einem G99-Satz oder in der Werkzeug-
Tabelle festgelegt. Per Softkey WERKZEUG-
NAME auf Nameneingabe umschalten. Einen
Werkzeug-Namen setzt die TNC automatisch

in Anfahrungszeichen. Namen beziehen sich

auf einen Eintrag in der aktiven Werkzeug-
Tabelle TOOL.T. Um ein Werkzeug mit anderen
Korrekturwerten aufzurufen, geben Sie den in der
Werkzeug-Tabelle definierten Index nach einem
Dezimalpunkt mit ein. Per Softkey AUSWAHLEN
kdénnen Sie ein Fenster einblenden, Uber das Sie
ein in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiertes
Werkzeug direkt ohne Eingabe der Nummer oder
des Namens wahlen kénnen

Spindelachse parallel X/Y/Z: \Werkzeugachse
eingeben

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

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

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

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

AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Delta-Wert fir
den Werkzeug-Radius 2
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Werkzeug-Daten

Beispiel: Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z
mit der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub von 350
mm/min. Das Aufmal’ fir die Werkzeug-Lange und den Werkzeug-
Radius 2 betragen 0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermal3 fir den
Werkzeug-Radius 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
Das D vor L und R steht fir Delta-Wert.

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit
einem G51-Satz eine Vorauswahl flir das ndchste einzusetzende
Werkzeug. Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-
Parameter ein, oder einen Werkzeug-Namen in Anfihrungszeichen.
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Werkzeugwechsel

Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhéngige
Funktion. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

N4

Werkzeugwechsel-Position

Die Werkzeugwechsel-Position muss kollisionsfrei anfahrbar

sein. Mit den Zusatzfunktionen M91 und M92 kénnen Sie eine
maschinenfeste Wechselposition anfahren. Wenn Sie vor dem
ersten Werkzeug-Aufruf T 0 programmieren, dann verfahrt die TNC
den Einspannschaft in der Spindelachse auf eine Position, die von
der Werkzeug-Lange unabhangig ist.

Manueller Werkzeugwechsel

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

» Werkzeugwechsel-Position programmiert anfahren

» Programmlauf unterbrechen, siehe "Bearbeitung unterbrechen’,
Seite 520

» Werkzeug wechseln

» Programmlauf fortsetzen, siehe "Programmlauf nach einer
Unterbrechung fortsetzen", Seite 521

Automatischer Werkzeugwechsel
Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf

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

Automatischer Werkzeugwechsel beim Uberschreiten der
Standzeit: M101

M101 ist eine maschinenabhangige Funktion.
Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

N4

Die TNC kann nach Ablaufen einer vorgegebenen Standzeit,
automatisch ein Schwester-Werkzeug einwechseln und mit diesem
die Bearbeitung fortfhren. Aktivieren Sie hierzu die Zusatzfunktion
M101. Die Wirkung von M101 kénnen Sie mit M102 wieder
aufheben.

168 TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013



In der Werkzeug-Tabelle tragen Sie in der Spalte TIME2 die
Standzeit des Werkzeuges ein, nach der die Bearbeitung mit einem
SchwesterWerkzeug fortgesetzt werden soll. Die TNC tragt in der
Spalte CUR_TIME die jeweils aktuelle Standzeit des Werkzeuges
ein. Uberschreitet die aktuelle Standzeit den in der Spalte TIME2
eingetragenen Wert, wird spatestens eine Minute nach Ablauf

der Standzeit, an der ndchsten moglichen Programmestelle ein
SchwesterWerkzeug eingewechselt. Der Wechsel erfolgt erst
nachdem der NC-Satz beendet ist.

Die TNC fuhrt den automatischen Werkzeugwechsel an
einer geeigneten Programm-Stellen aus. Der automatische
Werkzeugwechsel wird nicht durchgefihrt:

®m wahrend Bearbeitungszyklen ausgefihrt werden
wahrend eine Radiuskorrektur (RR/RL)aktiv ist
direkt nach einer Anfahrfunktionen APPR

direkt vor einer Wegfahrfunktion DEP

direkt vor und nach CHF und RND

wahrend Makros ausgefihrt werden

wahrend ein Werkzeugwechsel durchgefthrt wird
direkt nach einem TOOL CALL oder TOOL DEF
wahrend Sl=Zyklen ausgefiihrt werden

' Achtung Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Den automatischen Werkzeugwechsel mit M102
ausschalten, wenn Sie mit Sonderwerkzeugen (z.B.
Scheibenfraser) arbeiten, da die TNC das Werkzeug
zunachst immer in Werkzeug-Achsrichtung vom
Werkstlck wegfahrt.

Durch die Uberprifung der Standzeit bzw. die Berechnung des
automatischen Werkzeugwechsels kann sich, vom NC-Programmm
abhangig, die Bearbeitungszeit erhdhen. Hierauf kdnnen Sie mit
dem optionalen Eingabe-Element BT (Block Tolerance) Einfluss
nehmen.

Wenn Sie die Funktion M101 eingeben, fihrt die TNC den Dialog
mit der Abfrage nach BT fort. Hier definieren Sie die Anzahl der NC-
Satze (1 - 100 ), um die sich der automatische Werkzeugwechsel
verzogern darf. Der sich daraus ergebende Zeitraum, um den

sich der Werkzeugwechsel verzogert, ist abhangig vom Inhalt

der NC-Satze (z.B. Vorschub, Wegstrecke). Wenn Sie BT nicht
definieren, verwendet die TNC den Wert 1 oder ggf. einen vom
Maschinenhersteller festgelegten Standard-\Wert.
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=

Je mehr Sie den Wert BT erhdohen, umso geringer
wird sich eine eventuelle Laufzeitverlangerungen

durch M101 auswirken. Beachten Sie, dass der
automatische Werkzeugwechsel dadurch spater

ausgefihrt wird!

Um einen geeigneten Ausganswert flr BT zu

errechnen, verwenden Sie die Formel BT =10 :
Durchschnittliche Bearbeitungszeit eines NC-
Satzes in Sekunden. Runden Sie ein ungerades
Ergebnis auf. Falls der berechnete Wert grof3er als
100 ist, verwenden Sie den maximalen Eingabewert

100.

Wenn Sie die aktuelle Standzeit eines Werkzeuges
ricksetzen wollen (z.B. nach einem Wechsel der
Schneideplatten) tragen Sie in der Spalte CUR_TIME

den Wert O ein.

Die Funktion M101 steht fir Drehwerkzeuge und im

Drehbetrieb nicht zur Verflgung.

Voraussetzungen fiir NC-Satze mit Flachennormalen-Vektoren

und 3D-Korrektur

Der aktive Radius (R + DR) des Schwester\Werkzeugs darf nicht
vom Radius des Original-Werkzeugs abweichen. Delta-\Werte (DR)
geben Sie entweder in der Werkzeug-Tabelle oder im T-Satz ein.
Bei Abweichungen zeigt die TNC einen Meldetext an und wechselt
das Werkzeug nicht ein. Mit der M-Funktion M107 unterdriicken Sie

diesen Meldetext, mit M108 aktivieren Sie ihn wieder.
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Werkzeug-Einsatzprifung

Die Funktion Werkzeug-Einsatzprifung muss vom
Maschinenhersteller freigegeben werden. Beachten
3B Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Um eine Werkzeug-Einsatzprifung durchfliihren zu kénnen, muss
das zu prifende Klartext-Dialog-Programm in der Betriebsart
Programm-Test vollstandig simuliert worden sein.

Werkzeug-Einsatzpriifung anwenden

Uber die Softkeys WERKZEUG EINSATZ und WERKZEUG gt sateroies Qreverte caitioren
EINSATZPRUFUNG koénnen sie vor dem Start eines Programmes

in der Betriebsart Abarbeiten prifen, ob die im angewahlten
Programm verwendeten Werkzeuge vorhanden sind und noch tber
genligend Reststandzeit verfiigen. Die TNC vergleicht hierbei die

u
Ubersicnt [PGH|LBL | CYC M| POS | TOOL | TT| »
| RrsoLL x +54.067 A +0.000
Y

Z  -110.000 S1  +92.850
T 5 D10

E +60.0000 R +5.0000
DL-TAB  +0.0000 DR-TAB  +0.0000
DL-PGM  +0.0000 DR-PGM  +0.0000

Standzeit-Istwerte aus der Werkzeug-Tabelle, mit den Sollwerten |&% :
aus der Werkzeug-Einsatzdatei. e it
Die TNC zeigt, nachdem Sie den Softkey WERKZEUG T sonsoier (8
EINSATZPRUFUNG betétigt haben, das Ergebnis der —
Einsatzprifung in einem Uberblendfenster an. Uberblendfenster I 0

+0.000
+62.025 Gl +0.000

mit Taste ENT schlief3en. o
-20. 000 EXI +92.850
B Bs 2000 mrain Jovr 100

Die TNC speichert die Werkzeug-Einsatzzeiten in einer separaten S : Je—_—
Datei mit der Endung pgmname.H.T.DEP. Die erzeugte Werkzeug-

‘HEE

Einsatzdatei enthalt folgende Informationen:
Spalte Bedeutung

TOKEN ® TOOL: Werkzeug-Einsatzzeit pro
TOOL CALL. Die Eintrage sind in
chronologischer Reihenfolge aufgelistet

® TTOTAL: Gesamte Einsatzzeit eines
Werkzeugs

m STOTAL: Aufruf eines Unterprogrammes;
die Eintrage sind in chronologischer
Reihenfolge aufgelistet

® TIMETOTAL: Gesamtbearbeitungszeit
des NC-Programms wird in der
Spalte WTIME eingetragen. In der
Spalte PATH hinterlegt die TNC den
Pfadnahmen des entsprechenden NC-
Programms. Die Spalte TIME enthalt
die Summe aller TIME-Eintrage (ohne
Eilgangbewegungen). Alle dbrigen
Spalten setzt die TNC auf 0

® TOOLFILE: In der Spalte PATH
hinterlegt die TNC den Pfadnahmen
der Werkzeug-Tabelle, mit der Sie
den Programm-Test durchgefihrt
haben. Dadurch kann die TNC bei der
eigentlichen Werkzeug-Einsatzprifung
festellen, ob Sie den Programm-Test mit
TOOL.T durchgefihrt haben

TNR Werkzeug-Nummer (-1: noch kein
Werkzeug eingewechselt)
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Spalte Bedeutung

IDX Werkzeug-Index

NAME Werkzeug-Name aus der Werkzeug-Tabelle

TIME Werkzeugeinsatz-Zeit in Sekunden
(Vorschub-Zeit)

WTIME Werkzeugeinsatz-Zeit in Sekunden

(Gesamteinsatzzeit von Werkzeugwechsel
zu Werkzeugwechsel)

RAD Werkzeug-Radius R + AufmaB Werkzeug-
Radius DR aus der Werkzeug-Tabelle.
Einheit ist mm

BLOCK Satznummer, in dem der TOOL CALL-Satz
programmiert wurde
PATH m TOKEN = TOOL: Pfadname des aktiven

Haupt- bzw. Unterprogramms
® TOKEN = STOTAL: Pfadname des

Unterprogramms
T Werkzeug-Nummer mit Werkzeug-Index
OVRMAX Wahrend der Bearbeitung maximal

aufgetretener Vorschub-Override. Beim
Programm-Test tragt die TNC hier den
Wert 100 (%) ein

OVRMIN Wahrend der Bearbeitung minimal
aufgetretener Vorschub-Override. Beim
Programm-Test tragt die TNC hier den
Wert -1 ein

NAMEPROG ® 0: Werkzeug-Nummer ist programmiert
®m 1. Werkzeug-Name ist programmiert

Bei der Werkzeug-Einsatzprufung einer Paletten-Datei stehen zwei
Maglichkeiten zur Verfligung:
m Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Paletten-
Eintrag: Die TNC fahrt fir die Werkzeug-Einsatzprifung fur die
komplette Palette durch

m Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Programm-Eintrag:
Die TNC fahrt nur flr das angewahlte Programm die Werkzeug-
Einsatzprifung durch
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Werkzeug-Verwaltung (Software-Option)

maschinenabhéngige Funktion, die teilweise oder

3B auch vollstandig deaktiviert sein kann. Den genauen
Funktionsumfang legt Ihr Maschinenhersteller fest.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

? Die Werkzeug-Verwaltung ist eine

Uber die Werkzeug-Verwaltung kann Ihr Maschinenhersteller
verschiedenste Funktionen in Bezug auf das Werkzeughandling zur
Verflgung stellen. Beispiele:

Ubersichtliche und wenn von lhnen gew(inscht, anpassbare
Darstellung der Werkzeugdaten in Formularen

Beliebige Bezeichnung der einzelnen Werkzeugdaten in der
neuen Tabellenansicht

Gemischte Darstellung von Daten aus der Werkzeug-Tabelle und
der Platz-Tabelle

Schnelle Sortiermoglichkeit aller Werkzeugdaten durch Mouse-
Klick

Verwendung von grafischen Hilfsmitteln, z.B. farbliche
Unterscheidungen von Werkzeug- oder Magazinstatus

Programmspezifische Bestlickungsliste aller Werkzeuge zur
Verfligung stellen

Programmspezifische Einsatzfolge aller Werkzeuge zur
Verflgung stellen

Kopieren und Einflgen aller zu einem Werkzeug gehorenden
Werkzeugdaten

Grafische Darstellung des Werkzeug-Typs in der Tabellenansicht
und in der Detailansicht zur besseren Ubersicht der verfligbaren
Werkzeugtypen
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5.2

Werkzeug-Daten

Werkzeug-Verwaltung aufrufen

o

N2

WERKZEUG
TABELLE

Y&

WERKZEUG-
VERWALTUNG

Der Aufruf der Werkzeug-Verwaltung kann
sich von der nachfolgend beschriebenen Art
und Weise unterscheiden. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

» Werkzeug-Tabelle wéahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE dricken

» Softkey-Leiste weiterschalten

» Softkey WERKZEUG-VERWALTUNG wahlen: Die
TNC wechselt in die neue Tabellenansicht (siehe
Bild rechts)

In der neuen Ansicht stellt die TNC alle Werkzeuginformationen in
den folgenden vier Karteikartenreitern dar:

B Werkzeuge: Werkzeugspezifische Informationen
® Pldtze: Platzspezifische Informationen

® Bestiickungsliste: Liste aller Werkzeuge des NC-Programms,
das in der Programmlauf-Betriebsart angewahlt ist (nur wenn
Sie bereits eine Werkzeug-Einsatzdatei erstellt haben, siehe
"Werkzeug-Einsatzprifung")

®m T-Einsatzfolge: Liste der Reihenfolge aller Werkzeuge,
die in dem Programm eingewechselt werden, das in der
Programmlauf-Betriebsart angewahlt ist (nur wenn Sie bereits
eine Werkzeug-Einsatzdatei erstellt haben, siehe "Werkzeug-
Einsatzprifung")

=
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Editieren kdnnen Sie die Werkzeugdaten
ausschliefRlich in der Formularansicht, die Sie durch
Betatigen des Softkeys FORMULAR WERKZEUG
oder der Taste ENT fUr das jeweils hell hinterlegte
Werkzeug aktivieren kénnen.

Falls Sie die Werkzeugverwaltung ohne Maus
bedienen, kénnen Sie Funktionen, die Uber
Kontrollkastchen gewahlt werden, auch mit der Taste
"-/+" aktivieren und wieder deaktivieren.
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Werkzeug-Verwaltung bedienen

Die Werkzeug-Verwaltung ist sowohl mit der Mouse als auch per

Tasten und Softkeys bedienbar:

Editierfunktionen der Werkzeug-Verwaltung Softkey
Tabellen-Anfang wahlen ANFANG
Tabellen-Ende wahlen ENDE
Vorherige Tabellen-Seite wahlen SETTE
Né&chste Tabellen-Seite wéahlen SETTE
Formularansicht zum in der Tabelle hell hinterlegten —
Werkzeug oder Magazinpatz aufrufen. Alternative WERKZEUG
Funktion: Taste ENT drlcken

Reiter Weiterschalten: Werkzeuge, Platze, =
Bestiickungsliste, T-Einsatzfolge =]
Suchfunktion: In der Suchfunktion kdnnen Sie die

zu durchsuchende Spalte und anschlieRend den SHonEn
Suchbegriff Uber eine Liste oder durch Eingabe des

Suchbegriffes wahlen

Spalte Programmierte Werkzeuge anzeigen (wenn PROG. Z.
Reiter Platze aktiv iSt) AUSBLENDEN
Einstellungen definieren: SPALTE

m SPALTE SORTIEREN aktiv: Mouse-Klick auf
Spaltenkopf sortiert den Spalteninhalt

m SPALTE SCHIEBEN aktiv: Spalte lasst sich per Drag

+Drop verschieben

SCHIEBEN

Manuell durchgefihrte Einstellungen (Spalten
verschoben) wieder in den urspriinglichen Zustand
ricksetzen
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Folgende Funktionen kénnen Sie zusatzlich per Mouse-Bedienung
durchfihren:

Sortierfunktion Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs
sortiert die TNC die Daten in aufsteigender oder absteigender
Reihenfolge (abhangig von der aktivierten Einstellung)

Spalten verschieben Durch Klicken in eine Spalte des
Tabellenkopfes und anschliefdendes Verschieben mit gedrlickt
gehaltener Mouse-Taste, kdnnen Sie die Spalten in der von
Ihnen bevorzugten Reihenfolge anordnen. Die TNC speichert
momentan die Spaltenfolge beim Verlassen der Werkzeug-
Verwaltung nicht ab (abhangig von der aktivierten Einstellung)
Zusatzinformationen in der Formularansicht anzeigen Tipptexte
zeigt die TNC dann an, wenn Sie den Softkey EDITIEREN AUS/
EIN auf EIN gestellt haben, den Mouse-Cursor Uber ein aktives
Eingabefeld bewegen und eine Sekunde stehen lassen

Bei aktiver Formularansicht stehen folgende Funktionen zur
Verfligung:

Editierfunktionen Formularansicht Softkey

Werkzeug-Daten des vorheriges Werkzeugs wahlen

WERKZEUG

Werkzeug-Daten des néachstes Werkzeugs wahlen

WERKZEUG

Vorherigen Werkzeug-Index wahlen (nur aktiv, wenn
Indizierung aktiv ist)

INDEX

Nachsten Werkzeug-Index wahlen (nur aktiv, wenn
Indizierung aktiv ist)

INDEX

Anderungen verwerfen, die Sie seit dem Aufruf des
Formulares durchgefihrt haben (Undo-Funktion)

ANDERUNG

VERWERFEN

Zeile (Werkzeug-Index) einfligen (Softkey-Leiste 2)

ZEILE
EINFUGEN

Zeile (Werkzeug-Index) 16schen (Softkey-Leiste 2)

ZEILE
LOSCHEN

Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeugs
kopieren (Softkey-Leiste 2)

DATENSATZ

KOPIEREN

Kopierte Werkzeugdaten in das angewahlte Werkzeug
einfligen (Softkey-Leiste 2)

176

DATENSATZ

EINFUGEN
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Werkzeugdaten importieren

Uber diese Funktion kénnen Sie auf einfache Weise
Werkzeugdaten importieren, die Sie z.B. extern auf einem
Voreinstellgerat vermessen haben. Die zu importierende Datei
muss dem CSV-Format (eomma separated value) entsprechen.
Das Dateiformat CSV beschreibt den Aufbau einer Textdatei
zum Austausch einfach strukturierter Daten. Demnach muss die
Importdatei wie folgt aufgebaut sein:

m Zeile 1: In der ersten Zeile sind die jeweiligen Spaltennamen zu
definieren, in denen die in den nachfolgenden Zeilen definierten
Daten landen sollen. Die Spaltennamen sind durch Komma zu
trennen.

B Weitere Zeilen: Alle weiteren Zeilen enthalten die Daten, die
Sie in die Werkzeug-Tabelle importieren wollen. Die Reihenfolge
der Daten muss zu der Reihenfolge der in Zeile 1 aufgefihrten
Spaltennamen passen. Die Daten sind durch Komma zu
trennen, Dezimalzahlen sind mit einem Dezimalpunkt zu
definieren.

Gehen Sie beim Importieren wie folgt vor:

» Zuimportierende Werkzeug-Tabelle auf die Festplatte der TNC
in das Verzeichnis TNC:\systems\tooltab kopieren

» Erweiterte Werkzeug-Verwaltung starten

» In der Werkzeug-Verwaltung den Softkey WERKZEUG IMPORT
wahlen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster mit den CSV-
Dateien, die im Verzeichnis TNC:\systems\tooltab gespeichert
sind

» Mit den Pfeiltasten oder per Mouse die zu importierende Datei
wahlen, mit Taste ENT bestatigen: Die TNC zeigt in einem
Uberblendfenster den Inhalt der CSV-Datei

» Importvorgang mit Softkey START starten.

B Die zu importierende CSV-Datei muss im
Verzeichnis TNC:\system\tooltab gespeichert
sein.

B \Wenn Sie Werkzeugdaten zu Werkzeugen
importieren, deren Nummer in der Platz-Tabelle
eingetragen ist, gibt die TNC eine Fehlermeldung
aus. Sie kdnnen dann entscheiden, ob Sie diesen
Datensatz Uberspringen oder ein neues Werkzeug
einfigen wollen. Die TNC flgt einen neues
Werkzeug in die erste leere Zeile der Werkzeug-
Tabelle ein.

® Darauf achten, dass die Spaltenbezeichnungen
korrekt angegeben sind, siehe "Werkzeug-Tabelle:
Standard Werkzeug-Daten".

m Sje kOnnen beliebige Werkzeugdaten importieren,
der jeweilige Datensatz muss nicht alle Spalten
(bzw. Daten) der Werkzeug-Tabelle enthalten.

m Die Reihenfolge der Spaltennamen kann beliebig
sein, die Daten mussen in dazu passender
Reihenfolge definiert sein.
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Beispiel-Importdatei:

T,L,R,DL,DR Zeile 1 mit Spaltennamen

4,125.995,7.995,0,0 Zeile 2 mit Werkzeugdaten
9,25.06,12.01,0,0 Zeile 3 mit Werkzeugdaten
28,196.981,35,0,0 Zeile 4 mit Werkzeugdaten

Werkzeugdaten exportieren

Uber diese Funktion kénnen Sie auf einfache Weise
Werkzeugdaten exportieren, um diese z.B. in die
Werkzeugdatenbank Ihres CAM-Systems einzulesen. Die TNC
speichert die exportierte Datei im CSV-Format (comma separated
value). Das Dateiformat CSV beschreibt den Aufbau einer Textdatei
zum Austausch einfach strukturierter Daten. Die Exportdatei ist wie
folgt aufgebaut:

m Zeile 1: In der ersten Zeile speichert die TNC die Spaltennamen
aller der jeweiligen Werkzeugdaten zu definieren. Die
Spaltennamen sind durch Komma getrennt.

m Weitere Zeilen: Alle weiteren Zeilen enthalten die Daten der
Werkzeuge, die Sie exportiert haben. Die Reihenfolge der Daten
passt zur Reihenfolge der in Zeile 1 aufgefiihrten Spaltennamen.
Die Daten sind durch Komma getrennt, Dezimalzahlen gibt die
TNC mit einem Dezimalpunkt aus.

Gehen Sie beim Exportieren wie folgt vor:

» In der Werkzeug-Verwaltung die Werkzeugdaten die Sie
exportieren wollen mit den Pfeiltasten oder mit der Mouse
markieren

» Den Softkey WERKZEUG EXPORT waéhlen, die TNC zeigt ein
Uberblendfenster an: Namen fir die CSV-Datei angeben, mit
Taste ENT bestatigen

» Exportvorgang mit Softkey START starten: Die TNC zeigt in
einem Uberblendfenster den Status des Exportvorgangs an

» Exportvorgang mit Taste oder Softkey END beenden
E> Die TNC speichert die exportierte CSV-Datei

grundsétzlich im Verzeichnis TNC:\system\tooltab
ab.
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Markierte Werkzeugdaten l6schen

Mit dieser Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
|6schen, wenn Sie diese nicht mehr bendtigen.

Gehen Sie beim Ldschen wie folgt vor:

>

In der Werkzeug-Verwaltung die Werkzeugdaten die Sie |0schen
wollen mit den Pfeiltasten oder mit der Mouse markieren

Den Softkey MARKIERTE WERKZEUGE LOSCHEN wahlen, die
TNC zeigt ein Uberblendfenster an, in dem die zu I6schenden
Werkzeugdaten aufgefihrt sind

Loschvorgang mit Softkey START starten: Die TNC zeigt in
einem Uberblendfenster den Status des Loschvorgangs an

Léschvorgang mit Taste oder Softkey END beenden

E> m Die TNC I6scht alle Daten aller selektierten

Werkzeuge. Sicherstellen, dass Sie die
Werkzeugdaten nicht mehr benoétigen, da keine
Undo-Funktion zur Verfigung steht.

m \Werkzeugdaten von Werkzeugen, die noch in der
Platz-Tabelle gespeichert sind, konnen Sie nicht
|6schen. Werkzeug zunachst aus dem Magazin
entladen.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Einfithrung

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

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

Werkzeug-Langenkorrektur

Die Werkzeug-Korrektur fur die Lange wirkt, sobald Sie ein
Werkzeug aufrufen. Sie wird aufgehoben, sobald ein Werkzeug mit
der Lange L=0 aufgerufen wird.

' Achtung Kollisionsgefahr!

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

Nach einem Werkzeug-Aufruf T dndert sich

der programmierte Weg des Werkzeugs in der
Spindelachse um die Langendifferenz zwischen altem
und neuem Werkzeug.

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

Korrekturwert = L + DL oo, ca + DL1ag mit

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

DL 0oL caw: Aufmald DL fUr Lange aus T 0-Satz
DL 14g: Aufmal DL fir Lange aus der Werkzeug-Tabelle
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Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz fir eine Werkzeug-Bewegung enthalt:

B G41 oder G42 fir eine Radiuskorrektur

® G40, wenn keine Radiuskorrektur ausgefuhrt werden soll

Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und mit

einem Geradensatz in der Bearbeitungsebene mit G41 oder G42
verfahren wird.

E> Die TNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn Sie:
® einen Geradensatz mit G40 programmieren
® einen PGM CALL programmieren
B ein neues Programm mit PGM MGT anwahlen

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

Korrekturwert = R + DRyoo caul + DRyag mit

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

DRooLcar:  Aufmafd DR flr Radius aus T-Satz

DR 1ag: Aufmal’ DR fir Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: G40

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

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013 181



Programmieren: Werkzeuge
5.3 Werkzeug-Korrektur

Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: G42 und G41
G43: Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur

G42: Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

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

Zwischen zwei Programm-Satzen mit
unterschiedlicher Radiuskorrektur G43 und G42 muss

mindestens ein Verfahrsatz in der Bearbeitungsebene
ohne Radiuskorrektur (also mit G40) stehen.

Die TNC aktiviert eine Radiuskorrektur zum Ende

des Satzes, in dem Sie das erste Mal die Korrektur
programmiert haben.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur G42/G41 und
beim Aufheben mit G40 positioniert die TNC das
Werkzeug immer senkrecht auf den programmierten
Start- oder Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug
so vor dem ersten Konturpunkt bzw. hinter dem
letzten Konturpunkt, dass die Kontur nicht beschéadigt
wird.

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

» Werkzeugbewegung links von der programmierten

G Kontur: G41-Funktion wahlen, oder
a0 » Werkzeugbewegung rechts von der
programmierten Kontur: G42-Funktion wahlen,
oder
e » Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur aufheben: G40-Funktion wéahlen
E » Satz beenden: Taste END driicken
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Werkzeug-Korrektur 5.3

Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

® Aul3enecken:
Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann
fUhrt die TNC das Werkzeug an den Auf3enecken auf einem
Ubergangskreis. Falls nétig, reduziert die TNC den Vorschub an
den Aufdenecken, zum Beispiel bei grof3en Richtungswechseln.

® |nnenecken:
An Innenecken errechnet die TNC den Schnittpunkt der Bahnen,
auf denen der Werkzeug-Mittelpunkt korrigiert verfahrt.
Von diesem Punkt an verfahrt das Werkzeug am nachsten
Konturelement entlang. Dadurch wird das Werkstuck an den
Innenecken nicht beschéadigt. Daraus ergibt sich, dass der
Werkzeug-Radius fir eine bestimmte Kontur nicht beliebig grol3
gewahlt werden darf.

' Achtung Kollisionsgefahr!
Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer
o Innenbearbeitung nicht auf einen KonturEckpunkt, da
sonst die Kontur beschadigt werden kann.
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6.1 Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstlck-Kontur setzt sich gewohnlich aus mehreren GO1
Konturelementen wie Geraden und Kreisbdgen zusammen. Mit 501 cC
den Bahnfunktionen programmieren Sie die Werkzeugbewegungen +
fir Geraden und Kreisbogen. GO1

G02

Zusatzfunktionen M

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

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

® das Bahnverhalten des Werkzeugs

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

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

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

Programmieren mit Q-Parametern

Im Bearbeitungs-Programm stehen Q-Parameter stellvertretend
far Zahlenwerte: Einem Q-Parameter wird an anderer Stelle

ein Zahlenwert zugeordnet. Mit Q-Parametern kénnen Sie
mathematische Funktionen programmieren, die den Programmlauf
steuern oder die eine Kontur beschreiben.

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

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

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

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

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

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen

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

Je nach Konstruktion Ihrer Maschine bewegt sich beim
Abarbeiten entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch

mit dem aufgespannten Werkstlick. Beim Programmieren der
Bahnbewegung tun Sie grundsatzlich so, als ob sich das Werkzeug
bewegt.

Beispiel:

N50 GO0 X+100 *

N50 Satznummer

GO0 Bahnfunktion "Gerade im Eilgang"
X+100 Koordinaten des Endpunkts

Das Werkzeug behalt die Y- und Z-Koordinaten bei und fahrt auf die
Position X=100. Siehe Bild.
Bewegungen in den Hauptebenen

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

Beispiel
N50 GOO X+70 Y+50 *

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

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

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

Kreise und Kreisbégen

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

Mit den Bahnfunktionen fir Kreisbdgen programmieren Sie Kreise

in den Hauptebenen: Die Hauptebene ist beim Werkzeug-Aufruf
TOOL CALL mit dem Festlegen der Spindelachse zu definieren:

Spindelachse Hauptebene

(G17) XY, auch UV, XY, UY
(G18) ZX, auch WU, ZU, WX
(G19) YZ, auch VW, YW, VZ

programmieren Sie auch mit der Funktion
.Bearbeitungsebene schwenken” (siehe
BenutzerHandbuch Zyklen, Zyklus 19,
BEARBEITUNGSEBENE), oder mit Q-Parametern
(siehe "Prinzip und Funktionsibersicht", Seite 248).

E> Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen,

Drehsinn DR bei Kreisbewegungen

Fur Kreisbewegungen ohne tangentialen Ubergang zu anderen
Konturelementen geben Sie den Drehsinn wie folgt ein:

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

Die Radiuskorrektur muss in dem Satz stehen, mit dem Sie das
erste Konturelement anfahren. Die Radiuskorrektur diirfen Sie nicht
in einem Satz fur eine Kreisbahn aktivieren. Programmieren Sie
diese zuvor in einem Geraden-Satz (siehe "Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten", Seite 194).

Vorpositionieren

' Achtung Kollisionsgefahr!

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

Start- und Endpunkt

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

®  Ohne Radiuskorrektur programmiert

m Kollisionsfrei anfahrbar

® Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel im Bild rechts oben:

Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen,
dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts
beschadigt.

Erster Konturpunkt

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

=
X

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der ~3)

Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den na [ i

Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren. i i S r\,:

NC-Sitze W V ,

N30 GOO G40 X+20 Y+30 * %‘ i

N40 Z-10 *
X
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Endpunkt

Voraussetzungen fir die Wahl des Endpunkts:
m Kollisionsfrei anfahrbar

B Nahe am letzten Konturpunkt

m Konturbeschadigung ausschlieRen: Der optimale Endpunkt liegt
in der Verlangerung der Werkzeugbahn fir die Bearbeitung des
letzten Konturelements

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:
Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die
Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Satze
N50 GO0 G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

W
N
B W
SONN\
w
™

y&
g

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

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

Konturbeschadigung ausschlief3en: Der optimale Startpunkt
liegt zwischen den Verlangerungen der Werkzeugbahnen fir die
Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel im Bild rechts oben:

Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen,
dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes
beschadigt.
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Tangential An- und Wegfahren

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

QI =

ol

S —

G41 y

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten
Konturpunkt auf3erhalb des Werkstlcks und sind ohne
Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

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

Wegfahren

» G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt

programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur
G41/G42

Den Radius flir G26 und G27 mUssen Sie so wahlen,

E> dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und
erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und
Endpunkt ausflihren kann.
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NC-Beispielsatze
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige
Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Funktion Bahnfunktionstaste Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade L Le Gerade Koordinaten des 195
engl.: Line Geraden-Endpunkts
Fase: CHF CHE Fase zwischen zwei Fasenlange 196
engl.: CHamFer o Geraden
Kreismittelpunkt & Keine Koordinaten des 198
CC; Kreismittelpunkts bzw.
engl.: Circle Center Pols
Kreisbogen C x\c Kreisbahn um Koordinaten des 199
engl.: Circle Kreismittelpunkt CC Kreis-Endpunkts,

zum Kreisbogen- Drehrichtung

Endpunkt
Kreisbogen CR CR, Kreisbahn mit Koordinaten des Kreis- 200
engl.: Circle by bestimmten Radius Endpunkts, Kreisradius,
Radius Drehrichtung
Kreisbogen CT cT Kreisbahn mit Koordinaten des Kreis- 202
engl.: Circle »J tangentialem Anschluss ~ Endpunkts
Tangential an vorheriges und

nachfolgendes

Konturelement
Ecken-Runden RND, Kreisbahn mit Eckenradius R 197

RND
engl.: RouNDing of
Corner

Bahnfunktionen programmieren

9,

tangentialem Anschluss
an vorheriges und
nachfolgendes
Konturelement

Bahnfunktionen kénnen Sie komfortabel Uber die grauen
Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC fragt in weiteren

Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

=

Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer
angeschlossene USB-Tastatur eingeben, achten Sie

darauf, dass die GroRschreibung aktiv ist.

194
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Gerade im Eilgang GO0 Gerade mit Vorschub G01 F
Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen vi
Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der
Endpunkt des vorangegangenen Satzes. 40 =
» Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls o €
ndtig
» Radiuskorrektur 2
» Vorschub F
» Zusatz-Funktion M A _
N4
20 —= X
10
60
Eilgangbewegung
Einen Geraden-Satz flr eine Eilgangbewegung (GO0-Satz) kénnen
Sie auch mit der Taste L eroffnen:
» Drlcken Sie die Taste L zum erdffnen eines Programmsatzes fir
eine Geradenbewegung
» Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den
Eingabebereich fir die G-Funktionen
» Wahlen Sie den Softkey GOO fir eine Verfahrbewegung im
Eilgang
NC-Beispielsatze
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *
Ist-Position iibernehmen
Einen Geraden-Satz (G01G01-Satz) kdnnen Sie auch mit der Taste
LIST-POSITION-UBERNEHMEN™ generieren:
» Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb
auf die Position, die Gbernommen werden soll
» Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren
wechseln
» Programm-Satz wahlen, hinter dem der L-:Satz eingefligt werden
soll
» Taste ,ISTPOSITION-UBERNEHMEN" driicken:
Die TNC generiert einen L-Satz mit den
Koordinaten der Ist-Position
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Fase zwischen zwei Geraden einfligen

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

® |n den Geradenséatzen vor und nach dem G24-Satz x,
L = d

programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der :
die Fase ausgeflhrt wird oF -

® Die Radiuskorrektur vor und nach G24-Satz muss gleich sein 30
®m Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausfihrbar sein

\‘g,\

» Fasen-Abschnitt: Linge der Fase, falls nétig:

i » Vorschub F (wirkt nur im G24-Satz) AR

NC-Beispielsatze \\? 5
|

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

N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Eine Kontur nicht mit einem G24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene
ausgefinhrt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht
angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur
in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem -
Satz programmierte Vorschub glltig.
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Ecken-Runden G25
Die Funktion G25 rundet Kontur-Ecken ab. Y A

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das
vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement
tangential anschlief3t. 40 - X
Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug *‘\
ausfihrbar sein. .
. . . 7)) 4 25

RND » Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls

o notig: x‘/

» Vorschub F (wirkt nur im G25-Satz) 5 A
S

NC-Beispielsitze "@ -
5L X+10 Y+40 RL F300 M3 10 40 X

6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement
E> sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in

der das Ecken-Runden ausgefihrt wird. Wenn

Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur

bearbeiten, dann missen Sie beide Koordinaten der

Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im G25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur
in diesem G25-Satz. Danach ist wieder der vor dem
G25-Satz programmierte Vorschub gultig.

Ein G25-Satz lasst sich auch zum weichen Anfahren
an die Kontur nutzen
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Kreismittelpunkt I, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit

den Funktionen G02, GO3 oder GO5 programmieren. Dazu

m geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts
in der Bearbeitungsebene ein oder

B (bernehmen die zuletzt programmierte Position oder

® Ubernehmen die Koordinaten mit der Taste . IST-POSITIONEN-
UBERNEHMEN"

» Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT
FeT driicken.
» Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wahlen
» Softkey DIN/ISO wahlen
» Softkey | oder J wéahlen
» Koordinaten flr den Kreismittelpunkt eingeben

oder Um die zuletzt programmierte Position zu
Ubernehmen: G29 eingeben
NC-Beispielsatze
N50 1+25 J+25 *
oder

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *

N20 G29 *

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.
Giltigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen
Kreismittelpunkt programmieren.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate fir den Kreismittelpunkt
bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-
Position.

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese
Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fr
Polarkoordinaten.
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Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Drehsinn
B |m Uhrzeigersinn: GO2
B |m Gegen-Uhrzeigersinn: GO3

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

» Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

» Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

» Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben,
falls nétig:

» Vorschub F
» Zusatz-Funktion M

Die TNC verfahrt Kreisbewegungen normalerweise
E> in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie

Kreise programmieren, die nicht in der aktiven

Bearbeitungseben liegen, z.B. G2 Z... X... bei

Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung

rotieren, dann verfahrt die TNC einen Raumkreis,

also einen Kreis in 3 Achsen (Software-Option 1).

NC-Beispielsatze

N50 1+25 J+25 *

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

Vollkreis

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

Start- und Endpunkt der Kreisbewegung mussen auf
der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (Uber Maschinen-
Parameter circleDeviation wahlbar).

Kleinstmdglicher Kreis, den die TNC verfahren kann:
0.0016 pm.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn
B |m Uhrzeigersinn: GO2
® |m Gegen-Uhrzeigersinn: GO3

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

c}g_o » Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
» Radius R Achtung: Das Vorzeichen legt die Grolie
des Kreisbogens fest!
» Zusatz-Funktion M
» Vorschub F

Vollkreis

Fir einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreisséatze
hintereinander:

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

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

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

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

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

Konvex: Drehsinn GO2 (mit Radiuskorrektur G41)
Konkav: Drehsinn GO3 (mit Radiuskorrektur G41)

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

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.
Winkelachsen A, B und C werden unterstitzt.
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NC-Beispielsatze

o
Q.
0]
=

oder

o
Q.
@
=
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das vi

zuvor programmierte Konturelement anschlief3t.
Ein Ubergang ist , tangential”, wenn am Schnittpunkt der
Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die
Konturelemente also stetig ineinander Gbergehen.
Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t, 30 \3&
programmieren Sie direkt vor dem G06-Satz. Dazu sind mindestens 25 b §
zwei Positionier-Satze erforderlich 20
(iy » Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls
noétig: R\
» Vorschub F g?
25 45

» Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsatze

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

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO01Y+0 *

Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene
enthalten, in der der Kreisbogen ausgefuhrt wird!

E> Der G06-Satz und das zuvor programmierte
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Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

10

20
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

T T T 1 X

95

N
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Beispiel: Vollkreis kartesisch
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Ubersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position Gber einen Winkel H
und einen Abstand R zu einem zuvor definierten Pol |, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:
m Positionen auf Kreisbodgen
® \Werkstlck-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei

Lochkreisen

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstaste Werkzeug- Erforderliche Eingaben Seite
Bewegung
Gerade G10, + Gerade Polarradius, Polarwinkel 207
G11 des Geraden-Endpunkts
Kreisbogen + Kreisbahn um Polarwinkel des 208
G12, G13 Kreismittelpunkt/ Kreisendpunkts
Pol zum Kreisbogen-
Endpunkt
Kreisbogen G15 + Kreisbahn Polarwinkel des 208
& entsprechend aktiver Kreisendpunkts
Drehrichtung
Kreisbogen G16 + Kreisbahn mit Polarradius, Polarwinkel 208
»’i tangentialem des Kreisendpunkts
Anschluss an
vorheriges
Konturelement
Schraubenlinie Uberlagerung einer Polarradius, Polarwinkel 209

(Helix)

206

)" (P]

Kreisbahn mit einer
Geraden
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Bahnbewegungen - Polarkoordinaten 6.5

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol |, J

Den Pol CC kdnnen Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-
Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten
angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim
Programmieren des Kreismittelpunkts.

» Pol programmieren: Taste SPEC FCT drtcken.
T Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wihlen

Softkey DIN/ISO wéhlen

Softkey | oder J wéhlen

vV v v Yy

Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten fir den
Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte
Position zu Gbernehmen: G29 eingeben. Den

Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten
programmieren. Pol nur in rechtwinkligen
Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange
wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsatze
N120 1+45 J+45 *

Gerade im Eilgang G10 Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position
zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des
vorangegangenen Satzes.

» Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des
Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben
P » Polarkoordinaten-Winkel H: \Winkelposition des
Geraden-Endpunkts zwischen —360° und +360°

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

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

® \Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu R im Uhrzeigersinn: H<0

NC-Beispielsatze

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J

Der Polarkoordinaten-Radius R ist gleichzeitig Radius des
Kreisbogens. R ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol I,
J festgelegt. Die zuletzt programmierte \Werkzeug-Position vor der
Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
® |m Uhrzeigersinn: G12

® |m Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

» Polarkoordinaten-Winkel H: \Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts zwischen —99999,9999° und
{ P } +99999,9999°
» Drehsinn DR

NC-Beispielsatze

N180 I+25 J+25 *

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

Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen
far DR und PA eingeben.

Kreisbahn G16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein
vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

f/i » Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des
Kreisbahn-Endpunkts zum Pol I, J
@ » Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts

E> Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

NC-Beispielsatze

N120 1+40 J+35 *

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

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *
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Bahnbewegungen - Polarkoordinaten 6.5

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer
Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die
Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen flr die Schraubenlinie kdnnen Sie nur in
Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz
B |nnen- und AuRengewinde mit groféeren Durchmessern
B Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren bendtigen Sie die inkrementale Angabe des
Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt
und die Gesamthohe der Schraubenlinie.

Anzahl Gange n: Gewindegédnge + Ganglberlauf am
Gewinde-Anfang und -ende
Gesamthohe h: Steigung P x Anzahl der Gadnge n
Inkrementaler Anzahl der Gange x 360° + Winkel
Gesamtwinkel H: far Gewinde-Anfang + Winkel fur

Ganguberlauf

Anfangskoordinate Z: Steigung P x (Gewindegange +
Ganguberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn
und Radiuskorrektur fir bestimmte Bahnformen.

Innengewinde Arbeitsrichtung Drehsinn Radiuskorrektur
rechtsgangig Z+ G13 G41
linksgangig Z+ G12 G42
rechtsgangig /- G12 G42
linksgangig /- G13 G41

AuBengewinde

rechtsgangig Z+ G13 G42
linksgangig Z+ G12 G41
rechtsgangig /- G12 G41
linksgangig /- G13 G42
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Schraubenlinie programmieren

Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen

E> Gesamtwinkel G91 H mit gleichem Vorzeichen ein, Y
sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn
fahren.

Fir den Gesamtwinkel G91 H ist ein Wert von 25
-99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

» Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel
inkremental eingeben, den das Werkzeug auf
der Schraubenlinie fahrt. Nach der Eingabe des
Winkels wihlen Sie die Werkzeug-Achse mit
einer Achswahltaste.

» Koordinate fir die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

» Radiuskorrektur gemal Tabelle eingeben

NC-Beispielsatze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gangen
N120 1+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Beispiel: Geradenbewegung polar

™ T

5 50 100
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Beispiel: Helix

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Programmieren: Datentibernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-
Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

71 DXF-Dateien verarbeiten (Software-
Option)
Anwendung

Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kdnnen

Sie direkt auf der TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder
Bearbeitungspositionen zu extrahieren und diese als Klartext-
Dialog-Programme bzw. als Punkte-Dateien zu speichern. Die
bei der Konturselektion gewonnen Klartext-Dialog-Programme
kénnen Sie auch auf dlteren TNC-Steuerungen abarbeiten, da die
Konturprogramme nur L- und CC-/C-Satze enthalten.

Wenn Sie DXF-Dateien in der Betriebsart Programmieren
verarbeiten, dann erzeugt die TNC Konturprogramme
standardmaf3ig mit der Dateiendung .H und Punkte-Dateien

mit der Endung .PNT. Wenn Sie DXFDateien in der Betriebsart
smarT.NC verarbeiten, dann erzeugt die TNC Kontur-Programme
standardmalig mit der Dateiendung .HC und Punkte-Dateien mit
der Endung .HP. Sie kénnen jedoch beim Speichern-Dialog den
Datei-Typ frei wahlen. Darlber hinaus kédnnen Sie die selektierte
Kontur bzw. die selektierten Bearbeitungspositionen auch in den
Zwischenspeicher der TNC ablegen, um diese anschlief3end direkt
in ein NC-Programm einzufligen.

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der
Festplatte der TNC gespeichert sein.

Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw.
nicht erlaubte Sonderzeichen enthalt siehe "Namen
von Dateien", Seite 101.

Die zu 6ffnende DXFDatei muss mindestens einen
Layer enthalten.

Die TNC unterstltzt das am weitesten verbreitete
DXF-Format R12 (entspricht AC1009).

Die TNC unterstitzt kein bindres DXFFormat.

Beim Erzeugen der DXF-Datei aus dem CAD- oder
Zeichenprogramm darauf achten, dass Sie die Datei
im ASCII-Format speichern.

Als Kontur selektierbar sind folgende DXFElemente:
LINE (Gerade)

CIRCLE (Vollkreis)

ARC (Teilkreis)

POLYLINE (Poly-Linie)
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DXF-Datei offnen

» Betriebsart Einspeichern/Editieren wéhlen
» Datei-Verwaltung wahlen
MGT
gﬁg > Softkey-Menu zur Auswahl der anzuzeigenden
WAHLEN Datei-Typen wahlen: Softkey TYP WAHLEN
dricken

ZEIGE » Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE

DXF driicken

» Verzeichnis wahlen, in dem die DXFDatei
gespeichert ist

» Gewlinschte DXFDatei wahlen, mit Taste
ENT Ubernehmen: Die TNC startet den DXF
Konverter und zeigt den Inhalt der DXF-Datei am
Bildschirm an. Im linken Fenster zeigt die TNC
die sogenannten Layer (Ebenen) an, im rechten
Fenster die Zeichnung

Arbeiten mit dem DXF-Konverter

Um den DXF-Konverter bedienen zu kdénnen,
E> bendtigen Sie zwingend eine Mouse. Alle
Betriebsmodi und Funktionen, sowie die Anwahl
von Konturen und Bearbeitungspositionen sind
ausschlieRlich per Mouse maoglich.

Der DXF-Konverter lauft als separate Anwendung auf dem

3. Desktop der TNC. Sie kénnen daher mit der Bildschirm-
Umschalttaste beliebig zwischen den Maschinen-Betriebsarten,
den Programmier-Betriebsarten und dem DXFKonverter hin-
und herschalten. Dies ist besonders dann hilfreich, wenn Sie
Konturen oder Bearbeitungspositionen durch Kopieren Uber die
Zwischenablage in ein Klartext-Programm einfligen wollen.
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Programmieren: Datentibernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-
Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Grundeinstellungen

Die nachfolgend aufgefiihrten Grundeinstellungen wahlen Sie
Uber die Icons der Kopfleiste. Manche Icons zeigt die TNC nur in
bestimmten Modi an.

Einstellung Icon
Zoom auf groRtmagliche Darstellung setzen @\
Farbschema umschalten (Hintergrundfarbe

wechseln)

Umschalten zwischen 2D- und 3D-Modus. Bei

aktivem 3D-Modus kdnnen sie die Ansicht mit

der rechten Mouse-Taste drehen und neigen

MaReinheit mm oder inch der DXFDatei
einstellen. In dieser Maleinheit gibt die .
TNC auch das Konturprogramm bzw. die
Bearbeitungspositionen aus

Auflosung einstellen: Die Aufldsung legt
fest, mit wie viel Nachkommastellen die .
TNC das Kontur-Programm erzeugen soll.
Grundeinstellung: 4 Nachkommastellen

(entspricht 0.1 pm Aufldsung bei aktiver

Maleinheit MM)
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DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Einstellung lcon

Modus Konturlibernahme, Toleranz einstellen:
Die Toleranz legt fest, wie weit benachbarte .
Konturelemente voneinander entfernt

sein durfen. Mit der Toleranz kénnen Sie
Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der
Zeichnungserstellung gemacht wurden.
Grundeinstellung ist abhangig von der

Ausdehnung der gesamten DXF-Datei

Modus Punktibernahme bei Kreisen und
Teilkreisen: Modus legt fest, ob die TNC .
beim Wahlen von Bearbeitungspositionen mit

einem Mouse-Klick den Kreismittelpunkt direkt
Ubernehmen soll (AUS), oder ob die TNC

zunachst zusatzliche Kreispunkte anzeigen soll.

m  AUS Zusétzliche Kreispunkte nicht
anzeigen, Kreismittelpunkt direkt
Ubernehmen, wenn Sie einen Kreis oder
einen Teilkreis anklicken

m EIN Zuséatzliche Kreispunkte anzeigen,
gewdUlnschten Kreispunkt durch erneutes
Anklicken Ubernehmen

TNC beim Wahlen von Bearbeitungspositionen
den Verfahrweg des Werkzeugs anzeigen soll
oder nicht.

Modus Punktlbernahme: Festlegen, ob die .

Beachten Sie, dass Sie die richtige Maleinheit
einstellen mUssen, da in der DXF-Datei diesbeziglich
keine Informationen enthalten sind.

Wenn Sie Programme flr altere TNC-Steuerungen
erzeugen wollen, mussen Sie die Auflésung auf 3
Nachkommastellen begrenzen. Zusatzlich missen
Sie die Kommentare entfernen, die der DXF
Konverter mit in das Konturprogramm ausgibt.

Die TNC zeigt die aktiven Grundeinstellungen in der
FulRzeile am Bildschirm an.
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Programmieren: Datentibernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-
Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Layer einstellen

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere Layer (Ebenen), mit
denen der Konstruktuer seine Zeichnungen organisieren kann. Mit
Hilfe der Layertechnik gruppiert der Konstrukteur verschiedenartige
Elemente, z.B. die eigentliche Werkstick-Kontur, Bemalungen,
Hilfs- und Konsturktionslinien, Schraffuren und Texte.

Um bei der Konturauswahl moglichst wenig Uberflissige

Informationen am Bildschirm zu haben, kénnen Sie alle
UberflUssigen, in der DXF-Datei enthaltenen Layer ausblenden.

Die zu verarbeitende DXFDatei muss mindestens
einen Layer enthalten.

Sie kénnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn
der Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern
gespeichert hat.

» \Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen
der Layer wahlen: Die TNC zeigt im linken
Fenster alle Layer an, die in der aktiven DXF-Datei
enthalten sind

» Um einen Layer auszublenden: Mit der linken
Mouse-Taste den gewinschten Layer wahlen
und durch -Klicken auf das Kontrollkastchen
ausblenden

» Um einen Layer einzublenden: Mit der linken
Mouse-Taste den gewinschten Layer wahlen und
durch -Klicken auf das Kontrollkdstchen wieder
einblenden
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DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option) 7.1

Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass 5 -
Sie diesen direkt als Werkstlck-Bezugspunkt verwenden kénnen. 1 LT
Die TNC stellt daher eine Funktion zur Verfligung, mit der Sie den
Zeichnungs-Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine
sinnvolle Stelle verschieben kénnen.

An folgenden Stellen kdnnen Sie den Bezugspunkt definieren:
B Am Anfangs-, Endpunkt oder in der Mitte einer Geraden
® Am Anfangs- oder Endpunkt eines Kreisbogens

® Jeweils am Quadranteniibergang oder in der Mitte eines w e
Vollkreises

® |m Schnittpunkt von e

® Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der
Verlangerung der jeweiligen Geraden liegt

® Gerade — Kreisbogen
® Gerade — Vollkreis
m Kreis — Kreis (unabhangig ob Teil- oder Vollkreis)

Um einen Bezugspunkt festlegen zu kdnnen,
mussen Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder

eine Uber USB angeschlossene Mouse verwenden.

Sie kénnen den Bezugspunkt auch noch verandern,
wenn Sie die Kontur bereits gewahlt haben. Die TNC
berechnet die tatsachlichen Konturdaten erst, wenn
Sie die gewahlte Kontur in ein Konturprogramm
speichern.
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Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Bezugspunkt auf einzelnem Element wahlen

Ay
A2A

» Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen
» Mit der linken Mouse-Taste das gewlnschte

Element anklicken auf das Sie den Bezugspunkt
legen wollen: Die TNC zeigt per Stern wahlbare
Bezugspunkte an, die auf dem selektierten
Element liegen

Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt
wahlen wollen: Die TNC setzt das Bezugspunkt-
Symbol auf die gewahlte Stelle. Ggf. Zoom-
Funktion verwenden, wenn das gewahlte Element
zu klein ist

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen

ramy
h-

» Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen
» Mit der linken Mouse-Taste das erste Element

(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC zeigt per Stern wéahlbare Bezugspunkte an,
die auf dem selektierten Element liegen

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken:
Die TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol auf den
Schnittpunkt

Elemente auch dann, wenn dieser in der

E> Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier

Verlangerung eines Elementes liegt.

Wenn die TNC mehrere Schnittpunkte berechnen
kann, dann wahlt die Steuerung den Schnittpunkt,
der dem Mouseklick des zweiten Elementes am
nachsten liegt.

Wenn die TNC keinen Schnittpunkt berechnen kann,
dann hebt sie ein bereits markiertes Element wieder

auf.
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Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten an, wie weit der von |hnen —
gewidhlte Bezugspunkt vom Zeichnungsnullpunkt entfernt ist. sEace

ox .0000
ov o.0000
oz 0.0000

Kontur wahlen und speichern

Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Wenn Sie das Kontur-Programmm nicht in der
Betriebsart verwenden, dann missen Sie die
Umlaufrichtung bei der Konturauswahl so festlegen,
dass sie mit der gewilnschten Bearbeitungsrichtung
Ubereinstimmt.

Wahlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein
kollisionsfreies Anfahren maglich ist.

E> Um eine Kontur wahlen zu kébnnen, missen Sie das

Sollten die Konturelemente sehr dicht aufeinander
liegen, Zoom-Funktion nutzen.
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Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

» Modus zum Selektieren der Kontur wahlen: Die

TNC blendet die im linken Fenster angezeigten
Layer aus und das rechte Fenster ist flr die
Konturauswahl aktiv

Um ein Konturelement zu wahlen: Mit der

linken Mouse-Taste auf das gewdlnschten
Konturelement klicken. Die TNC stellt das
ausgewadhlte Konturelement blau dar. Gleichzeitig
zeigt die TNC das gewahlte Element mit einem
Symbol (Kreis oder Gerade) im linken Fenster an

Um das nachste Konturelement zu wahlen: Mit
der linken Mouse-Taste auf das gewtlinschte
Konturelement klicken. Die TNC stellt das
ausgewahlte Konturelement blau dar. Wenn
weitere Konturelemente in der gewahlten
Umlaufrichtung eindeutig selektierbar sind, dann
kennzeichnet die TNC diese Elemente grin. Durch
Klicken auf das letzte griine Element Ubernehmen
Sie alle Elemente in das Konturprogramsmm. Im
linken Fenster zeigt die TNC alle selektierten
Konturelemente an. Noch griin markierte
Elemente zeigt die TNC ohne Hakchen in der
Spalte NC an. Solche Elemente speichert die

TNC nicht in das Konturprogramm. Sie kénnen
markierte Elemente auch durch Anklicken

im linken Fenster in das Konturprogramm
Ubernehmen

Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte
Elemente wieder deselektieren, indem Sie das
Element im rechten Fenster erneut anklicken,
jedoch zuséatzlich die Taste CTRL gedrickt halten.
Durch Klick auf das Papierkorb-Symbol kénnen Sie
alle selektierten Elemente deselektieren

Wenn Sie Poly-Linien selektiert haben, dann zeigt

E> die TNC im linken Fenster eine zweistufige Id-
Nummer an. Die erste Nummer ist die fortlaufende
Konturelement-Nummer, die zweite Nummer ist die
aus der DXFDatei stammende Elementnummer der
jeweiligen Poly-Linie.
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DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

» Gewahlte Konturelemente in den

Zwischenspeicher der TNC speichern, um die
Kontur anschlief3end in einem Klartext-Dialog-
Programm einfligen zu kénnen, oder

Gewahlte Konturelemente in einem Klartext-
Dialog-Programm speichen: Die TNC zeigt ein
Uberblendfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis
und einen beliebigen Dateinamen eingeben
kénnen. Grundeinstellung: Name der DXF

Datei. Wenn der Name der DXF Umlaute oder
Leerstellen enthélt, dann ersetzt die TNC diese
Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ konnen
Sie auch den Datei-Typ wahlen: Klartext-Dialog-
Programm (.H) oder Konturbeschreibung (.HC)

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur
Programm in dem gewahlten Verzeichnis

Wenn Sie noch weitere Konturen wahlen wollen:
Icon gewahte Elemente deselktieren driicken und
nachste Kontur wie zuvor beschrieben wahlen

Die TNC gibt zwei Rohteil-Definitionen () mit ins
Konturprogramm aus. Die erste Definition enthélt
die Abmessungen der gesamten DXF-Datei, die
zweite und damit - zunachst wirksame Definition -
umschlief$t die selektierten Konturelemente, so dass
eine optimierte RohteilgréRe entsteht.

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich
auch selektiert sind (blaue markierte Elemente), also
mit einem Hackchen im linken Fenster versehen
sind.
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Programmieren: Datentibernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-
Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

Wenn zu selektierende Konturelemente in der Zeichnung stumpf
aneinanderstof3en, missen Sie das entsprechende Konturelement
zunachst teilen. Diese Funktion steht lhnen automatisch zur
Verfligung, wenn Sie sich im Modus zum Selektieren einer Kontur
befinden.

Gehen Sie wie folgt vor:

» Das stumpf anstofdende Konturelement ist ausgewahlt, also
blau markiert

» Zu teilendes Konturelement anklicken: Die TNC zeigt
den Schnittpunkt durch einen Stern mit Kreis an und die
selektierbaren Endpunkte durch einen einfachen Stern

» Mit gedrickter Taste CTRL auf den Schnittpunkt klicken: Die
TNC teilt das Konturelement im Schnittpunkt und blendet die
Punkte wieder aus. Ggf. verlangert oder verkirzt die TNC das
stumpf anstoRende Konturelement bis an den Schnittpunkt
beider Elemente

T —

» Das geteilte Konturelement erneut anklicken: Die TNC blendet
den Schnitt- und die Endpunkte wieder ein

» Gewdlnschten Endpunkt anklicken: Die TNC markiert das jetzt
geteilte Element blau

» Nachstes Konturelement wahlen

Wenn das zu verlangernde/zu verkirzende

E> Konturelement eine Gerade ist, dann verlangert/
verkirzt die TNC das Konturelement linear. Wenn das
zu verlangernde/zu verklrzende Konturelement ein
Kreisbogen ist, dann verlangert/verklrzt die TNC den
Kreisbogen zirkular.

Um diese Funktionen nutzen zu kénnen, missen
mindestens zwei Konturelemente bereits selektiert
sein, damit die Richtung eindeutig bestimmt ist.
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DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option) 7.1

Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten verschiedene
Informationen zu dem Konturelement an, das Sie zuletzt im linken
oder rechten Fenster per Mouse-Klick gewahlt haben.

® Gerade Endpunkt der Geraden und zusatzlich ausgegraut den
Startpunkt der Geraden

m Kreis, Teilkreis Kreismittelpunkt, Kreisendpunkt und Drehsinn.
Zusatzlich ausgegraut Startpunkt und Radius des Kreises

Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

Um Bearbeitungspositionen wahlen zu kénnen,
mussen Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder
eine Uber USB angeschlossene Mouse verwenden.

Sollten die zu wéahlenden Positionen sehr dicht
aufeinander liegen, Zoom-Funktion nutzen.

Ggf. Grundeinstellung so wahlen, dass
die TNC Werkzeugbahnen anzeigt, siehe
"Grundeinstellungen”, Seite 216.

Um Bearbeitungspositionen zu wahlen, stehen lhnen drei
Maglichkeiten zur Verfligung:

B Einzelanwahl: Sie wahlen die gewlinschte Bearbeitungsposition
durch einzelne Mouse-Klicks (siehe "Einzelanwahl", Seite 226)

m  Schnellanwahl flr Bohrpositionen Uiber Mouse-Bereich: Sie
wahlen durch Aufziehen eines Bereiches mit der Mouse alle
darin enthaltenen Bohrpositionen aus (Schnellanwahl von
Bohrpositionen tber Mouse-Bereich).

® Schnellanwahl fiir Bohrpositionen tber Durchmesser-Eingabe:
Sie wahlen durch Eingabe eines Bohrungsdurchmessers alle
in der DXF-Datei enthaltenen Bohrpossitionen mit diesem
Durchmesser aus (Schnellanwahl von Bohrpositionen Uber
Durchmesser-Eingabe).
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Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Einzelanwahl

. » Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition o
wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster o lesonant |
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist

fur die Positionsauswahl aktiv

» Um eine Bearbeitungsposition zu wahlen:
Mit der linken Mouse-Taste das gewUlnschte
Element anklicken: Die TNC zeigt per Stern
wahlbare Bearbeitungspositionen an, die auf dem
selektierten Element liegen. Einen der Sterne
anklicken: Die TNC Ubernimmt die gewahlte
Position ins linke Fenster (anzeigen eines Punkt-
Symbols). Wenn Sie einen Kreis anklicken, dann e ——ee=
Ubernimmt die TNC den Kreismittelpunkt direkt als
Bearbeitungsposition

» Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte
Elemente wieder deselektieren, indem Sie das
Element im rechten Fenster erneut anklicken,
jedoch zusétzlich die Taste CTRL gedriickt halten
(innerhalb der Markierung anklicken)

» Wenn Sie die Bearbeitungsposition durch
Schneiden zweier Elemente bestimmen wollen,
erstes Element mit der linken Mouse-Taste
anklicken: Die TNC zeigt per Stern wahlbare
Bearbeitungspositionen an

» Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC Ubernimmt den Schnittpunkt der Elemente
ins linke Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

EE\.J » Gewahlte Bearbeitungspositionen in den

; Zwischenspeicher der TNC speichern, um diese
dann anschlief3end als Positioniersatz mit Zyklus-
Aufruf in einem Klartext-Dialog-Programlmm
einflgen zu kénnen, oder

=] » Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine

" Punkte-Datei speichen: Die TNC zeigt ein
Uberblendfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis
und einen beliebigen Dateinamen eingeben
kénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXF-Datei Umlaute oder
Leerstellen enthalt, dann ersetzt die TNC diese
Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ
kdénnen Sie auch den Datei-Typ wahlen: Punkte-
Tabelle (.PNT), Mustergenerator-Tabelle (.HP)
oder Klartext-Dialog-Programm (.H). Wenn Sie
die Bearbeitungspositionen in ein Klartext-Dialog-
Programm speichern, dann erzeugt die TNC

fir jede Bearbeitungsposition einen separaten
Linearsatz mit Zyklusaufruf (L X... Y... M99).
Dieses Programm kdnnen Sie auch auf alte TNC-
Steuerungen Ubertragenund dort abarbeiten.

» Eingabe bestéatigen: Die TNC speichert das Kontur
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die
DXF-Datei gespeichert ist

ENT
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DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option) 7.1

- » Wenn Sie noch weitere Bearbeitungspositionen
2 wahlen wollen um diese in einer anderen Datei

zu speichern: lcon gewahlte Elemente aufheben
dricken und wie zuvor beschrieben wahlen

Schnellanwahl von Bohrpositionen iiber Mouse-Bereich

» Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
=4 wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist
fir die Positionsauswahl aktiv

» Shift-Taste auf der Tastatur drlicken und mit der
linken Mouse-Taste einen Bereich aufziehen, in
dem die TNC alle enthaltenen Kreismittelpunkte
als Bohrpositionen tbernehmen soll: Die TNC
blendet ein Fenster ein, in dem Sie die Bohrungen
nach ihrer GroRRe filtern konnen

5 NG ~DEH
e ala@a s

» Filtereinstellungen setzen siehe " und mit
Schaltflache Anwenden bestéatigen: Die TNC
Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke
Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

» Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte
Elemente wieder deselektieren, indem Sie
nochmal einen Bereich aufziehen, jedoch zusatzlich
die Taste CTRL gedriickt halten

EE.J » Gewahlte Bearbeitungspositionen in den

; Zwischenspeicher der TNC speichern, um diese
dann anschliefdend als Positioniersatz mit Zyklus-
Aufruf in einem Klartext-Dialog-Programm
einflgen zu kénnen, oder

= » Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine

" Punkte-Datei speichen: Die TNC zeigt ein
Uberblendfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis
und einen beliebigen Dateinamen eingeben
kénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXFDatei Umlaute oder
Leerstellen enthalt, dann ersetzt die TNC diese
Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ
kénnen Sie auch den Datei-Typ wahlen: Punkte-
Tabelle (.PNT), Mustergenerator-Tabelle (.HP)
oder Klartext-Dialog-Programm (.H). Wenn Sie
die Bearbeitungspositionen in ein Klartext-Dialog-
Programm speichern, dann erzeugt die TNC

fir jede Bearbeitungsposition einen separaten
Linearsatz mit Zyklusaufruf (L X... Y... M99).
Dieses Programm kdnnen Sie auch auf alte TNC-
Steuerungen Ubertragenund dort abarbeiten.

» Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die
DXF-Datei gespeichert ist

ENT

— » Wenn Sie noch weitere Bearbeitungspositionen
s wahlen wollen um diese in einer anderen Datei

zu speichern: Icon gewahlte Elemente aufheben
drlicken und wie zuvor beschrieben wahlen
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Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Schnellanwahl von Bohrpositionen tiiber Durchmesser-Eingabe

» Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
ad wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist
fur die Positionsauswahl aktiv

. » Dialog zur Durchmessereingabe 6ffnen: Die TNC
zeigt ein Uberblendfenster, in dem Sie einen
beliebigen Durchmesser eingeben kénnen

» Gewilnschten Durchmesser eingeben, mit Taste
ENT bestatigen: Die TNC durchsucht die DXF
Datei nach dem eingegebenen Durchmesser
und blendet danach ein Fenster ein, in dem der
Durchmesser gewabhlt ist, der dem von lhnen
eingegebenen Durchmesser am nachsten kommt.
Zusatzlich kénnen Sie die Bohrungen nachtraglich
nach ihrer Grofie filtern

e |

» Ggf. Filtereinstellungen setzen siehe " und mit
Schaltflache Anwenden bestétigen: Die TNC
Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke
Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

» Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte
Elemente wieder deselektieren, indem Sie
nochmal einen Bereich aufziehen, jedoch zusatzlich
die Taste CTRL gedriickt halten

EEJ » Gewahlte Bearbeitungspositionen in den

; Zwischenspeicher der TNC speichern, um diese
dann anschlief3end als Positioniersatz mit Zyklus-
Aufruf in einem Klartext-Dialog-Programlmm
einflgen zu kénnen, oder

=] » Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine

i Punkte-Datei speichen: Die TNC zeigt ein
Uberblendfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis
und einen beliebigen Dateinamen eingeben
kénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXF-Datei Umlaute oder
Leerstellen enthalt, dann ersetzt die TNC diese
Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ
kdénnen Sie auch den Datei-Typ wahlen: Punkte-
Tabelle (.PNT), Mustergenerator-Tabelle (.HP)
oder Klartext-Dialog-Programm (.H). Wenn Sie
die Bearbeitungspositionen in ein Klartext-Dialog-
Programm speichern, dann erzeugt die TNC

fir jede Bearbeitungsposition einen separaten
Linearsatz mit Zyklusaufruf (L X... Y... M99).
Dieses Programm kdnnen Sie auch auf alte TNC-
Steuerungen Ubertragenund dort abarbeiten.

» Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die
DXF-Datei gespeichert ist

ENT

- » Wenn Sie noch weitere Bearbeitungspositionen
- wahlen wollen um diese in einer anderen Datei

zu speichern: lcon gewahlte Elemente aufheben
dricken und wie zuvor beschrieben wahlen
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Filtereinstellungen

Nachdem Sie Uber die Schnellauswahl Bohrpositionen

markiert haben, zeigt die TNC ein Uberblendfenster an, in

dem links der kleinste und rechts der grof3te gefundene
Bohrungsdurchmesser angezeigt wird. Mit den Schaltflachen
unterhalb der Durchmesseranzeige kénnen Sie im linken

Bereich den unteren und im rechten Bereich den oberen
Durchmesser so einstellen, dass Sie die von Ihnen gewdiinschten
Bohrungsdurchmesser tbernehmen kénnen.

Folgende Schaltflaichen stehen zur Verfiigung:
Filtereinstellung kleinster Durchmesser Icon

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen .
(Grundeinstellung) R

Nachst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Nachst groReren gefundenen Durchmesser
anzeigen

GrofRten gefundenen Durchmesser anzeigen.
Die TNC setzt den Filter fUr den kleinsten >
Durchmesser auf den Wert, der fiir den

groRten Durchmesser gesetzt ist

Filtereinstellung gréRter Durchmesser Icon

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen.

Die TNC setzt den Filter fir den gréRten <<
Durchmesser auf den Wert, der fir den

kleinsten Durchmesser gesetzt ist

Nachst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen <
Nachst groReren gefundenen Durchmesser
anzeigen >

GrofRten gefundenen Durchmesser anzeigen .
(Grundeinstellung) 22 |
Mit der Option Wegoptimierung anwenden (Grundeinstellung
ist Wegoptimierung anwenden) sortiert die TNC die gewahlten
Bearbeitungspositionen so, dass moglichst keine unndtigen
Leerwege entstehen. Die Werkzeugbahn kénnen Sie sich Gber

das Icon Werkzeugbahn anzeigen einblenden lassen, siehe
"Grundeinstellungen’, Seite 216.
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Programmieren: Datentibernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-

Konturen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten die Koordinaten der
Bearbeitungsposition an, die Sie zuletzt im linken oder rechten
Fenster per Mouse-Klick gewahlt haben.

Aktionen rickgangig machen

Sie kdnnen die letzten vier Aktionen, die Sie im Modus zum
Selektieren von Bearbeitungspositionen durchgefiihrt haben,
rickgangig machen. Hierflir stehen folgende Icons zur Verfligung:

Funktion Icon

Zuletzt durchgeflhrte Aktion rickgangig
machen

Zuletzt durchgeflhrte Aktion wiederholen

@

Mouse-Funktionen
Vergrofdern und verkleinern kénnen Sie mit der Mouse wie folgt:

B Zoombereich festlegen durch Aufziehen mit gedrlckter linker
Maustaste

® \Wenn Sie eine Mouse mit Rad verwenden, dann kdnnen
Sie durch Drehen des Rades Ein- und Auszoomen. Das
Zoomzentrum liegt an der Stelle, an der sich der Mouse-Zeiger
gerade befindet

®m Durch Einfachklick auf das Lupen-Icon oder durch Doppelklick
mit der rechten Mouse-Taste setzen die Ansicht wieder in die
Grundstellung zurlck

Die aktuelle Ansicht kdnnen sie durch gedrickt halten der mittleren
Mouse-Taste verschieben.

Bei aktivem Modus 3D kdnnen Sie durch gedrlckt halten der
rechten Mouse-Taste die Ansicht drehen und neigen.

e
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Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

8.1 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen

8.1 Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kdnnen Sie mit
Unterprogrammen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt
ausflhren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke G98 L, eine AbkUrzung fir
LABEL (engl. fir Marke, Kennzeichnung).

LABEL erhalten eine Nummer zwischen 1 und 999 oder einen

von |hnen definierbaren Namen. Jede LABEL-=Nummer, bzw. jeden
LABEL-Namen, durfen Sie im Programm nur einmal vergeben mit
der Taste LABEL SET oder durch Eingabe von G98. Die Anzahl von
eingebbaren Label-Namen ist lediglich durch den internen Speicher
begrenzt.

Verwenden Sie eine Label-Nummer bzw. einen
Label-Namen nicht mehrmals!

Label 0 (G98 LO) kennzeichnet ein Unterprogramm-Ende und darf
deshalb beliebig oft verwendet werden.
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Unterprogramme 8.2

8.2 Unterprogramme

Arbeitsweise

1 Die TNC fuhrt das Bearbeitungs-Programm bis zu einem %
Unterprogramm-Aufruf Ln,0 aus :
2 Ab dieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene :

Unterprogramm bis zum Unterprogramm-Ende G98 L0 ab

3 Danach fuhrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz
fort, der auf den Unterprogramm-Aufruf Ln,0 folgt

GO0 Z+100 M2

. G98 L1 * <

@ ®

' G98LO *
1 N99999 % ...

Programmier-Hinweise

®  Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten

m Sie kdnnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig
oft aufrufen

B Ein Unterprogramm darf sich nicht selbst aufrufen

B Unterprogramme ans Ende des Hauptprogramms (hinter dem
Satz mit M2 bzw. M30) programmieren

® \Wenn Unterprogramme im Bearbeitungs-Programm vor dem
Satz mit M2 oder M30 stehen, dann werden sie ohne Aufruf
mindestens einmal abgearbeitet

Unterprogramm programmieren

» Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken
SET

» Unterprogramm-Nummer eingeben. Wenn Sie
LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey LBIL-
NAME drlcken, um zur Texteingabe zu wechseln

» Ende kennzeichnen: Taste LBL SET drlicken und
Label-Nummer ,0" eingeben
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Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen
8.2 Unterprogramme

Unterprogramm aufrufen

» Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL driicken
CALL

» Label-Nummer: Label-Nummer des aufzurufenden
Unterprogramms eingeben. Wenn Sie LABEL-
Namen verwenden wollen: Softkey LBI-NAME
dricken, um zur Texteingabe zu wechseln. \WWenn
Sie die Nummer eines String- Parameters als Ziel-
Adresse eingeben wollen: Softkey QS drlcken, die
TNC springt dann auf den Label-Namen, der im
definierten String-Parameter angegeben ist

G98 L 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines
Unterprogramm-Endes entspricht.
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8.3 Programmteil-Wiederholungen

Label G98

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der Marke G98 L. %
Eine Programmteil-Wiederholung schlief3t mit Ln,m ab.

. G98 L1 *

K1

L1,2 *
N99999 % ...

Arbeitsweise
1 Die TNC fiihrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des
Programmteils (Ln,m) aus

2 Anschliefiend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen
dem aufgerufenen LABEL und dem Label-Aufruf Ln,m so offt,
wie Sie unter M angegeben haben

3 Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Progralmm weiter ab

Programmier-Hinweise

m Sie kdnnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal
hintereinander wiederholen

® Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger
ausgeflhrt, als Wiederholungen programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

» Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken
SET und LABEL-Nummer fiir den zu wiederholenden
Programmteil eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBI=-NAME drtcken,
um zur Texteingabe zu wechseln

» Programmteil eingeben
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8.3 Programmteil-Wiederholungen

Programmteil-Wiederholung aufrufen

> Taste LBL CALL driicken
[o7.\N N

» Unterprogr./Wiederholung rufen: Label-Nummer
des zu wiederholenden Programmteils eingeben,
mit Taste ENT bestatigen. Wenn Sie LABEL-
Namen verwenden wollen: Taste “ driicken,
um zur Texteingabe zu wechseln. Wenn Sie
die Nummer eines String- Parameters als Ziel-
Adresse eingeben wollen: Softkey QS drlcken, die
TNC springt dann auf den Label-Namen, der im
definierten String-Parameter angegeben ist

» Wiederholung REP: Anzahl der Wiederholung
eingeben, mit Taste ENT bestatigen
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8.4 Beliebiges Programm als
Unterprogramm

Arbeitsweise

— . , % AG71* % BG71 *
Wenn Sie variable Programmaufrufe in Verbindung \ .
mit String-Parametern programmieren wollen, : @
verwenden Sie die Funktion SEL PGM. 0% B
1 Die TNC fiihrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein : % ElFE :
anderes Programm mit % aufrufen +N99999 % AG71* + N99999 % BG71 *

2 Anschlie3end fiihrt die TNC das aufgerufene Programm bis zu
seinem Ende aus

3 Danach arbeitet die TNC das (aufrufende) Bearbeitungs-
Programm mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-
Aufruf folgt

Programmier-Hinweise

® Um ein beliebiges Programm als Unterprogramm zu
verwenden, bendtigt die TNC keine LABELs

®m Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-Funktion M2
oder M30 enthalten. Wenn Sie in dem aufgerufenen Programm
Unterprogramme mit Labeln definiert haben, dann kénnen
Sie M2 bzw. M30 mit der Sprung-Funktion D09 PO1 +0 P02
+0 P03 99 verwenden, um diesen Programmteil zwingend zu
Uberspringen

® Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf % ins aufrufende
Programm enthalten (Endlosschleife)
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8.4

Beliebiges Programm als Unterprogramm

Beliebiges Programm als Unterprogramm aufrufen

PGM
CALL

PROGRAMM

PROGRAMM
WAHLEN

=

238

» Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
PGM CALL dricken

» Softkey PROGRAMM drlicken: Die TNC startet
den Dialog zur Definition des zu rufenden
Programms. Pfadname Uber die Bildschirmtastatur
eingeben (Taste GOTO), oder

» Softkey PROGRAMM WAHLEN driicken: Die TNC
blendet ein Auswahlfenster ein, Uber das Sie das
zu rufende Programm wahlen kdnnen, mit Taste
END bestatigen

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben,
muss das aufgerufene Programm im selben
Verzeichnis stehen wie das rufende Programm.

Wenn das aufgerufene Programm nicht im selben
Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann
geben Sie den vollstéandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm aufrufen wollen,
dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem
Programm-Namen ein.

Sie kdnnen ein beliebiges Programm auch Uber den
Zyklus G39 aufrufen.

Q-Parameter wirken bei einem % grundsatzlich
global. Beachten Sie daher, dass Anderungen an Q-
Parametern im aufgerufenen Programm sich ggf.
auch auf das aufrufende Programm auswirken.

Achtung Kollisionsgefahr!

Koordinaten-Umrechnungen, die Sie im gerufenen
Programm definieren und nicht gezielt zurticksetzen,
bleiben grundsatzlich auch fir das rufende Programm
aktiv.
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8.5 Verschachtelungen

Verschachtelungsarten

B Unterprogramme im Unterprogramm

® Programmteil-Wiederholungen in Programmteil-Wiederholung
®  Unterprogramme wiederholen

®  Programmteil-Wiederholungen im Unterprogram

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Programmteile oder
Unterprogramme weitere Unterprogramme oder Programmteil-
Wiederholungen enthalten dirfen.

B Maximale Verschachtelungstiefe flr Unterprogramme: 19

® Maximale Verschachtelungstiefe fir Hauptprogramm-Aufrufe:
19, wobei ein G79 wie ein Hauptprogramm-Aufruf wirkt

®  Programmteil-Wiederholungen konnen Sie beliebig oft
verschachteln
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8.5 Verschachtelungen

Unterprogramm im Unterprogramm
NC-Beispielsatze

Programm-Ausfiihrung

Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17 ausgeflhrt
Unterprogramm UP1 wird aufgerufen und bis Satz 39
ausgefihrt

Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz 62
ausgefuhrt. Ende von Unterprogramm 2 und Ricksprung zum
Unterprogramm, von dem es aufgerufen wurde
Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45 ausgefuhrt.
Ende von Unterprogramm 1 und Ricksprung ins
Hauptprogramm UPGMS

Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis Satz 35
ausgefuhrt. Rlcksprung zu Satz 1 und Programm-Ende

N —

w

N

o1

N
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Programmteil-Wiederholungen wiederholen
NC-Beispielsatze

Programm-Ausfiihrung
Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 ausgeflhrt

Programmteil zwischen Satz 27 und Satz 20 wird 2 mal
wiederholt
Hauptprogramm REPS wird von Satz 28 bis Satz 35 ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 35 und Satz 15 wird 1 mal
wiederholt (beinhaltet die Programmteil-\Wiederholung zwischen
Satz 20 und Satz 27)

Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz 50 ausgefihrt
(Programm-Ende)

N —

B~ W

o1
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8.5 Verschachtelungen

Unterprogramm wiederholen
NC-Beispielsatze

Programm-Ausfiihrung
Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 ausgefiihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 12 und Satz 10 wird 2 mal
wiederholt: Unterprogramm 2 wird 2 mal wiederholt

Hauptprogramm UPGREP wird von Satz 13 bis Satz 19
ausgefihrt; Programm-Ende

w N =

N

N
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8.6 Programmier-Beispiele

Beispiel: Konturfrasen in mehreren Zustellungen

Programm-Ablauf: Y
m \Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante Werkstick 100

®m Zustellung inkremental eingeben

= Konturfrasen 75

m Zustellung und Konturfrésen wiederholen

30
20

20 50 75 100
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8.6 Programmier-Beispiele

Beispiel: Bohrungsgruppen

Programm-Ablauf: Y
® Bohrungsgruppen anfahren im Hauptprogramm
® Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogramm 1)

® Bohrungsgruppe nur einmal im Unterprogramm 1
programmieren

T T T T

15 45 75 100

2
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Programmier-Beispiele 8.6

Beispiel: Bohrungsgruppe mit mehreren Werkzeugen

Programm-Ablauf:

Bearbeitungs-Zyklen programmieren im
Hauptprogramm

Komplettes Bohrbild aufrufen (Unterprogramm 1)
Bohrungsgruppen anfahren im Unterprogramm 1,
Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogramm 2)
Bohrungsgruppe nur einmal im Unterprogramm 2
programmieren
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8.6 Programmier-Beispiele

N
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Programmieren: Q-Parameter
9.1 Prinzip und Funktionstibersicht

9.1 Prinzip und Funktionsubersicht

Mit Parametern konnen Sie in einem Bearbeitungs-Programlmm
ganze Teilefamilien definieren. Dazu geben Sie anstelle von
Zahlenwerten Platzhalter ein: die Q-Parameter.

Q-Parameter stehen beispielsweise flr
m Koordinatenwerte

® \orschlbe

® Drehzahlen

m Zyklus-Daten

AulRerdem kdnnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,
die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die
Ausflhrung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen
abhangig machen.

Q-Parameter sind durch Buchstaben und eine Nummer
zwischen 0 und 1999 gekennzeichnet. Es stehen Parameter
mit unterschiedlicher Wirkungsweise zur Verfligung, siehe
nachfolgende Tabelle:

Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter, sofern keine QO bis Q99
Uberschneidungen mit Sl-Zyklen auftreten

kénnen, global fur alle im TNC-Speicher

befindlichen Programme wirksam

Parameter fir Sonderfunktionen der TNC Q100 bis Q199

Parameter, die bevorzugt fir Zyklen Q200 bis Q1199
verwendet werden, global fir alle im

TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam

Parameter, die bevorzugt fir Hersteller Q1200 bis Q1399
Zyklen verwendet werden, global fir alle

im TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam. Ggf. Abstimmung mit

Maschinenhersteller oder Drittanbieter

erforderlich

Parameter, die bevorzugt fur Call- Q1400 bis Q1499
Aktive HerstellerZyklen verwendet

werden, global fur alle im TNC-Speicher

befindlichen Programme wirksam

Parameter, die bevorzugt fir Def- Q1500 bis Q1599
Aktive HerstellerZyklen verwendet

werden, global fir alle im TNC-Speicher

befindlichen Programme wirksam
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Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter, global Q1600 bis Q1999
fur alle im TNC-Speicher befindlichen
Programme wirksam

Frei verwendbare Parameter QL, nur lokal QLO bis QL499
innerhalb eines Programmes wirksam

Frei verwendbare Parameter QR, QRO bis QR499
dauerhaft (remanent) wirksam, auch Uber
eine Stromunterbrechung hinaus

Zusatzlich stehen Ihnen auch QS-Parameter (S steht fir String)

zur Verflgung, mit denen Sie auf der TNC auch Texte verarbeiten
kdnnen. Prinzipiell gelten fir QS-Parameter dieselben Bereiche wie
fir Q-Parameter (siehe Tabelle oben).

Beachten Sie, dass auch bei den QS-Parametern der
Bereich QS100 bis QS199 fir interne Texte reserviert
ist.

Lokale Parameter QL sind nur innerhalb eines
Programmes wirksam und werden bei Programm-
Aufrufen oder in Makros nicht Gbernommen.

Programmierhinweise

Q-Parameter und Zahlenwerte dirfen Sie in ein Programlmm
gemischt eingeben.

Sie kdnnen Q-Parametern Zahlenwerte zwischen —-999 999 999
und +999 999 999 zuweisen. Der Eingabebereich ist auf maximal
15 Zeichen, davon bis zu 9 Vorkommastellen, beschrankt. Intern
kann die TNC Zahlenwerte bis zu einer Hohe von 10'° berechnen.

QS-Parametern konnen Sie maximal 254 Zeichen zuweisen.

Die TNC weist einigen Q- und QS-Parametern

E> selbsttatig immer die gleichen Daten zu, z.B. dem
Q-Parameter Q108 den aktuellen Werkzeug-Radius,
siehe " Vorbelegte Q-Parameter”, Seite 300.

Die TNC speichert Zahlenwerte intern in einem
binaren Zahlenformat (Norm |IEEE 754). Durch die
Verwendung dieses genormten Formats kénnen
manche Dezimalzahlen nicht zu 100% exakt binar
dargestellt werden (Rundungsfehler). Beachten Sie
diesen Umstand insbesondere dann, wenn Sie,
berechnete Q-ParameterInhalte bei Sprungbefehlen
oder Positionierungen verwenden.
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9.1 Prinzip und Funktionstibersicht

Q-Parameter-Funktionen aufrufen

Wahrend Sie ein Bearbeitungsprogramm eingeben, driicken Sie die
Taste ,,Q" (im Feld flr Zahlen-Eingaben und Achswahl unter —/+ -

Taste). Dann zeigt die TNC folgende Softkeys:

Funktionsgruppe

Mathematische
Grundfunktionen

Softkey

GRUND-
FUNKT .

Seite
252

Winkelfunktionen

WINKEL-
FUNKT .

254

Wenn/dann-Entscheidungen,
Spriinge

SPRUNGE

255

Sonstige Funktionen

SONDER-
FUNKT .

258

Formel direkt eingeben

FORMEL

285

Funktion zur Bearbeitung
komplexer Konturen

KONTUR-
FORMEL

Siehe Benutzer
Handbuch Zyklen

Wenn Sie einen Q-Parameter definieren oder
E> zuzweisen, zeigt die TNC die Softkeys Q, QL und
QR an. Mit diesen Softkeys wahlen Sie zunachst
den gewtlinschten Parametertyp aus und geben
anschlieRend die ParameteNummer ein.

Falls Sie eine USB-Tastatur angeschlossen haben,
konnen Sie durch drlicken der Taste Q den Dialog zur
Formeleingabe direkt 6ffnen.

250
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9.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt
Zahlenwerte
Anwendung

Mit der Q-ParameterFunktion DO: ZUWEISUNG kénnen Sie
Q-Parametern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im
Bearbeitungs-Programm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter
ein.

NC-Beispielsatze

Fir Teilefamilien programmieren Sie z.B. die charakteristischen
Werkstlick-Abmessungen als Q-Parameter.

Flr die Bearbeitung der einzelnen Teile weisen Sie dann jedem
dieser Parameter einen entsprechenden Zahlenwert zu.

Beispiel: Zylinder mit Q-Parametern

ZylinderRadius: R=0Q1
ZylinderHohe: H=0Q2
Zylinder Z1: Q1 =+30
Q2 = +10
Ql
Zylinder Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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9.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

9.3 Konturen durch mathematische

Funktionen beschreiben

Anwendung

Mit Q-Parametern konnen Sie mathematische Grundfunktionen im

Bearbeitungsprogramm programmieren:

» Q-ParameterFunktion wahlen: Taste Q drlcken (im Feld
fUr Zahlen-Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-

Parameter-Funktionen

» Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey

GRUNDFUNKT. dricken. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Ubersicht

Funktion

D00: ZUWEISUNG
z.B. D00 Q5 PO1 +60 *
Wert direkt zuweisen

Softkey

DO1: ADDITION
z.B. D01 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen

D1
XNy

D02: SUBTRAKTION
z.B. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

D2
IXE=AY.

D03: MULTIPLIKATION
z.B. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

D3
X x ¥

D04: DIVISION z.B. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen
Verboten: Division durch 0!

D4
X7z v

DO5: WURZEL z.B. DO5 Q50 PO1 4 * Wurzel aus

einer Zahl ziehen und zuweisen Verboten: Wurzel

aus negativem Wert!

Rechts vom ,,="-Zeichen durfen Sie eingeben:
®m zwei Zahlen

® zwei Q-Parameter

B eine Zahl und einen Q-Parameter

DS
WURZEL

Die Q-Parameter und Zahlenwerte in den Gleichungen kénnen Sie

beliebig mit Vorzeichen versehen.

252
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Grundrechenarten programmieren

Beispiel 1
m » Q-Parameter-Funktion wiahlen: Taste Q driicken Programmsatze in der TNC
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
GRUND- » Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *
BT GRUNDFUNKT. drlicken
FNe » Q-Parameter-Funktion ZUWEISUNG wahlen: Softkey
e DO X=Y driicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

» 12 (Nummer des Q-Parameters) eingeben und mit
Taste ENT bestatigen.

1. WERT ODER PARAMETER?

ENT

> 10 eingeben: Q5 den Zahlenwert 10 zuweisen und
mit Taste ENT bestatigen.

ENT

Beispiel 2
a » Q-ParameterFunktion wahlen: Taste Q driicken
GRUND- » Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
JNKTE GRUNDFUNKT. driicken
FNa » Q-ParameterFunktion MULTIPLIKATION wahlen:
SRR Softkey D3 X * Y driicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

» 12 (Nummer des Q-Parameters) eingeben und mit
Taste ENT bestatigen.

ENT

1. WERT ODER PARAMETER?

» Q5 als ersten Wert eingeben und mit Taste ENT
bestatigen.

2. WERT ODER PARAMETER?

ENT

» 7 als zweiten Wert eingeben und mit Taste ENT
bestatigen.

ENT
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9.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)

9.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)

Definitionen

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Dabei ist

B ¢ die Seite gegentber dem rechten Winkel

B 3 die Seite gegenlber dem Winkel a
® b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die TNC den Winkel ermitteln:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Beispiel:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Zusatzlich gilt:

a2+ b?2=c2(mita?2=axa)
c=(a+b?

Winkelfunktionen programmieren

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey
WINKEL--FUNKT. Die TNC zeigt die Softkeys in der Tabelle unten.
Programmierung: vergleiche ,Beispiel: Grundrechenarten
programmieren”

Funktion Softkey

D06: SINUS =
z.B. D06 Q20 PO1 'Q5 * SINCX)
Sinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und
zuweisen

D07: COSINUS =
z.B. D07 Q21 PO1 -Q5 * cos x>
Cosinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen
und zuweisen

D08: WURZEL AUS QUADRATSUMME

D8

z.B. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 * X LEN ¥
Lange aus zwei Werten bilden und zuweisen

D13: WINKEL o
z.B. D13 QZO P01 +10 PO2 'Q1 * X ANG ¥

Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und
cos des Winkels (0 < Winkel < 360°) bestimmen
und zuweisen
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9.5 Wenn/dann-Entscheidungen mit Q-
Parametern

Anwendung

Bei Wenn/Dann-Entscheidungen vergleicht die TNC einen
Q-Parameter mit einem anderen Q-Parameter oder einem
Zahlenwert. Wenn die Bedingung erflllt ist, dann setzt die TNC
das Bearbeitungs-Programm an dem Label fort, der hinter der
Bedingung programmiert ist (Label siehe "Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen", Seite 232). Wenn
die Bedingung nicht erflllt ist, dann fihrt die TNC den nachsten
Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm aufrufen
mochten, dann programmieren Sie hinter dem Label einen
Programm-Auruf mit %.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Spriinge sind Spriinge, deren Bedingung immer
(=unbedingt) erflllt ist, z.B.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den
Softkey SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey
D09: WENN GLEICH, SPRUNG v
z.B. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ * LEFX Eel

Wenn beide Werte oder Parameter gleich, Sprung
zU angegebenem Label

D10: WENN UNGLEICH, SPRUNG 7o
z.8.D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * S
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich,

Sprung zu angegebenem Label

D11: WENN GROESSER, SPRUNG =
z.B. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 * ST
Wenn erster Wert oder Parameter groRRer

als zweiter Wert oder Parameter, Sprung zu

angegebenem Label

D12: WENN KLEINER, SPRUNG o
z.B. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME*“ * A L
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner

als zweiter Wert oder Parameter, Sprung zu

angegebenem Label
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9.6 Q-Parameter kontrollieren und andern
9.6 Q-Parameter kontrollieren und andern
Vorgehensweise

Sie konnen Q-Parameter in allen Betriebsarten (also beim Erstellen,
Testen und Abarbeiten von Programmen) kontrollieren und auch

andern.

» Ggf. Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOP-Taste und
Softkey INTERNER STOP drlcken) bzw. Programm-Test

anhalten
a »
INFO
>
>
»

Q-Parameter-Funktionen aufrufen: Softkey Q INFO
bzw. Taste Q driicken

Die TNC listet alle Parameter und die
dazugehdrigen aktuellen Werte auf. Wahlen Sie
mit den Pfeiltasten oder der Taste GOTO den
gewdlnschten Parameter.

Wenn Sie den Wert andern mdchten, driicken Sie

den Softkey AKTUELLES FELD EDITIEREN geben

Sie den neuen Wert ein und bestatigen Sie mit der
Taste ENT

Wenn Sie den Wert nicht andern mochten, dann
dricken Sie den Softkey AKTUELLEN WERT oder
beenden Sie den Dialog mit der Taste END

Von der TNC in Zyklen oder intern verwendete
Parameter, sind mit Kommentaren versehen.

Wenn Sie lokale, globale oder String-Parameter
kontrollieren oder dndern wollen, driicken Sie den
Softkey PARAMETER ANZEIGEN Q QL QR QS. Die
TNC zeigt dann den jeweiligen Parametertyp. Die
zuvor beschriebenen Funktionen gelten ebenso.
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Q-Parameter kontrollieren und andern

In den Betriebsarten Manuell, Handrad, Einzelsatz, Satzfolge und
Programm-Test kdnnen Sie Q-Parameter auch in der zusatzlichen
Statusanzeige anzeigen lassen.

» Ggf. Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOP-Taste und
Softkey INTERNER STOP drlcken) bzw. Programm-Test

anhalten
) » Softkey-Leiste fir die Bildschirm-Aufteilung
L) aufrufen
HRUAN » Bildschirmdarstellung mit zuséatzlicher Status-
STATUS Anzeige wahlen: Die TNC zeigt in der rechten
Bildschirmhalfte das Statusformular Ubersicht an
sTATUS » Wahlen Sie den Softkey STATUS Q-PARAM
a » Wahlen Sie den Softkey Q PARAMETER LISTE

PARAMETER
LISTE

» Die TNC 6ffnet ein Uberblend-Fenster in dem Sie
den gewlnschten Bereich fir die Anzeige der
Q-Parameter bzw. String-Parameter eingeben
kénnen. Mehrere Q-Parameter geben Sie mit
Kommas ein (z.B. Q 1,2,3,4). Anzeigebereiche
definieren Sie mit einem Bindestrich eingeben
(z.B. Q 10-14)
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9.7 Zusatzliche Funktionen

9.7 Zusatzliche Funktionen

Ubersicht

Die zusatzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey
SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey Seite
D14:ERROR - 259
Fehlermeldungen ausgeben S
D19:PLC e 272
Werte an die PLC Ubergeben ——

D29:PLC == 274
bis zu acht Werte an die PLC PLC LIST=
Ubergeben

D37:EXPORT — 274
lokale O-Parameter oder QS-Parameter EXPORT

in ein rufendes Programlm exportieren

D26:TABOPEN b26 362
Frei definierbare Tabelle 6ffnen e
D27TABWR|TE D27 363
In eine frei definierbare Tabelle o Rchen
schreiben

D28:TABREAD pzs 364

Aus einer frei definierbaren Tabelle
lesen
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TABELLE
LESEN

TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013



Zusatzliche Funktionen

D14: Fehlermeldungen ausgeben

Mit der Funktion D14 kénnen Sie programmgesteuert Meldungen
ausgeben lassen, die vom Maschinenhersteller bzw. von
HEIDENHAIN vorgegeben sind: Wenn die TNC im Programmlauf
oder Programm-Test zu einem Satz mit D14 kommt, so unterbricht
sie und gibt eine Meldung aus. AnschlieRend missen Sie das
Programm neu starten. Fehler-Nummern: siehe Tabelle unten.

Bereich Fehle-Nummern Standard-Dialog

0...999 Maschinenabhangiger Dialog

1000 ... 1199 Interne Fehlermeldungen (siehe
Tabelle rechts)

NC-Beispielsatz

Die TNC soll eine Meldung ausgeben, die unter der Fehle-Nummer
254 gespeichert ist

N180 D14 PO1 254 *

Von HEIDENHAIN vorbelegte Fehlermeldung

Fehler-Nummer Text

1000 Spindel?

1001 Werkzeugachse fehlt

1002 Werkzeug-Radius zu klein
1003 Werkzeug-Radius zu grof3
1004 Bereich Uberschritten

1005 Anfangs-Position falsch
1006 DREHUNG nicht erlaubt
1007 MASSFAKTOR nicht erlaubt
1008 SPIEGELUNG nicht erlaubt
1009 Verschiebung nicht erlaubt
1010 Vorschub fehlt

10M Eingabewert falsch

1012 Vorzeichen falsch

1013 Winkel nicht erlaubt

1014 Antastpunkt nicht erreichbar
1015 Zu viele Punkte

1016 Eingabe widersprichlich
1017 CYCL unvollstandig

1018 Ebene falsch definiert

1019 Falsche Achse programmiert
1020 Falsche Drehzahl

1021 Radius-Korrektur undefiniert
1022 Rundung nicht definiert
1023 Rundungs-Radius zu grof3
1024 Undefinierter Programmstart
1025 Zu hohe Verschachtelung
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

1026 Winkelbezug fehlt

1027 Kein Bearb.-Zyklus definiert

1028 Nutbreite zu klein

1029 Tasche zu klein

1030 Q202 nicht definiert

1031 Q205 nicht definiert

1032 Q218 grofier Q219 eingeben

1033 CYCL 210 nicht erlaubt

1034 CYCL 211 nicht erlaubt

1035 Q220 zu grof3

1036 Q222 groRer Q223 eingeben

1037 Q244 grolRer 0 eingeben

1038 Q245 ungleich Q246 eingeben

1039 Winkelbereich < 360° eingeben

1040 Q223 groRer Q222 eingeben

1041 Q214: 0 nicht erlaubt

1042 Verfahrrichtung nicht definiert

1043 Keine Nullpunkt-Tabelle aktiv

1044 Lagefehler: Mitte 1. Achse

1045 Lagefehler: Mitte 2. Achse

1046 Bohrung zu klein

1047 Bohrung zu grofR

1048 Zapfen zu klein

1049 Zapfen zu grol3

1050 Tasche zu klein: Nacharbeit 1.A.

1051 Tasche zu klein: Nacharbeit 2.A.

1052 Tasche zu groRR: Ausschuss 1.A.

1053 Tasche zu grofR: Ausschuss 2.A.

1054 Zapfen zu klein: Ausschuss 1.A.

1055 Zapfen zu klein: Ausschuss 2.A.

1056 Zapfen zu grof3: Nacharbeit 1.A.

1057 Zapfen zu grof3: Nacharbeit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Fehler GréRtmafd

1059 TCHPROBE 425: Fehler Kleinstmaf3

1060 TCHPROBE 426: Fehler GroRtmalfs

1061 TCHPROBE 426: Fehler Kleinstmal}

1062 TCHPROBE 430: Durchm. zu grof}

1063 TCHPROBE 430: Durchm. zu klein

1064 Keine Messachse definiert

1065 Werkzeug-Bruchtoleranz tberschr.
260
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Fehler-Nummer

Text

1066 Q247 ungleich 0 eingeben

1067 Betrag Q247 grofRer 5 eingeben
1068 Nullpunkt-Tabelle?

1069 Frasart Q351 ungleich 0 eingeben
1070 Gewindetiefe verringern

1071 Kalibrierung durchfihren

1072 Toleranz Uberschritten

1073 Satzvorlauf aktiv

1074 ORIENTIERUNG nicht erlaubt
1075 3DROT nicht erlaubt

1076 3DROT aktivieren

1077 Tiefe negativ eingeben

1078 Q303 im Messzyklus undefiniert!
1079 Werkzeugachse nicht erlaubt
1080 Berechnete Werte fehlerhaft
1081 Messpunkte widersprichlich
1082 Sichere Hohe falsch eingegeben
1083 Eintauchart widerspruchlich

1084 Bearbeitungszyklus nicht erlaubt
1085 Zeile ist schreibgeschiitzt

1086 AufmalR groRer als Tiefe

1087 Kein Spitzenwinkel definiert
1088 Daten widerspruchlich

1089 Nutlage 0 nicht erlaubt

1090 Zustellung ungleich 0 eingeben
1091 Umschaltung Q399 nicht erlaubt
1092 Werkzeug nicht definiert

1093 Werkzeug-Nummer nicht erlaubt
1094 Werkzeug-Name nicht erlaubt
1095 Software-Option nicht aktiv

1096 Restore Kinematik nicht mdglich
1097 Funktion nicht erlaubt

1098 Rohteilmal’e widersprichlich
1099 Messposition nicht erlaubt

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich
1101 Messpos. nicht im Verfahrbereich
1102 Presetkompensation nicht mdglich
1103 Werkzeug-Radius zu grof

1104 Eintauchart nicht moglich

1105 Eintauchwinkel falsch definiert
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Fehler-Nummer

Programmieren: Q-Parameter
9.7 Zusatzliche Funktionen

Text

1106

Offnungswinkel nicht definiert

1107

Nutbreite zu grof$

1108

Malifaktoren nicht gleich

1109

262

Werkzeug-Daten inkonsistent
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Zusatzliche Funktionen 9.7

D18: Systemdaten lesen

Mit der Funktion D18 kdnnen Sie Systemdaten lesen und in Q-
Parametern speichern. Die Auswahl des Systemdatums erfolgt
Uber eine Gruppen-Nummer (ID-Nr.), eine Nummer und ggf. Uber

einen Index.
Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Programm-Info, 10 3 - Nummer aktiver Bearbeitungs-Zyklus
103 Q-Parameter Innerhalb von NC-Zyklen relevant; zur
Nummer Abfrage, ob der unter IDX angegebene Q-

Parameter im zugehorigen CYCLE DEF
explizit angegeben wurde.

System-Sprungadressen, 13 1 - Label, zu dem bei M2/M30 gesprungen wird,

statt das aktuelle Programm zu beenden
Wert = 0: M2/M30 wirkt normal

2 - Label zu dem bei FN14: ERROR mit Reaktion
NC-CANCEL gesprungen wird, statt das
Programm mit einem Fehler abzubrechen.
Die im FN14-Befehl programmierte
Fehlernummer kann unter ID992 NR14
gelesen werden. Wert = 0: FN14 wirkt
normal.

3 - Label zu dem bei einem internen Server
Fehler (SQL, PLC, CFG) gesprungen wird,
statt das Programm mit einem Fehler
abzubrechen. Wert = 0: Server-Fehler wirkt
normal.

—_
|

Maschinenzustand, 20 Aktive Werkzeug-Nummer

- Vorbereitete Werkzeug-Nummer

3 - Aktive Werkzeug-Achse
0=X, 1=Y, 2=7, 6=U, 7=V, 8=W

- Programmierte Spindeldrehzahl

- Aktiver Spindelzustand: -1=undefiniert, 0=M3
aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 nach M3, 3=M5 nach M4

- Getriebestufe

- KihImittelzustand: O=aus, 1=ein

- Aktiver Vorschub
10 - Index des vorbereiteten Werkzeugs
i - Index des aktiven Werkzeugs
Kanaldaten, 25 1 - Kanalnummer
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Zyklus-Parameter, 30 1 - Sicherheits-Abstand aktiver Bearbeitungs-
Zyklus
2 - Bohrtiefe/Frastiefe aktiver Bearbeitungs-
Zyklus

- Zustell-Tiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus

- Vorschub Tiefenzust. aktiver Bearbeitungs-

Zyklus
5 - Erste Seitenlange Zyklus Rechtecktasche
6 - Zweite Seitenldnge Zyklus Rechtecktasche
7 - Erste Seitenlange Zyklus Nut
8 - Zweite Seitenlange Zyklus Nut
9 - Radius Zyklus Kreistasche
10 - Vorschub Frasen aktiver Bearbeitungs-Zyklus
M - Drehsinn aktiver Bearbeitungs-Zyklus
12 - Verweilzeit aktiver Bearbeitungs-Zyklus
13 - Gewindesteigung Zyklus 17, 18
14 - Schlichtaufmaf? aktiver Bearbeitungs-Zyklus
15 - Ausraumwinkel aktiver Bearbeitungs-Zyklus
21 - Antastwinkel
22 - Antastweg
23 - Antastvorschub
Modaler Zustand, 35 1 - Bemaldung:

0 = absolut (G90)
1 = inkremental (G91)

Daten zu SQl-Tabellen, 40 1 - Ergebniscode zum letzten SQL-Befehl
Daten aus der Werkzeug- 1 WKZ-Nr. Werkzeug-Lange
Tabelle, 50

2 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius

3 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius R2

4 WKZ-Nr. Aufmall Werkzeug-Lange DL

5 WKZ-Nr. Aufmal Werkzeug-Radius DR

6 WKZ-Nr. Aufmafld Werkzeug-Radius DR2

7 WKZ-Nr. Werkzeug gesperrt (0 oder 1)

8 WKZ-Nr. Nummer des Schwester\Werkzeugs
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Gruppen-Name, ID-Nr.

Nummer Index

Zusatzliche Funktionen

Bedeutung

9.7

9 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME1
10 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIMEZ2
11 WKZ-Nr. Aktuelle Standzeit CUR. TIME
12 WKZ-Nr. PLC-Status
13 WKZ-Nr. Maximale Schneidenlange LCUTS
14 WKZ-Nr. Maximaler Eintauchwinkel ANGLE
15 WKZ-Nr. TT. Anzahl der Schneiden CUT
16 WKZ-Nr. TT. VerschleiR-Toleranz Lange LTOL
17 WKZ-Nr. TT: Verschlei3-Toleranz Radius RTOL
18 WKZ-Nr. TT: Drehrichtung DIRECT
(O=positiv/-1=negativ)

19 WKZ-Nr. TT. Versatz Ebene R-OFFS
20 WKZ-Nr. TT. Versatz Lange [:OFFS
21 WKZ-Nr. TT:. Bruch-Toleranz Lange LBREAK
22 WKZ-Nr. TT: Bruch-Toleranz Radius RBREAK
23 WKZ-Nr. PLC-Wert
24 WKZ-Nr. TasterMittenversatz Hauptachse CAL-OF1
25 WKZ-Nr. TasterMittenversatz Nebenachse CAL-OF2
26 WKZ-Nr. Spindelwinkel beim Kalibrieren CALANG
27 WKZ-Nr. Werkzeugtyp fir Platztabelle
28 WKZ-Nr. Maximaldrehzahl NMAX

Daten aus der Platz-Tabelle, 1 Platz-Nr. Werkzeug-Nummer

51
2 Platz-Nr. Sonderwerkzeug: O=nein, 1=ja
3 Platz-Nr. Festplatz: O=nein, 1=ja
4 Platz-Nr. gesperrter Platz: O=nein, 1=ja
5 Platz-Nr. PLC-Status

Platz-Nummer eines 1 WKZ-Nr. Platz-Nummer

Werkzeugs in der Platz-

Tabelle, 52
2 WKZ-Nr. Werkzeug-Magazin-Nummer
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung

Direkt nach TOOL CALL 1 - Werkzeug-Nummer T
programmierte Werte, 60

2 - Aktive Werkzeug-Achse
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- Spindel-Drehzahl S

Aufmall Werkzeug-Lange DL

- Aufmall Werkzeug-Radius DR

D || W
1

- Automatischer TOOL CALL
0 =Ja, 1 = Nein

7 - Aufmald Werkzeug-Radius DR2
8 - Werkzeugindex
9 - Aktiver Vorschub
Direkt nach TOOL DEF 1 - Werkzeug-Nummer T
programmierte \Werte, 61
2 - Lange
3 - Radius
4 - Index
5 - Werkzeugdaten in TOOL DEF programmiert
1 =Ja, 0 = Nein
Aktive Werkzeug-Korrektur, 1 1 = ohne Aktiver Radius
200 Aufmald
2 = mit Aufmaf}
3 = mit AufmalR
und
Aufmal aus
TOOL CALL
2 1 = ohne Aktive Lange
Aufmalf3
2 = mit Aufmal}
3 = mit Aufmal}
und
Aufmal aus
TOOL CALL
3 1 = ohne Verrundungsradius R2
Aufmalf3
2 = mit Aufmaf3
3 = mit Aufmal
und
Aufmal aus
TOOL CALL
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index

Aktive Transformationen, 1 -
210

Zusatzliche Funktionen

Bedeutung
Grunddrehung Betriebsart Manuell

9.7

Programmierte Drehung mit Zyklus 10

Aktive Spiegelachse

0: Spiegeln nicht aktiv

+1: X-Achse gespiegelt

+2: Y-Achse gespiegelt

+4: Z-Achse gespiegelt

+64: U-Achse gespiegelt

+128: V-Achse gespiegelt

+256: W-Achse gespiegelt

Kombinationen = Summe der Einzelachsen

Aktiver Mafdfaktor X-Achse

Aktiver MalRfaktor Y-Achse

Aktiver Mal3faktor Z-Achse

Aktiver MalRfaktor U-Achse

Aktiver MafRfaktor V-Achse

Aktiver Mafdfaktor W-Achse

3D-ROT A-Achse

3D-ROT B-Achse

3D-ROT C-Achse

(o N2 I &2 BN & B I SN I S I S I S N S
WIN| OO |INWIN|—

Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv

(-1/0) in einer Programmlauf-Betriebsart

Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv

(-1/0) in einer manuellen Betriebsart

Aktive Nullpunkt- 2 1
Verschiebung, 220

X-Achse

Y-Achse

Z-Achse

A-Achse

B-Achse

C-Achse

U-Achse

V-Achse

OO | N[O | W|N

W-Achse
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Verfahrbereich, 230 2 1 bis 9 Negativer Software-Endschalter Achse 1 bis 9

3 1 bis 9 Positiver Software-Endschalter Achse 1 bis 9

5 - Software-Endschalter ein- oder aus:
0 =ein, 1 = aus

Soll-Position im REFR-System, 1 1 X-Achse
240

Y-Achse

Z-Achse

A-Achse

B-Achse

C-Achse

U-Achse

V-Achse

W-Achse

OO0 rWIN

Aktuelle Position im aktiven 1 X-Achse

Koordinatensystem, 270

Y-Achse

Z-Achse

A-Achse

B-Achse

C-Achse

U-Achse

V-Achse

OO | N[O | W|N

W-Achse
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Zusatzliche Funktionen 9.7

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Schaltendes Tastsystem TS, 50 1 Tastsystem-Typ
350
2 Zeile in der Tastsystem-Tabelle
51 - Wirksame Lange
52 1 Wirksamer Kugelradius
2 Verrundungsradius
53 1 Mittenversatz (Hauptachse)
2 Mittenversatz (Nebenachse)
54 - Winkel der Spindelorientierung in Grad
(Mittenversatz)
55 1 Eilgang
2 Messvorschub
56 1 Maximaler Messweg
2 Sicherheitsabstand
57 1 Spindelorientierung maoglich: O=nein, 1=ja
2 Winkel der Spindelorientierung
Tischtastsystem TT 70 1 Tastsystem-Typ
2 Zeile in der Tastsystem-Tabelle
71 1 Mittelpunkt Hauptachse (REF-System)
2 Mittelpunkt Nebenachse (REF-System)
3 Mittelpunkt Werkzeugachse (REF-System)
72 - TellerRadius
75 1 Eilgang
2 Messvorschub bei stehender Spindel
3 Messvorschub bei drehender Spindel
76 1 Maximaler Messweg
2 Sicherheitsabstand fir Ldingenmessung
3 Sicherheitsabstand fir Radiusmessung
77 - Spindeldrehzahl
78 - Antastrichtung
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr.

Nummer Index

Bedeutung

Bezugspunkt aus 1 1bis 9 Letzter Bezugspunkt eines manuellen
Tastsystem-Zyklus, 360 X,Y.Z A, B,C, Tastsystem-Zyklus bzw. letzter Antastpunkt
U, vV, W) aus Zyklus 0 ohne Tasterlangen-, aber
mit Tasterradiuskorrektur (Werkstuck-
Koordinatensystem)
2 1 bis 9 Letzter Bezugspunkt eines manuellen
X, Y. Z A, B,C, Tastsystem-Zyklus bzw. letzter Antastpunkt
U, V. W) aus Zyklus 0 ohne Tasterlangen-
und -radiuskorrektur (Maschinen-
Koordinatensystem)
3 1 bis 9 Messergebnis der Tastsystem-Zyklen 0 und 1
X, Y. Z, A, B,C, ohne Tasterradius- und Tasterlangenkorrektur
U, V. W)
4 1 bis 9 Letzter Bezugspunkt eines manuellen
X, Y. Z, A, B,C, Tastsystem-Zyklus bzw. letzter Antastpunkt
U, V. W) aus Zyklus 0 ohne Tasterlangen-
und -radiuskorrektur (Werksttck-
Koordinatensystem)
10 - Spindelorientierung
Wert aus der aktiven Zeile Spalte Werte lesen
Nullpunkt-Tabelle im aktiven
Koordinatensystem, 500
Basis-Transformation, 507 Zeile 1 bis 6 Basis-Transformation eines Presets lesen
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Achs-Offset, 508 Zeile 1 bis 9 Achs-Offset eines Presets lesen
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktiver Preset, 530 1 - Nummer des Aktiven Presets lesen
Daten des aktuellen 1 - Werkzeug-Lange L
Werkzeugs lesen, 950
2 - Werkzeug-Radius R
3 - Werkzeug-Radius R2
4 - Aufmal Werkzeug-Lange DL
5 - Aufmald Werkzeug-Radius DR
6 - Aufmal’ Werkzeug-Radius DR2
7 - Werkzeug gesperrt TL
0 = Nicht gesperrt, 1 = Gesperrt
- Nummer des SchwesterWerkzeugs RT
- Maximale Standzeit TIME1
10 - Maximale Standzeit TIME2

M

Aktuelle Standzeit CUR. TIME

270
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Zusatzliche Funktionen

9.7

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
12 - PLC-Status
13 - Maximale Schneidenldnge LCUTS
14 - Maximaler Eintauchwinkel ANGLE
15 - TT. Anzahl der Schneiden CUT
16 - TT: VerschleiR-Toleranz Lange LTOL
17 - TT. VerschleiR-Toleranz Radius RTOL
18 - TT: Drehrichtung DIRECT
0 = Positiv, -1 = Negativ
19 - TT. Versatz Ebene R-OFFS
20 - TT. Versatz Lange [-OFFS
21 - TT: Bruch-Toleranz Lange LBREAK
22 - TT: Bruch-Toleranz Radius RBREAK
23 - PLC-Wert
24 - Werkzeugtyp TYP
0 = Fraser, 21 = Tastsystem
27 - Zugehdrige Zeile in der Tastsystem-Tabelle
32 - Spitzen-Winkel
34 - Lift off
Tastsystemzyklen, 990 1 - Anfahrverhalten:
0 = Standardverhalten
1 = Wirksamer Radius, Sicherheitsabstand
Null
2 - 0 = Tasterlberwachung aus
1 = TasterUberwachung ein
4 - 0 = Taststift nicht ausgelenkt
1 = Taststift ausgelenkt
Abarbeitungs-Status, 992 10 - Satzvorlauf aktiv
1 =ja, 0 =nein
i - Suchphase
14 - Nummer des letzten FN14-Fehlers
16 - Echte Abarbeitung aktiv

Beispiel: Wert des aktiven MalRfaktors der Z-Achse an Q25 -

zuweisen
N55 D18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

TNC 640 | BenutzerHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013

1 = Abarbeitung, 2 = Simulation

271



Programmieren: Q-Parameter
9.7 Zusatzliche Funktionen

D19: Werte an PLC uiibergeben

Mit der Funktion D19 kénnen Sie bis zu zwei Zahlenwerte oder Q-
Parameter an die PLC Ubergeben.
Schrittweiten und Einheiten: 0,7 um bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht Tum bzw. 0,001°) an PLC
tibergeben

N56 D19 PO1 +10 P02 +Q3 *

D20: NC und PLC synchronisieren

Diese Funktion dirfen Sie nur in Abstimmung mit
lhrem Maschinenhersteller verwenden!

Mit der Funktion D20 kdnnen Sie wahrend des Programmlaufs eine
Synchronisation zwischen NC und PLC durchflihren. Die NC stoppt
das Abarbeiten, bis die Bedingung erflllt ist, die Sie im D20-Satz

programmiert haben. Die TNC kann dabei folgende PLC-Operanden

Uberprifen:
PLC- Kurzbezeichnung Adressbereich
Operand
Merker M 0 bis 4999
Eingang | 0 bis 31, 128 bis 152
64 bis 126
(erste PL 401 B)
192 bis 254
(zweite PL 401 B)
Ausgang (0] 0 bis 30
32 bis 62 (erste PL 401 B)
64 bis 94
(zweite PL 401 B)
Zahler C 48 bis 79
Timer T 0 bis 95
Byte B 0 bis 4095
Wort w 0 bis 2047
Doppelwort D 2048 bis 4095
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Die TNC 640 besitzt ein erweitertes Interface zur Kommunikation
zwischen PLC und NC. Dabei handelt es sich um ein neues,
symbolisches Aplication Programmer Interface (API). Die bisherige
und gewohnte PLC-NC-Schnittstelle existiert parallel weiterhin und
kann wahlweise verwendet werden. Ob das neue oder alte TNC-
APl verwendet wird, legt der Maschinen-Hersteller fest. Geben Sie
den Namen des symbolischen Operanden als String ein, um auf
den definierten Zustand des symbolischen Operanden zu warten.

Im D20-Satz sind folgende Bedingungen erlaubt:

Bedingung Kurzbezeichnung
Gleich ==

Kleiner als <

GroRer als >

KleinerGleich <=

Grofler-Gleich >=

DarUber hinaus steht die Funktion D20 zur Verfigung. WAIT

FOR SYNC immer dann verwenden, wenn Sie z.B. ilber D18
Systemdaten lesen, die eine Synchronisation zur Echtzeit erfordern.
Die TNC halt dann die Vorausrechnung an und flhrt den folgenden
NC-Satz erst dann aus, wenn auch das NC-Programm tatséachlich
diesen Satz erreicht hat.

Beispiel: Programmlauf anhalten, bis die PLC den Merker 4095
auf 1 setzt

N32 D20: WAIT FOR M4095==

Beispiel: Programmlauf anhalten, bis die PLC den symbolischen
Operanden auf 1 setzt

N32 D20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Beispiel: Interne Vorausrechnung anhalten, aktuelle Position in
der X-Achse lesen

N32 D20: WAIT FOR SYNC

N33 D18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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9.7 Zusatzliche Funktionen

D29: Werte an PLC libergeben

Mit der Funktion D29 koénnen Sie bis zu acht Zahlenwerte oder Q-
Parameter an die PLC Ubergeben.

Schrittweiten und Einheiten: 0,17 um bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht 1Tum bzw. 0,001°) an PLC
tibergeben

N56 D29 P01 +10 P02 +Q3

D37 EXPORT

Die Funktion D37 bendtigen Sie, wenn Sie eigene Zyklen erstellen
und in die TNC einbinden mochten. Die Q-Parameter 0-99 sind in
Zyklen nur lokal wirksam. Das bedeutet, die Q-Parameter sind nur
in dem Programm wirksam, in dem diese definiert wurden. Mit
der Funktion D37 kénnen Sie lokal wirksame Q-Parameter in ein
anderes (aufrufendes) Programm exportieren.

Die TNC exportiert den Wert, den der Parameter
gerade zu dem Zeitpunkt des EXPORT Befehls hat.

Der Parameter wird nur in das unmittelbar rufende
Programm exportiert.

Beispiel: Der lokale Q-Parameter Q25 wird exportiert
N56 D37 Q25

Beispiel: Die lokalen Q-Parameter Q25 bis Q30 werden exportiert
N56 D37 Q25 - Q30
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9.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

Einfithrung

Tabellenzugriffe programmieren Sie bei der TNC mit SQL=
Anweisungen im Rahmen einer Transaktion. Eine Transaktion
besteht aus mehreren SQl-Anweisungen, die ein geordnetes
Bearbeiten der Tabellen-Eintrage gewahrleisten.

Tabellen werden vom Maschinen-Hersteller
? konfiguriert. Dabei werden auch die Namen und
3B Bezeichnungen festgelegt, die als Parameter fir SQL-
Anweisungen erforderlich sind.

Begriffe, die im folgenden verwendet werden:

Tabelle: Eine Tabelle besteht aus x Spalten und y Zeilen. Sie
wird als Datei in der Dateiverwaltung der TNC gespeichert und
mit Pfad- und dem Dateinamen (=Tabellen-Name) adressiert.
Alternativ zur Adressierung durch Pfad- und Dateiname kdnnen
Synonyme verwendet werden.

Spalten: Die Anzahl und die Bezeichnung der Spalten wird bei
der Konfiguration der Tabelle festgelegt. Die Spalten-Bezeichnug
wird bei verschiedene SQL-Anweisungen zur Adressierung
verwendet.

Zeilen: Die Anzahl der Zeilen ist variabel. Sie kdnnen neue
Zeilen hinzufliigen. Es werden keine Zeilen-Nummern oder
ahnliches geflihrt. Sie konnen aber Zeilen aufgrund ihres
Spalten-Inhalts auswaéhlen (selektieren). Das Loschen von Zeilen
ist nur im Tabellen-Editor moglich — nicht per NC-Programm.

Zelle: Eine Spalte aus einer Zeile.
Tabellen-Eintrag: Inhalt einer Zelle

Result-set: \Wahrend einer Transaktion werden die selektierten
Zeilen und Spalten im Result-set verwaltet. Betrachten Sie

den Result-set als Zwischenspeicher, der temporar die Menge
selektierter Zeilen und Spalten aufnimmt. (Result-set = englisch
Ergebnismenge).

Synonym: Mit diesem Begriff wird ein Name fiir eine Tabelle
bezeichnet, der statt Pfad- und Dateinamen verwendet

wird. Synonyme werden vom Maschinen-Hersteller in den
Konfigurationsdaten festgelegt.
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9.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

Eine Transaktion

Prinzipiell besteht eine Transaktion aus den Aktionen:

m Tabelle (Datei) adressieren, Zeilen selektieren und in den Result-
set transferieren.

B Zeilen aus dem Result-set lesen, andern und/oder neue Zeilen
hinzuftgen.

® Transaktion abschlieRen. Bei Anderungen/Erganzungen
werden die Zeilen aus dem Result-set in die Tabelle (Datei)
Ubernommen.

Es sind aber weitere Aktionen erforderlich, damit Tabellen-Eintrage
im NC-Programm bearbeitet werden kénnen und ein paralleles
Andern gleicher Tabellen-Zeilen vermieden wird. Daraus ergibt sich
folgender Ablauf einer Transaktion:

1 Fir jede Spalte, die bearbeitet werden soll, wird ein Q-
Parameter spezifiziert. Der Q-Parameter wird an der Spalte
zugeordnet — er wird gebunden (SQL BIND...

2 Tabelle (Datei) adressieren, Zeilen selektieren und in den Result-
set transferieren. Zusatzlich definieren Sie, welche Spalten in
den Result-set tbernommen werden sollen (SQL SELECT...).
Sie kénnen die selektierten Zeilen sperren. Dann kénnen
andere Prozesse zwar lesend auf diese Zeilen zugreifen, die
Tabellen-Eintrage aber nicht &ndern. Sie sollten immer dann die
selektierten Zeilen sperren, wenn Anderungen vorgenommen
werden (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Zeilen aus dem Result-set lesen, andern und/oder neue
Zeilen hinzufligen: — Eine Zeile des Result-sets in die Q-
Parameter lhres NC-Programms Ubernehmen (SQL FETCH...) -
Anderungen in den Q-Parametern vorbereiten und in eine Zeile
des Result-set transferieren (SQL UPDATE...) — Neue Tabellen-
Zeile in den Q-Parametern vorbereiten und als neue Zeile in den
Result-set Ubergeben (SQL INSERT...)

4 Transaktion abschlieRen. — Tabellen-Eintrage wurden geandert/
erganzt: Die Daten werden aus dem Result-set in die Tabelle
(Datei) Ubernommen. Sie sind jetzt in der Datei gespeichert.
Eventuelle Sperren werden zurlckgesetzt, der Result-set wird
freigegeben (SQL COMMIT...). — Tabellen-Eintrage wurden nicht
geandert/erganzt (nur lesende Zugriffe): Eventuelle Sperren
werden zurlickgesetzt, der Result-set wird freigegeben (SQL
ROLLBACK... OHNE INDEX).

Sie kénnen mehrere Transaktionen parallel zueinander bearbeiten.

ab —auch wenn Sie ausschlief3lich lesende
Zugriffe verwenden. Nur so ist gewahrleistet, dass
Anderungen/Erganzungen nicht verloren gehen,
Sperren aufgehoben werden und der Result-set
freigegeben wird.

E> SchlieRen Sie eine begonnene Transaktion unbedingt

276 TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013



Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

Result-set

Die selektierten Zeilen innerhalb des Result-sets werden mit
0 beginnend aufsteigend numeriert. Diese Numerierung wird
als Index bezeichnet. Bei den Lese- und Schreibzugriffen wird
der Index angegeben und so gezielt eine Zeile des Result-sets
angesprochen.

Haufig ist es vorteilhaft die Zeilen innerhalb des Result-sets
sortiert abzulegen. Das ist mdglich durch Definition einer Tabellen-
Spalte, die das Sortierkriterium beinhaltet. Zuséatzlich wird eine
aufsteigende oder absteigende Reihenfolge gewahlt (SQL

SELECT ... ORDER BY ...).

Die selektierten Zeilen, die in den Result-set Ubernommen wurde,
wird mit dem HANDLE adressiert. Alle folgenden SQL-Anweisungen
verwenden das Handle als Referenz auf diese Menge selektierter
Zeilen und Spalten.

Bei dem Abschluld einer Transaktion wird das Handle wieder
freigegeben (SQL COMMIT... oder SQL ROLLBACK...). Es ist dann
nicht mehr gultig.

Sie kénnen gleichzeitig mehrere Result-sets bearbeiten. Der SQL-
Server vergibt bei jeder Select-Anweisung ein neues Handle.

Q-Parameter an Spalten binden

Das NC-Programm hat keinen direkten Zugriff auf Tabellen-Eintrage
im Result-set. Die Daten missen in Q-Parameter transferiert
werden. Umgekehrt werden die Daten zuerst in den Q-Parametern
aufbereitet und dann in den Result-set transferiert.

Mit SQL BIND ... legen Sie fest, welche Tabellen-Spalten in
welchen Q-Parametern abgebildet werden. Die Q-Parameter
werden an die Spalten gebunden (zugeordnet). Spalten, die
nicht an Q-Parameter gebunden sind, werden bei den Lese-/
Schreibvorgéngen nicht berlcksichtigt.

Wird mit SQL INSERT... eine neue Tabellen-Zeile generiert, werden
Spalten, die nicht an Q-Parameter gebunden sind, mit Default-
Werten belegt.
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9.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

SQL-Anweisungen programmieren

=

SQl-Anweisungen programmieren Sie in der Betriebsart

Programmieren:

SaL

Diese Funktion kénnen Sie nur programmieren, wenn
Sie die Schllssel-Zahl 555343 eingegeben haben.

» SQl-Funktionen wahlen: Softkey SQL drlicken
» SQLl-Anweisung per Softkey auswahlen (siehe

Ubersicht) oder Softkey SQL EXECUTE driicken

und SQL-Anweisung programmieren

Ubersicht der Softkeys

Funktion

SQL EXECUTE
Select-Anweisung programmieren

Softkey

soL

EXECUTE

SQL BIND
Q-Parameter an Tabellen-Spalte binden (zuordnen)

SaL
BIND

SQL FETCH
Tabellen-Zeilen aus dem Result-set lesen und in Q-
Parametern ablegen

FETCH

SQL UPDATE
Daten aus den Q-Parametern in eine vorhandene
Tabellen-Zeile des Result-set ablegen

soL

UPDATE

SQL INSERT
Daten aus den Q-Parametern in eine neue Tabellen-
Zeile im Result-set ablegen

soL

INSERT

SQL COMMIT
Tabellen-Zeilen aus dem Result-set in die Tabelle
transferieren und Transaktion abschlief3en.

soL

COMMIT

SQL ROLLBACK

B INDEX nicht programmiert: Bisherige
Anderungen/Erganzungen verwerfen und
Transaktion abschlieRen.

B INDEX programmiert: Die indizierte Zeile bleibt
im Result-set erhalten — alle anderen Zeilen
werden aus dem Result-set entfernt. Die
Transaktion wird nicht abgeschlossen.
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soL

ROLLBACK

TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013



SQL BIND

Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen 9.8

SQL BIND bindet einen Q-Parameter an eine Tabellen-Spalte. Die
SQl-Anweisungen Fetch, Update und Insert werten diese Bindung
(Zuordnung) bei den Datentransfers zwischen Result-set und NC-
Programm aus.

Ein SQL BIND ohne Tabellen- und Spalten-Name hebt die Bindung auf.

Die Bindung endet spatestens mit dem Ende des NC-Programms
bzw. Unterprogramms.

=

SaL
BIND

m Sie konnen beliebig viele Bindungen

programmieren. Bei den Lese-/Schreibvorgangen
werden ausschlieRlich die Spalten berlcksichtigt,
die in der Select-Anweisung angegeben wurden.

SQL BIND... muss vor Fetch-, Update- oder Insert-
Anweisungen programmiert werden. Eine Select-
Anweisung kdnnen Sie ohne vorhergehende Bind-
Anweisungen programmieren.

Wenn Sie in der Select-Anweisung Spalten
auffihren, fur die keine Bindung programmiert
ist, dann flihrt das bei Lese-/Schreibvorgangen zu
einem Fehler (Programm-Abbruch).

» Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter der an die
Tabellen-Spalte gebunden (zugeordnet) wird.

» Datenbank: Spaltenname: Geben Sie den
Tabellennamen und die Spalten-Bezeichnung —
getrennt duch . ein.

Tabellen-Name: Synonym oder Pfad- und
Dateinamen dieser Tabelle. Das Synonym wird
direkt eingetragen — Pfad- und Datei-Name werden
in einfache Anfihrungszeichen eingeschlossen.
Spalten-Bezeichnung: in den Konfigurationsdaten
festgelegte Bezeichnung der Tabellen-Spalte
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Q-Parameter an Tabellen-Spalte
binden

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Bindung aufheben
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT selektiert Tabellen-Zeilen und transferiert sie in den
Result-set.

Der SQl-Server legt die Daten zeilenweise im Result-set ab. Die
Zeilen werden mit 0 beginnend fortlaufend numeriert. Diese Zeilen-
Nummer, der INDEX, wird bei den SQl-Befehlen Fetch und Update
verwendet.

In der Funktion SQL SELECT...WHERE... geben Sie die Selektions-
Kriterien an. Damit kdnnen die Anzahl der zu transferierenden Zeilen
eingrenzen. Verwenden Sie diese Option nicht, werden alle Zeilen der
Tabelle geladen.

In der Funktion SQL SELECT...ORDER BY... geben Sie das Sortier-
Kriterium an. Es besteht aus der Spalten-Bezeichnung und dem
Schltsselwort flr aufsteigende/absteigende Sortierung. Verwenden
Sie diese Option nicht, werden die Zeilen in einer zufalligen
Reihenfolge abgelegt.

Mit der Funktion SQL SELCT...FOR UPDATE sperren Sie die
selektierten Zeilen fir andere Anwendungen. Andere Anwendungen
konnen diese Zeilen weiterhin lesen, aber nicht andern. Verwenden
Sie diese Option unbedingt, wenn Sie Anderungen an den Tabellen-
Eintragen vornehmen.

Leerer Result-set: Sind keine Zeilen vorhanden, die dem Selektions-
Kriterium entsprechen, liefert der SQL:-Server ein giiltiges Handle aber
keine Tabellen-Eintrage zurtck.

soL > Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter fUr das
EXECE Handle. Der SQl-Server liefert das Handle fir diese
mit der aktuellen Select-Anweisung selektierten
Gruppe Zeilen und Spalten.
Im Fehlerfall (die Selection konnte nicht
durchgeflihrt werden) gibt der SQl-Server 1 zuriick.
Eine 0 bezeichnet ein ungultiges Handle.

» Datenbank: SQL-Kommandotext: mit folgenden
Elementen:

®m SELECT (SchlUsselwort):
Kennung des SQl:-Befehls, Bezeichnungen der
zu transferierenden Tabellen-Spalten — mehrere
Spalten durch , trennen (siehe Beispiele). Fir alle
hier angegebenen Spalten miissen Q-Parameter
gebunden werden

® FROM Tabellen-Name:
Synonym oder Pfad- und Dateinamen dieser
Tabelle. Das Synonym wird direkt eingetragen
— Pfad- und Tabellen-Name werden in einfache
Anflhrungszeichen eingeschlossen (siehe
Beispiele)des SQL-Befehls, Bezeichnungen der
zu transferierenden Tabellen-Spalten — mehrere
Spalten durch , trennen (siehe Beispiele). Fur alle
hier angegebenen Spalten miissen Q-Parameter
gebunden werden

= QOptional:
WHERE Selektions-Kriterien: Ein Selektions-
Kriterium besteht aus Spalten-Bezeichnung,
Bedingung (siehe Tabelle) und Vergleichswert.
Mehrere Selektions-Kriterien verknipfen Sie mit

Alle Tabellen-Zeilen selektieren

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Selektion der Tabellen-Zeilen mit
Funktion WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Selektion der Tabellen-Zeilen mit
Funktion WHEREund Q-Parameter

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Tabellen-Name definiert durch Pfad-
und Dateinamen

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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logischem UND bzw. ODER. Den Vergleichswert
programmieren Sie direkt oder in einem Q-
Parameter. Ein Q-Parameter wird mit : eingeleitet
und in einfache Hochkomma gesetzt (siehe
Beispiel

® QOptional:
ORDER BY Spalten-Bezeichnung ASC fur
aufsteigende Sortierung, oder ORDER BY
Spalten-Bezeichnung DESC fir absteigende
Sortierung Wenn Sie weder ASC noch DESC
programmieren, gilt die aufsteigende Sortierung
als Default-Eigenschaft. Die TNC legt die
selektierten Zeilen nach der angegebenen Spalte
ab

= QOptional:
FOR UPDATE (Schltsselwort): Die selektierten
Zeilen werden fir den schreibenden Zugriff
anderer Prozesse gesperrt

Bedingung Programmierung
gleich ===

ungleich I= <>

kleiner <

kleiner oder gleich <=

grolRer >

grofRer oder gleich >=

Mehrere Bedingungen verkniipfen:

Logisches UND AND

Logisches ODER OR
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SQL FETCH

Zeilen-Nummer wird im Q-Parameter

SQL FETCH liest die mit INDEX adressierte Zeile aus dem Result-set
und legt die Tabellen-Eintrage in den gebundenen (zugeordneten) Q-
Parametern ab. Der Result-set wird mit mit demHANDLE adressiert.

uibergeben

11 SQL BIND
SQL FETCH berUcksichtigt alle Spalten, die bei der Select-Anweisung Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
angegeben wurden. 12 SQL BIND
saL » Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
R der SQl:=Server das Ergebnis zurlickmeldet: 13 SQL BIND
0: kein Fehler aufgetreten Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle oder Index zu 14 SQL BIND

282

groR)

Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur Identification des Result-sets (siehe
auch SQL SELECT).

Datenbank: Index zu SQL-Ergebnis: Zeilen-
Nummer innerhalb des Result-sets. Die Tabellen-
Eintrage dieser Zeile werden gelesen und in die
gebundenen Q-Parameter transferiert. Geben

Sie den Index nicht an, wird die erste Zeile (n=0)
gelesen.

Die Zeilen-Nummer wird direkt angegeben oder Sie
programmieren den Q-Parameter, der den Index
enthalt.

Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Zeilen-Nummer wird direkt
programmiert

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE transferiert die in den Q-Parametern vorbereiteten Zeilen-Nummer wird direkt
Daten in die mit INDEX adressierte Zeile des Result-sets. Die programmiert
bestehende Zeile im Result-set wird vollstandig tUberschrieben.

SQL UPDATE berlcksichtigt alle Spalten, die bei der Select- 40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEXS5
Anweisung angegeben wurden.

saL > Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem
SEDRTE der SQl:=Server das Ergebnis zurlickmeldet:
0: kein Fehler aufgetreten
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle, Index
zu grof3, Wertebereich Uber/unterschritten oder
falsches Datenformat)

» Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur Identification des Result-sets (siehe
auch SQL SELECT).

» Datenbank: Index zu SQL-Ergebnis: Zeilen-
Nummer innerhalb des Result-sets. Die in den Q-
Parametern vorbereiteten Tabellen-Eintrage werden
in diese Zeile geschrieben. Geben Sie den Index
nicht an, wird die erste Zeile (n=0) beschrieben.

Die Zeilen-Nummer wird direkt angegeben oder Sie
programmieren den Q-Parameter, der den Index

enthalt.
SQL INSERT
SQL INSERT generiert eine neue Zeile im Result-set und transferiert Zeilen-Nummer wird im Q-Parameter
die in den Q-Parametern vorbereiteten Daten in die neue Zeile. uibergeben
SQL INSERT berticksichtigt alle Spalten, die bei der Select-Anweisung 11 SQL BIND
angegeben wurden — Tabellen-Spalten, die nicht bei der Select- Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
Anweisung berlicksichtigt wurden, werden mit Default-Werten 12 SQL BIND
beschrieben. Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
soL > Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem 13 SQL BIND
SRRl der SQl-Server das Ergebnis zurlickmeldet: Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
0: kein Fehler aufgetreten 14 SQL BIND
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle, Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
Wertebereich Uber/unterschritten oder falsches
Datenformat) _—
. ) 20 SQL Q5
» Datenbank: SQL'ZUgr]ffS'lD: Q-Parameter, mit dem "SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
Handle zur Identification des Result-sets (siehe MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

auch SQL SELECT).

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transferiert alle im Result-set vorhandenen Zeilen zurlick
in die Tabelle. Eine mit SELCT...FOR UPDATE gesetzte Sperre wird
zurlickgesetzt.

Das bei der Anweisung SQL SELECT vergebene Handle verliert seine
Gultigkeit.

saL > Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem
SO der SQl:=Server das Ergebnis zurlickmeldet:
0: kein Fehler aufgetreten
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle oder gleiche
Eintrage in Spalten, in denen eindeutige Eintrage
gefordert sind)

» Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur Identification des Result-sets (siehe
auch SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Die Ausfiihrung des SQL ROLLBACK ist abhdngig davon, ob INDEX
programmiert ist:

® INDEX nicht programmiert: Der Result-set wird nicht in die Tabelle
zurlickgeschrieben (eventuelle Anderungen/Erganzungen gehen
verloren). Die Transaktion wird abgeschlossen — das bei SQL
SELECT vergebene Handle verliert seine GUltigkeit. Typische
Anwendung: Sie beenden eine Transaktion mit ausschlieflich
lesenden Zugriffen.

® INDEX programmiert: Die indizierte Zeile bleibt erhalten —
alle anderen Zeilen werden aus dem Result-set entfernt. Die
Transaktion wird nicht abgeschlossen. Eine mit SELCT...FOR
UPDATE gesetzte Sperre bleibt flr die indizierte Zeile erhalten —
fUr alle anderen Zeilen wird sie zurlickgesetzt.

soL » Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem
ROFLRACK der SQL:=Server das Ergebnis zurlickmeldet:
0: kein Fehler aufgetreten
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle)

» Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur Identification des Result-sets (siehe
auch SQL SELECT).

» Datenbank: Index zu SQL-Ergebnis: Zeile, die im
Result-set bleiben soll. Die Zeilen-Nummer wird
direkt angegeben oder Sie programmieren den Q-
Parameter, der den Index enthalt.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.9 Formel direkt eingeben

Formel eingeben

Uber Softkeys kdnnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Programm

eingeben.

Die mathematischen Verknlpfungs-Funktionen erscheinen mit

Druck auf den Softkey FORMEL. Die TNC zeigt folgende Softkeys

in mehreren Leisten:
Verkniipfungs-Funktion

Addition
z.B.Q10=Q1 + Q5

Softkey

Subtraktion
z.B. Q25 =Q7 - Q108

Multiplikation
zB.Q12=5*Q5

Division
z.B.Q25=Q1/Q2

Klammer auf

2.8.Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Klammer zu

zB.Q12=Q1* (Q2 + Q3)

Wert quadrieren (engl. square)
zB.Q15=5SQ5

sa

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SQRT

Sinus eines Winkels
z.B. Q44 = SIN 45

Cosinus eines Winkels
z.B. Q45 = COS 45

Tangens eines Winkels
z.B. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Umkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse

z.B. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen
aus dem Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse

z.B. Q11 = ACOS Q40

Arcus-Tangens

Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen
aus dem Verhéltnis Gegenkathete/Ankathete

z.B. Q12 = ATAN Q50

Werte potenzieren
z.B.Q15=3"3
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9.9 Formel direkt eingeben

Verknupfungs-Funktion

Konstante PI (3,14159)
z.B.Q15 =PI

Softkey

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B. Q15 =LN Q11

Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10
z.B. Q33 =LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n
z.8.Q1 =EXP Q12

Werte negieren (Multiplikation mit -1)
z.B. Q2 = NEG Q1

Nachkomma-Stellen abschneiden
Integer-Zahl bilden
z.B. Q3 = INT Q42

Absolutwert einer Zahl bilden
z.B. Q4 = ABS Q22

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B. Q5 = FRAC Q23

Vorzeichen einer Zahl priifen

z.B. Q12 = SGN Q50

Wenn Rickgabewert Q12 = 1, dann Q50 >=0
Wenn Rickgabewert Q12 = -1, dann Q50 < 0

Modulowert (Divisionsrest) berechnen
2.B. Q12 = 400 % 360 Ergebnis: Q12 = 40
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Rechenregeln
Fir das Programmieren mathematischer Formeln gelten folgende
Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung

1 Rechenschritt 5 * 3 =15
2 Rechenschritt 2 * 10 = 20
3 Rechenschritt 15 + 20 = 35

oder

1 Rechenschritt 10 quadrieren = 100
2 Rechenschritt 3 mit 3 potenzieren = 27
3 Rechenschritt 100 - 27 = 73

Distributivgesetz

Gesetz der Verteilung beim Klammerrechnen
a*b+c)=a*b+a*c
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9.9 Formel direkt eingeben

Eingabe-Beispiel
Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und
Ankathete (Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

B » Formel-Eingabe wéhlen: Taste Q und Softkey
FORMEL dricken, oder Schnelleinstieg nutzen:

Q » Q-Taste auf der ASCII-Taste dricken.

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

» 25 (Parameter-Nummer) eingeben und Taste ENT
dricken.

ENT

Softkey-Leiste weiterschalten und Arcus-Tangens-
Funktion wahlen.

v

ATAN

» Softkey-Leiste weiterschalten und Klammer
offnen.

12 (Q-Parameter Nummer) eingeben.

» Division wahlen.

» 13 (Q-Parameter Nummer) eingeben.

» Klammer schlieRen und Formel-Eingabe beenden.

v

NC-Beispielsatz
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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String-Parameter

9.10 String-Parameter

Funktionen der Stringverarbeitung

Die Stringverarbeitung (engl. string = Zeichenkette) ber QS-
Parameter kdnnen Sie verwenden, um variable Zeichenketten zu
erstellen. ausgeben, um variable Protokolle zu erstellen.

Einem String-Parametern kénnen Sie eine Zeichenkette
(Buchstaben, Ziffern, Sonderzeichen, Steuerzeichen und
Leerzeichen) mit einer Lange von bis zu 256 Zeichen zuweisen.
Die zugewiesenen bzw.eingelesenen Werte kénnen Sie mit den
nachfolgend beschriebenen Funktionen weiter verarbeiten und
Uberprifen. Wie bei der Q-Parameter-Programmierung stehen
Ihnen insgesamt 2000 QS-Parameter zur Verfligung (siehe "Prinzip
und Funktionsibersicht", Seite 248).

In den Q-Parameter-Funktionen STRING FORMEL und FORMEL
sind unterschiedliche Funktionen flr die Verarbeitung von String-
Parametern enthalten.

Funktionen der STRING FORMEL Softkey  Seite
String-Parameter zuweisen 290
String-Parameter verketten 290
Numerischen Wert in einen String- 291

TOCHAR

Parameter umwandeln

Teilstring aus einem String-Parameter 292

kopieren SHUSTR

String-Funktionen in der FORMEL- Softkey  Seite

Funktion

String-Parameter in einen numerischen 293

Wert umwandeln ToNue

Prifen eines String-Parameters 294
INSTR

Lange eines String-Parameters 295

ermitteln STREEH

Alphabetische Reihenfolge vergleichen 296
STRCOMP

Wenn Sie die Funktion STRING FORMEL

E> verwenden, ist das Ergebnis der durchgeflihrten
Rechenoperation immer ein String. Wenn Sie die
Funktion FORMEL verwenden, ist das Ergebnis
der durchgeflihrten Rechenoperation immer ein
numerischen Wert.
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9.10 String-Parameter

String-Parameter zuweisen

Bevor Sie String-Variablen verwenden, missen Sie diese zuerst
zuweisen. Dazu verwenden Sie den Befehl DECLARE STRING.

» Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
PROGRAMM » MenU far Funktionen zur Definition verschiedener
PLRICTIONEN Klartext-Funktionen wahlen
STRING » String-Funktionen wahlen
FUNKTIONEN
DECLARE » Funktion DECLARE STRING wahlen
STRING

NC-Beispielsatz
N37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"

String-Parameter verketten

Mit dem Verkettungsoperator (String-Parameter | | String-
Parameter) kdnnen Sie mehrere String-Parameter miteinander
verbinden.

» Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
PROGRAMM » MenU fur Funktionen zur Definition verschiedener
PLRICTIONEN Klartext-Funktionen wahlen
STRING » String-Funktionen wahlen
FUNKTIONEN
STRING- » Funktion STRING-FORMEL waéhlen
FORMEL

» Nummer des String-Parameters eingeben, in den
die TNC den verketteten String speichern soll, mit
Taste ENT bestatigen

» Nummer des String-Parameters eingeben, in dem
der erste Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC zeigt das Verkettungs-Symbol
| ] an

» Mit Taste ENT bestéatigen

» Nummer des String-Parameters eingeben, in dem
der zweite Teilstring gespeichert ist, mit Taste
ENT bestatigen

» Vorgang widerholen, bis Sie alle zu verkettenden
Teilstrings gewahlt haben, mit Taste END beenden
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Beispiel: QS10 soll den kompletten Text von QS12, QS13 und
QS14 enthalten

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

ParameterInhalte:

QS12: Werkstiick

QS13: Status:

QS14: Ausschuss

QS10: Werkstiick Status: Ausschuss

Numerischen Wert in einen String-Parameter
umwandeln
Mit der Funktion TOCHAR wandelt die TNC einen numerischen

Wert in einen String-Parameter um. Auf diese Weise kénnen Sie
Zahlenwerte mit Stringvariablen verketten.

» Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
PROGRAMM » MenU far Funktionen zur Definition verschiedener
FENKTZONEN Klartext-Funktionen wahlen
STRING » String-Funktionen wahlen
FUNKTIONEN
STRING- » Funktion STRING-FORMEL wahlen
FORMEL
oo » Funktion zum Umwandeln eines numerischen
Wertes in einen String-Parameter wahlen

» Zahl oder gewlinschten Q-Parameter eingeben,
den die TNC wandeln soll, mit Taste ENT
bestatigen

» Wenn gewulnscht die Anzahl der
Nachkommastellen eingeben, die die TNC mit
umwandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schliefsen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Parameter Q50 in String-Parameter QS11 umwandeln,
3 Dezimalstellen verwenden

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 String-Parameter

Teilstring aus einem String-Parameter kopieren
Mit der Funktion SUBSTR kdnnen Sie aus einem String-Parameter

einen definierbaren Bereich herauskopieren.

» Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
PROGRAMM » MenU far Funktionen zur Definition verschiedener
PLRICTIONEN Klartext-Funktionen wahlen
STRING » String-Funktionen wahlen
FUNKTIONEN
STRING- » Funktion STRING-FORMEL wahlen
FORMEL

Taste ENT bestéatigen

SUBSTR

wahlen

» Nummer des Parameters eingeben, in den die
TNC die kopierte Zeichenfolge speichern soll, mit

» Funktion zum Ausschneiden eines Teilstrings

» Nummer des QS-Parameters eingeben, aus dem
Sie den Teilstring herauskopieren wollen, mit Taste

ENT bestatigen

» Nummer der Stelle eingeben, ab der Sie den

Teilstring kopieren wollen, mit Taste ENT

bestatigen

» Anzahl der Zeichen eingeben, die Sie kopieren

wollen, mit Taste ENT bestatigen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schlief3en und

Eingabe mit Taste END beenden

E> Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge

intern an der 0. Stelle beginnt.

Beispiel: Aus dem String-Parameter QS10 ist ab der dritten Stelle
(BEG2) ein vier Zeichen langer Teilstring (LEN4) zu lesen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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String-Parameter 9.10

String-Parameter in einen numerischen Wert
umwandeln
Die Funktion TONUMB wandelt einen String-Parameter in einen

numerischen Wert um. Der umzuwandelnde \Wert sollte nur aus
Zahlenwerten bestehen.

Der umzuwandelnde QS-Parameter darf nur einen
Zahlenwert enthalten, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

m » Q-ParameterFunktionen wahlen

» Funktion FORMEL wahlen

» Nummer des Parameters eingeben, in den die
TNC den numerischen Wert speichern soll, mit
Taste ENT bestatigen

a » Softkey-Leiste umschalten

FORMEL

» Funktion zum Umwandeln eines String-Parameters
in einen numerischen Wert wahlen

TONUMB

» Nummer des QS-Parameters eingeben, den die
TNC wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schliefsen und
Eingabe mit Taste END beenden
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9.10 String-Parameter

Prifen eines String-Parameters

Mit der Funktion INSTR kdnnen Sie Uberprifen, ob bzw. wo ein
String-Parameter in einem anderen String-Parameter enthalten ist.

m » Q-ParameterFunktionen wahlen

» Funktion FORMEL wahlen

» Nummer des Q-Parameters eingeben, in den
die TNC die Stelle speichern soll, an der der zu
suchende Text beginnt, mit Taste ENT bestéatigen

a » Softkey-Leiste umschalten

FORMEL

» Funktion zum Prifen eines String-Parameters
wahlen

INSTR

» Nummer des QS-Parameters eingeben, in dem
der zu suchende Text gespeichert ist, mit Taste
ENT bestatigen

» Nummer des QS-Parameters eingeben, den die
TNC durchsuchen soll, mit Taste ENT bestatigen

» Nummer der Stelle eingeben, ab der die TNC den
Teilstring suchen soll, mit Taste ENT bestatigen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schliefsen und
Eingabe mit Taste END beenden

intern an der 0. Stelle beginnt.

Wenn die TNC den zu suchenden Teilstring nicht
findet, dann speichert sie die Gesamtlange des zu
durchsuchenden Strings (Zéhlung beginnt hier bei 1)
in den Ergebnis-Parameter.

Tritt der zu suchende Teilstring mehrfach auf, dann
liefert die TNC die erste Stelle zurlick, an der Sie den
Teilstring findet.

E> Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge

Beispiel: QS10 durchsuchen auf den in Parameter QS13
gespeicherten Text. Suche ab der dritten Stelle beginnen

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Lange eines String-Parameters ermitteln

Die Funktion STRLEN liefert die Ldnge des Textes, der in einem
wahlbaren String-Parameter gespeichert ist.

m » Q-ParameterFunktionen wahlen

» Funktion FORMEL wahlen

» Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die
TNC die zu ermittelnde Stringlange speichern soll,
mit Taste ENT bestatigen

a » Softkey-Leiste umschalten

FORMEL

» Funktion zum Ermitteln der Textldnge eines String-
Parameters wéhlen

STRLEN

» Nummer des QS-Parameters eingeben, von dem
die TNC die Lange ermitteln soll, mit Taste ENT
bestatigen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schlief3en und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Lainge von QS15 ermitteln
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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9.10 String-Parameter

Alphabetische Reihenfolge vergleichen

Mit der Funktion STRCOMP kdnnen Sie die alphabetische
Reihenfolge von String-Parametern vergleichen.

m » Q-ParameterFunktionen wahlen

» Funktion FORMEL wahlen

FORMEL

» Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die
TNC das Vergleichsergebnis speichern soll, mit
Taste ENT bestéatigen

a » Softkey-Leiste umschalten

» Funktion zum Vergleichen von String-Parametern
wahlen

STRCOMP

» Nummer des ersten QS-Parameters eingeben,
den die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT
bestatigen

» Nummer des zweiten QS-Parameters eingeben,
den die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT
bestatigen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schliefsen und
Eingabe mit Taste END beenden

E> Die TNC liefert folgende Ergebnisse zurlck:
® 0. Die verglichenen QS-Parameter sind identisch

® -1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch vor
dem zweiten QS-Parameter

B +1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch
hinter dem zweiten QS-Parameter

Beispiel: Alphabetische Reihenfolge von QS12 und QS14
vergleichen

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Maschinen-Parameter lesen
Mit der Funktion CFGREAD koénnen Sie Maschinen-Parameter der

TNC als numerische Werte oder als Strings auslesen.

Um einen Maschinen-Parameter zu lesen, missen Sie
Parameternamen, Parameter-Objekt und falls vorhanden

Gruppennamen und Index im Konfigurations-Editor der TNC

ermitteln:
Typ Bedeutung Beispiel Symbol
Key Gruppermame CH_NC 7
des Maschinen-
Parameters (falls
vorhanden)
Entitat Parameter—Objgkt CfgGeoCycle £
(der Name beginnt
mit ,Cfg...")
Attribut Name des displaySpindleErr  ——
Maschinen-
Parameters
Index Listen-Index [0] ]

Bevor Sie einen Maschinen-Parameter mit der Funktion CFGREAD

eines Maschinen-
Parameters (falls
vorhanden)

Wenn Sie sich im Konfigurations-Editor fir die
AnwenderParameter befinden, kénnen Sie die
Darstellung der vorhandenen Parameter andern.

Mit der Standard- Einstellung werden die Parameter

mit kurzen, erklarenden Texten angezeigt. Um
die tatsachlichen Systemnamen der Parameter
anzeigen zu lassen, drlcken Sie die Taste fir die

Bildschirm-Aufteilung und anschliefsend den Softkey

SYSTEMNAMEN ANZEIGEN. Gehen Sie in gleicher
Weise vor, um wieder zur Standard-Ansicht zu

gelangen.

abfragen kdnnen, missen Sie jeweils einen QS-Parameter mit

Attribut, Entitadt und Key definieren.

Folgende Parameter werden im Dialog der Funktion CFGREAD

abgefragt:
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9.10 String-Parameter

String eines Maschinen-Parameters lesen

Inhalt eines Maschinen-Parameters als String in einem QS-
Parameter ablegen:

» Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
PROGRAMM » MenU fur Funktionen zur Definition verschiedener
FINKTIONEN Klartext-Funktionen wahlen
STRING » String-Funktionen wahlen
FUNKTIONEN
STRING- » Funktion STRING-FORMEL wahlen
FORMEL

» Nummer des String-Parameters eingeben, in dem
die TNC den Maschinen-Parameter speichern soll,
mit Taste ENT bestéatigen

» Funktion CFGREAD waéhlen

» Nummern der String-Parameter fur Key, Entitat
und Attribut eingeben, mit Taste ENT bestatigen

» Ggf. Nummer fUr Index eingeben oder Dialog mit
NO ENT Uberspringen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schlief3en und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Achsbezeichnung der vierten Achse als String lesen
Parametereinstellung im Konfig-Editor
DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] bis [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA"
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER"

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )

298

String-Parameter fir Key zuweisen
String-Parameter fir Entitat zuweisen
String-Parameter fir ParameterNamen zuweisen

Maschinen-Parameter auslesen
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String-Parameter

Zahlenwert eines Maschinen-Parameters lesen
Wert eines Maschinen-Parameters als numerischen Wert in einem
Q-Parameter ablegen:

a » Q-ParameterFunktionen wahlen

» Funktion FORMEL wahlen

» Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die
TNC den Maschinen-Parameter speichern soll, mit
Taste ENT bestéatigen

» Funktion CFGREAD waéhlen

» Nummern der String-Parameter fir Key, Entitat
und Attribut eingeben, mit Taste ENT bestéatigen

» Ggf. Nummer fiir Index eingeben oder Dialog mit
NO ENT Uberspringen

» Klammerausdruck mit Taste ENT schlief3en und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Uberlappungsfaktor als Q-Parameter lesen

Parametereinstellung im Konfig-Editor

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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9.11 Vorbelegte Q-Parameter

9.1 Vorbelegte Q-Parameter

Die Q-Parameter Q100 bis Q199 werden von der TNC mit Werten
belegt. Den Q-Parametern werden zugewiesen:

* Werte aus der PLC

* Angaben zu Werkzeug und Spindel

* Angaben zum Betriebszustand

* Messergebnisse aus Tastsystem-Zyklen usw.

Die TNC legt die vorbelegten Q-Parameter Q108, Q114 und Q115 -
Q117 in der jeweiligen MalReinheit des aktuellen Programmes ab.

Vorbelegte Q-Parameter (QS-Parameter) zwischen
E> Q100 und Q199 (QS100 und QS199) dirfen Sie

in NC-Programmen nicht als Rechenparameter

verwenden, ansonsten kénnen unerwinschte

Effekte auftreten.

Werte aus der PLC: Q100 bis Q107

Die TNC benutzt die Parameter Q100 bis Q107 um Werte aus der
PLC in ein NC-Programm zu Ubernehmen.

Aktiver Werkzeug-Radius: Q108

Der aktive Wert des Werkzeug-Radius wird Q108 zugewiesen.
Q108 setzt sich zusammen aus:

B \Werkzeug-Radius R (Werkzeug-Tabelle oder G99-Satz)
® Delta-Wert DR aus der Werkzeug-Tabelle
® Delta-Wert DR aus dem T-Satz

Die TNC speichert den aktiven Werkzeug-Radius
auch Uber eine Stromunterbrechung hinaus.

Werkzeugachse: Q109

Der Wert des Parameters Q109 hangt von der aktuellen
Werkzeugachse ab:

Werkzeugachse Parameter-Wert
Keine Werkzeugachse definiert Q109 = -1
X-Achse Q109=0
Y-Achse Q109 =1
Z-Achse Q109 =2
U-Achse Q109 =6
V-Achse Q109 =7
W-Achse Q109 =8
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Vorbelegte Q-Parameter

Spindelzustand: Q110

Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt
programmierten M-Funktion flr die Spindel ab:

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110 = -1

M3: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110=0

M4: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1

M5 nach M3 Q1Mo =2

M5 nach M4 Q110 =3

Kiihimittelversorgung: Q111

M-Funktion Parameter-Wert
M8: Kihimittel EIN Q1 =1
M9: Kihimittel AUS Q1M1 =0

Uberlappungsfaktor: Q112

Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
(pocketOverlap) zu.

MalRangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 hangt bei Verschachtelungen mit
PGM CALL von den Mafiangaben des Programms ab, das als
erstes andere Programme ruft.

MaRangaben des Hauptprogramms Parameter-Wert
Metrisches System (mm) Q113 =0
Zoll-System (inch) Q13 =1

Werkzeug-Lange: Q114
Der aktuelle Wert der Werkzeug-Lange wird Q114 zugewiesen.
' Die TNC speichert die aktive Werkzeug-Lange auch

Uber eine Stromunterbrechung hinaus.
[
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9.11 Vorbelegte Q-Parameter

Koordinaten nach Antasten wahrend des
Programmlaufs

Die Parameter Q115 bis Q119 enthalten nach einer programmierten
Messung mit dem 3D-Tastsystem die Koordinaten der
Spindelposition zum Antast-Zeitpunkt. Die Koordinaten beziehen
sich auf den Bezugspunkt, der in der Betriebsart Manuell aktiv ist.

Die Lange des Taststifts und der Radius der Tastkugel werden fur
diese Koordinaten nicht bericksichtigt.

Koordinatenachse Parameter-Wert
X-Achse Q115

Y-Achse Q116

Z-Achse Q117

IV. Achse Q118
Maschinenabhangig

V. Achse Q119

Maschinenabhéngig

Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer Werkzeug-
Vermessung mit dem TT 130

Ist-Soll-Abweichung Parameter-Wert
Werkzeug-Lange Q115
Werkzeug-Radius Q116

Schwenken der Bearbeitungsebene mit Werkstuick-
Winkeln: von der TNC berechnete Koordinaten fiir

Drehachsen
Koordinaten Parameter-Wert
A-Achse Q120
B-Achse Q121
C-Achse Q122
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Messergebnisse von Tastsystem-Zyklen (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung)

Vorbelegte Q-Parameter

Gemessene Istwerte Parameter-Wert
Winkel einer Geraden Q150

Mitte in der Hauptachse Q151

Mitte in der Nebenachse Q152
Durchmesser Q153
Taschenlange Q154
Taschenbreite Q155

Lange in der im Zyklus gewahlten Achse Q156

Lage der Mittelachse Q157

Winkel der A-Achse Q158

Winkel der B-Achse Q159

Koordinate der im Zyklus gewahlten Q160

Achse

Ermittelte Abweichung Parameter-Wert
Mitte in der Hauptachse Q161

Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenlange Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lange Q166

Lage der Mittelachse Q167

Ermittelte Raumwinkel Parameter-Wert
Drehung um die A-Achse Q170

Drehung um die B-Achse Q171

Drehung um die C-Achse Q172
Werkstlick-Status Parameter-Wert
Gut Q180

Nacharbeit Q181

Ausschuss Q182
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9.11 Vorbelegte Q-Parameter

Werkzeug-Vermessung mit BLUM- Parameter-Wert
Laser

Reserviert Q190

Reserviert Q191

Reserviert Q192

Reserviert Q193
Reserviert fiir interne Verwendung Parameter-Wert
Merker fur Zyklen Q195

Merker fur Zyklen Q196

Merker fir Zyklen (Bearbeitungsbilder) Q197

Nummer des zuletzt aktiven Messzyklus Q198

Status Werkzeug-Vermessung mit TT Parameter-Wert
Werkzeug innerhalb Toleranz Q199 =0,0
Werkzeug ist verschlissen (LTOL/RTOL Q199=1,0
uberschritten)

Werkzeug ist gebrochen (LBREAK/ Q199 =2,0

RBREAK Uberschritten)

304
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9.12 Programmier-Beispiele
Beispiel: Ellipse

Programm-Ablauf

Die Ellipsen-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Uber Q7 definierbar). Je
mehr Berechnungsschritte definiert sind, desto glatter
wird die Kontur

Die Frasrichtung bestimmen Sie Gber den Startund
Endwinkel in der Ebene:

Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel

Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

Werkzeug-Radius wird nicht beriicksichtigt
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9.12 Programmier-Beispiele

w
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Programmier-Beispiele 9.12

Beispiel: Zylinder konkav mit Radiusfraser

Programm-Ablauf

® Programm funktioniert nur mit Radiusfraser, die
Werkzeuglédnge bezieht sich auf das Kugelzentrum

Die Zylinder-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlcke angenahert (Uber Q13 definierbar). Je
mehr Schnitte definiert sind, desto glatter wird die
Kontur

Der Zylinder wird in Langsschnitten (hier: Parallel zur
Y-Achse) gefrast

Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Startund
Endwinkel im Raum:

Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel

Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert
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9.12 Programmier-Beispiele

w
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Programmier-Beispiele 9.12

Beispiel: Kugel konvex mit Schaftfraser

Programm-Ablauf
® Programm funktioniert nur mit Schaftfraser

®m Die Kugel-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Z/X-Ebene, Uber Q14
definierbar). Je kleiner der Winkelschritt definiert ist,
desto glatter wird die Kontur

Die Anzahl der Kontur-Schnitte bestimmen Sie durch
den Winkelschritt in der Ebene (Uber Q18)

Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach oben
gefrast

® \Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert
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9.12 Programmier-Beispiele
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Programmieren: Zusatz-Funktionen
10.1 Zusatz-Funktionen M und STOPP eingeben

10.1 Zusatz-Funktionen M und STOPP
eingeben

Grundlagen

Mit den Zusatz-Funktionen der TNC - auch M-Funktionen genannt -
steuern Sie

® den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

®  Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des KihImittels

® das Bahnverhalten des Werkzeugs

Der Maschinenhersteller kann Zusatz-Funktionen
freigeben, die nicht in diesem Handbuch beschrieben
3B sind. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Sie kdnnen bis zu zwei Zusatz-Funktionen M am Ende eines
Positionier-Satzes oder auch in einem separaten Satz eingeben. Die
TNC zeigt dann den Dialog: Zusatz-Funktion M ?

Gewodhnlich geben Sie im Dialog nur die Nummer der Zusatz-
Funktion an. Bei einigen Zusatz-Funktionen wird der Dialog
fortgeflhrt, damit Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben
kénnen.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
die Zusatz-Funktionen Uber den Softkey M ein.

Beachten Sie, dass einige Zusatz-Funktionen zu
Beginn eines PositionierSatzes wirksam werden,

andere am Ende, unabhangig von der Reihenfolge, in
der sie im jeweiligen NC-Satz stehen.

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem
sie aufgerufen werden.

Einige Zusatz-Funktionen gelten nur in dem Satz,
in dem sie programmiert sind. Wenn die Zusatz-
Funktion nicht nur satzweise wirksam ist, mussen
Sie diese in einem nachfolgenden Satz mit einer
separaten M-Funktion wieder aufheben, oder Sie
wird automatisch von der TNC am Programm-Ende
aufgehoben.

Zusatz-Funktion im STOPP-Satz eingeben

Ein programmierter STOPP-Satz unterbricht den Programmlauf
bzw. den Programm-Test, z.B. fiir eine Werkzeug-Uberpriifung.
In einem STOPP-Satz kénnen Sie eine Zusatz-Funktion M
programmieren:

» Programmlauf-Unterbrechung programmieren:
Taste STOPP drlcken

» Zusatz-Funktion M eingeben

NC-Beispielsatze
N87 G36 M6
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Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-Kontrolle, Spindel und

Kuhlmittel

10.2  Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-
Kontrolle, Spindel und Kithimittel
Ubersicht
Der Maschinenhersteller kann das Verhalten der
nachfolgend beschriebenen Zusatz-Funktionen
3B beeinflussen. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende
Mo Programmlauf HALT u
Spindel HALT
M1 Wahlweiser Programmlauf HALT [
ggf. Spindel HALT
ggf. Kihimittel AUS (wirkt nicht im
Programm-Test, Funktion wird vom
Maschinenhersteller festgelegt)
M2 Programmlauf HALT n
Spindel HALT
Kdhlmittel aus
Ricksprung zu Satz 1
Léschen der Status-Anzeige
(abhangig von Maschinen-Parameter
clearMode)
M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn n
M4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn [
M5  Spindel HALT m
M6  \Werkzeugwechsel [
Spindel HALT
Programmlauf HALT
M8  KihImittel EIN n
M9 Kahlmittel AUS m
M13 Spindel EIN im Uhrzeigersinn [
Kahlmittel EIN
M14 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn [
KUhImittel ein
M30 wie M2 n
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Programmieren: Zusatz-Funktionen
10.3 Zusatz-Funktionen fir Koordinatenangaben

10.3 Zusatz-Funktionen fir
Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten programmieren:

M91/M92

MaRstab-Nullpunkt

Auf dem Malstab legt eine Referenzmarke die Position des Xy

Mafdstab-Nullpunkts fest. -
X (Z,)Y)

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt bendtigen Sie, um
m \Verfahrbereichs-Begrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen

® maschinenfeste Positionen (z.B. Werkzeugwechsel-Position)
anzufahren

B einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt fir jede Achse den Abstand des
Maschinen-Nullpunkts vom Maf3stab-Nullpunkt in einen Maschinen-
Parameter ein.

Standardverhalten

Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstlck-Nullpunkt, siehe "Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem®, Seite
457,

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in PositionierSatzen auf den Maschinen-
Nullpunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91
ein.

Koordinaten programmieren, dann beziehen sich
diese Koordinaten auf die letzte programmierte
M91-Position. Ist im aktiven NC-Programm keine
M91-Position programmiert, dann beziehen sich die
Koordinaten auf die aktuelle Werkzeug-Position.

E> Wenn Sie in einem M91-Satz inkrementale

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-
Anzeige auf REF, siehe "Status-Anzeigen", Seite 71.
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Zusatz-Funktionen fir Koordinatenangaben

Verhalten mit M92 - Maschinen-Bezugspunkt

Neben dem Maschinen-Nullpunkt kann

? der Maschinenhersteller noch eine weitere

3B maschinenfeste Position (Maschinen-Bezugspunkt)
festlegen.
Der Maschinenhersteller legt fir jede Achse
den Abstand des Maschinen-Bezugspunkts
vom Maschinen-Nullpunkt fest. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

Wenn sich die Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Bezugspunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen
M92 ein.

Auch mit M91 oder M92 fihrt die TNC die
Radiuskorrektur korrekt aus. Die Werkzeug-Lange
wird jedoch nicht berlcksichtigt.

Wirkung

M91 und M92 wirken nur in den Programmsatzen, in denen M91
oder M92 programmiert ist.

M91 und M92 werden wirksam am Satz-Anfang.

Werkstiick-Bezugspunkt

Wenn sich Koordinaten immer auf den Maschinen-Nullpunkt
beziehen sollen, dann kann das Bezugspunkt-Setzen fiir eine oder
mehrere Achsen gesperrt werden.

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fiir alle Achsen gesperrt ist,

dann zeigt die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der
Betriebsart Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und Werkstuck-
Nullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu kénnen,
mussen Sie die Arbeitsraum-Uberwachung aktivieren und das
Rohteil bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen,
siehe "Rohteil im Arbeitsraum darstellen ", Seite 513.
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Programmieren: Zusatz-Funktionen
10.3 Zusatz-Funktionen fir Koordinatenangaben

Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-System
bei geschwenkter Bearbeitungsebene anfahren: M130

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das
geschwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Satzen bezieht die TNC bei aktiver,
geschwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem.

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die
programmierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

' Achtung Kollisionsgefahr!

Nachfolgende Positioniesatze bzw.
Bearbeitungszyklen werden wieder im
geschwenkten Koordinaten-System ausgefihrt,
dies kann bei Bearbeitungszyklen mit absoluter
Vorpositionierung zu Problemen fihren.

Die Funktion M130 ist nur erlaubt, wenn die Funktion
Bearbeitungsebene Schwenken aktiv ist.

Wirkung

M130 ist satzweise wirksam in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-
Radiuskorrektur.
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Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten 10.4

10.4 Zusatz-Funktionen fiir das
Bahnverhalten

Kleine Konturstufen bearbeiten: M97

Standardverhalten

Die TNC fugt an der AuRenecke einen Ubergangskreis ein. Bei
sehr kleinen Konturstufen wiirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschadigen

Die TNC unterbricht an solchen Stellen den Programmlauf und gibt
die Fehlermeldung ,Werkzeug-Radius zu grof3” aus.

Verhalten mit M97

Die TNC ermittelt einen Bahnschnittpunkt flr die Konturelemente —
wie bei Innenecken — und fahrt das Werkzeug Uber diesen Punkt.

Programmieren Sie M97 in dem Satz, in dem der Aufeneckpunkt
festgelegt ist.

leistungsfahigere Funktion M120 LA verwenden,
siehe "Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120 ", Seite 322!

E> Anstelle M97 sollten Sie die wesentlich

Wirkung

M97 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M97 programmiert
ist.

Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig
bearbeitet. Eventuell missen Sie die Konturecke mit
einem kleineren Werkzeug nachbearbeiten.

NC-Beispielsatze
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Offene Konturecken vollstandig bearbeiten: M98

Standardverhalten

Die TNC ermittelt an Innenecken den Schnittpunkt der
Fraserbahnen und fahrt das Werkzeug ab diesem Punkt in die neue
Richtung.

Wenn die Kontur an den Ecken offen ist, dann flhrt das zu einer
unvollstandigen Bearbeitung:

Verhalten mit M98

Mit der Zusatz-Funktion M98 fahrt die TNC das Werkzeug so weit,
dass jeder Konturpunkt tatsachlich bearbeitet wird:

Wirkung

M98 wirkt nur in den Programmsatzen, in denen M98
programmiert ist.

M98 wird wirksam am Satz-Ende.
NC-Beispielsatze

Nacheinander Konturpunkte 10, 11 und 12 anfahren:
N100 GO1 G41 X ... Y ...F ... *

N110 X ... G91Y ... M98 *

N120 X+ ... *

<Y
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Vorschubfaktor fiir Eintauchbewegungen: M103

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug unabhéngig von der
Bewegungsrichtung mit dem zuletzt programmierten Vorschub.
Verhalten mit M103

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in
negativer Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim
Eintauchen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten
Vorschub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben

Wenn Sie in einem PositionierSatz M103 eingeben, dann fihrt die TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F
Wirkung

M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

M103 wirkt auch bei aktiver geschwenkter

E> Bearbeitungsebene. Die Vorschubreduzierung wirkt
dann beim Verfahren in negativer Richtung der
geschwenkten \Werkzeugachse.

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betragt 20% des Ebenenvorschubs.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Vorschub in Millimeter/Spindel-Umdrehung: M136

Standardverhalten
Die TNC verfahrt das Werkzeug mit dem im Programm
festgelegten Vorschub F in mm/min

Verhalten mit M136

In Inch-Programmen ist M 136 in Kombination mit
der neu eingeflhrten Vorschub-Alternative FU nicht
erlaubt.

Bei aktivem M136 darf die Spindel nicht in Regelung
sein.

Mit M136 verfahrt die TNC das Werkzeug nicht in mm/min sondern
mit dem im Programm festgelegten Vorschub F in Millimeter/
Spindel-Umdrehung. Wenn Sie die Drehzahl Gber den Spindel-
Override verandern, passt die TNC den Vorschub automatisch an.
Wirkung

M136 wird wirksam am Satz-Anfang.

M136 heben Sie auf, indem Sie M137 programmieren.
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Vorschubgeschwindigkeit bei Kreisbogen: M109/
M110/M111

Standardverhalten

Die TNC bezieht die programmierte Vorschubgeschwindigkeit auf
die Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Verhalten bei Kreisbogen mit M109

Die TNC halt bei Innen- und AuRenbearbeitungen den Vorschub von
Kreisbdgen an der Werkzeug-Schneide konstant.

' Achtung Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Bei sehr kleinen Aufienecken, erhoht die TNC
den Vorschub ggf. so stark, dass Werkzeug oder
Werkstlck beschadigt werden kdnnen. M109 bei
kleinen Auf3enecken vermeiden.

Verhalten bei Kreisbogen mit M110

Die TNC haélt den Vorschub bei Kreisbdgen ausschlieRlich bei
einer Innenbearbeitung konstant. Bei einer AuRenbearbeitung von
Kreisbdgen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

Wenn Sie M109 bzw. M110 vor dem Aufruf eines

E> Bearbeitungszyklus mit einer Nummer grofser 200
definieren, wirkt die Vorschub-Anpassung auch bei
Kreisbdgen innerhalb dieser Bearbeitungszyklen. Am
Ende oder nach Abbruch eines Bearbeitungszyklus
wird der Ausgangszustand wieder hergestellt.

Wirkung

M109 und M110 werden wirksam am Satz-Anfang. M109 und M110
setzen Sie mit M111 zurUck.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK
AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius grof3er ist, als eine Konturstufe,

die radiuskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC

den Programmlauf und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe
"Kleine Konturstufen bearbeiten: M97", Seite 317) verhindert die
Fehlermeldung, flhrt aber zu einer Freischneidemarkierung und
verschiebt zuséatzlich die Ecke.

Bei Hinterschneidungen verletzt die TNC u.U. die Kontur.

Verhalten mit M120

Die TNC Uberprift eine radiuskorrigierte Kontur auf YA
Hinterschneidungen und Uberschneidungen und berechnet

die Werkzeugbahn ab dem aktuellen Satz voraus. Stellen, an
denen das Werkzeug die Kontur beschadigen wirde, bleiben
unbearbeitet (im Bild dunkel dargestellt). Sie kdnnen M120 auch
verwenden, um Digitalisierdaten oder Daten, die von einem
externen Programmier-System erstellt wurden, mit Werkzeug-
Radiuskorrektur zu versehen. Dadurch sind Abweichungen vom
theoretischen Werkzeug-Radius kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet,

legen Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinter M120 @
fest. Je groRer Sie die Anzahl der Satze wahlen, die die TNC

vorausrechnen soll, desto langsamer wird die Satzverarbeitung.

Eingabe

Wenn Sie in einem PositionierSatz M120 eingeben, dann fihrt

die TNC den Dialog fiir diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der
vorauszuberechnenden Satze LA.

Wirkung

M120 muss in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur
G41 oder G42 enthalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie

® die Radiuskorrektur mit G40 aufheben
M120 LAO programmieren

M120 ohne LA programmieren

mit % ein anderes Programm aufrufen

mit Zyklus G80 oder mit der PLANE-Funktion die
Bearbeitungsebene schwenken

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Einschrankungen

® Den Wiedereintritt in eine Kontur nach Extern/Intern Stopp
durfen Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N
durchflhren. Bevor Sie den Satzvorlauf starten, missen Sie
M120 aufheben, ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung
aus

® \enn Sie die Bahnfunktionen G25 und G24 verwenden, dirfen
die Séatze vor und hinter G25 bzw. G24 nur Koordinaten der
Bearbeitungsebene enthalten

m \or Verwendung der nachfolgend aufgefiihrte Funktionen
mussen Sie M120 und die Radiuskorrektur aufheben:

Zyklus G60 Toleranz

Zyklus G80 Bearbeitungsebene
PLANE-Funktion

M114

M128

FUNCTION TCPM
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs
tiberlagern: M118

Standardverhalten
Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M118 kdnnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle
Korrekturen mit dem Handrad durchfihren. Dazu programmieren
Sie M118 und geben einen achsspezifischen Wert (Linearachse
oder Drehachse) in mm ein.

Verbindung mit der Kollisionstberwachung nur

in gestopptem Zustand mdaglich. Um M118 ohne
Einschréankung nutzen zu kénnen missen Sie DCM
entweder Uber den Softkey im MenU abwahlen,
oder eine Kinematik ohne Kollisionskorper (CMOs)
aktivieren

g Die Funktion Handraduiberlagerung M118 ist in

Eingabe

Wenn Sie in einem PositionierSatz M118 eingeben, dann fihrt
die TNC den Dialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte.
Benutzen Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASCII-
Tastatur zur Koordinaten-Eingabe.

Wirkung

Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne
Koordinaten-Eingabe erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze
Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad in der

Bearbeitungsebene X/Y um £1 mm und in der Drehachse B um +5°
vom programmierten Wert verfahren werden kénnen:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 wirkt im geschwenkten Koordinatensystem,
E> wenn Sie Schwenken der Bearbeitungsebene

fUr den manuellen Betrieb aktivieren. Falls

Bearbeitungsebene Schwenken flr den

manuellen Betrieb inaktiv ist, wirkt das Original-

Koordinatensystem.

M118 wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe!

Wenn M118 aktiv ist, steht bei einer Programm-
Unterbrechung die Funktion MANUELL VERFAHREN
nicht zur Verfliigung!
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Virtuelle Werkzeugachse VT

Ihr Maschinenhersteller muss die TNC fir diese
Funktion angepasst haben. Beachten Sie lhr
3B Maschinenhandbuch.

Mit der virtuellen Werkzeugachse kénnen Sie an Schwenkkopf-
Maschinen auch in Richtung eines schrag stehenden Werkzeugs
mit dem Handrad verfahren. Um in virtueller Werkzeugachsrichtung
zu verfahren, wahlen Sie am Diplay Ihres Handrades die Achse

VT an, siehe "Verfahren mit elektronischen Handradern", Seite

440. Uber ein Handrad HR 5xx kénnen Sie die virtuelle Achse

ggf. direkt mit der orangen Achstaste VI anwahlen (beachten Sie Ihr
Maschinenhandbuch).

In Verbindung mit der Funktion M118 kénnen Sie eine Handrad-
Uberlagerung auch in der momentan aktiven Werkzeug-
Achsrichtung ausfihren. Hierzu mussen Sie in der Funktion M118
mindestens die Spindelachse mit dem erlaubten Verfahbereich
definieren (z. B. M118 Z5) und am Handrad die Achse VT waéhlen.
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Riickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-Richtung:
M140

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten
wie im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M140

Mit M140 MB (move back) kdnnen Sie einen eingebbaren Weg in
Richtung der Werkzeugachse von der Kontur wegfahren.

Eingabe

Wenn Sie in einem PositionierSatz M140 eingeben, dann flhrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Weg, den das Werkzeug von
der Kontur wegfahren soll. Geben Sie den gewiinschten Weg ein,
den das Werkzeug von der Kontur wegfahren soll oder driicken Sie
den Softkey MB MAX, um bis an den Rand des Verfahrbereichs zu
fahren.

Zusatzlich ist ein Vorschub programmierbar, mit dem das Werkzeug
den eingegebenen Weg verfahrt. Wenn Sie keinen Vorschub
eingeben, verfahrt die TNC den programmierten Weg im Eilgang.
Wirkung

M140 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M140 programmiert
ist.

M140 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze

Satz 250: Werkzeug 50 mm von der Kontur wegfahren

Satz 251: Werkzeug bis an den Rand des Verfahrbereichs fahren

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 wirkt auch wenn die Funktion

E> Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist. Bei
Maschinen mit Schwenkkdpfen verfahrt die TNC das
Werkzeug dann im geschwenkten System.

Mit M140 MB MAX kénnen Sie nur in positiver
Richtung freifahren.

Vor M140 grundsatzliche einen Werkzeug-Aufruf
mit Werkzeug-Achse definieren, ansonsten ist die
Verfahrrichtung nicht definiert.

Achtung Kollisionsgefahr!
Bei aktiver KolIisions—Uberwachung DCM, verfahrt

die TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision
erkannt wird und arbeitet das NC-Programm

dann von dort aus ohne Fehlermeldung weiter ab.
Dadurch kénnen Bewegungen enstehen, die so nicht
programmiert wurden!
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Tastsystem-Uberwachung unterdriicken: M141

Standardverhalten

Die TNC gibt bei ausgelenktem Taststift eine Fehlermeldung aus, sobald Sie eine Maschinenachse verfahren
wollen.

Verhalten mit M141

Die TNC verféhrt die Maschinenachsen auch dann, wenn das
Tastsystem ausgelenkt ist. Diese Funktion ist erforderlich, wenn
Sie einen eigenen Messzyklus in Verbindung mit dem Messzyklus
3 schreiben, um das Tastsystem nach dem Auslenken mit einem
Positioniersatz wieder freizufahren.

' Achtung Kollisionsgefahr!
Wenn Sie die Funktion M141 einsetzen, dann darauf

o achten, dass Sie das Tastsystem in die richtige
Richtung freifahren.
M141 wirkt nur in Verfahrbewegungen mit Geraden-
Satzen.
Wirkung

M141 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M141 programmiert
ist.

M141 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Grunddrehung l6schen: M143

Standardverhalten
Die Grunddrehung bleibt solange wirksam, bis sie zurlickgesetzt oder mit einen neuen Wert Uberschrieben wird.

Verhalten mit M143

Die TNC l6scht eine programmierte Grunddrehung im NC-
Programm.

Die Funktion M143 ist bei einem Satzvorlauf nicht
erlaubt.

Wirkung

M143 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M143 programmiert
ist.

M143 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur
abheben: M148

Standardverhalten
Die TNC stoppt bei einem NC-Stop alle Verfahrbewegungen. Das Werkzeug bleibt am Unterbrechungspunkt
stehen.

Verhalten mit M148

Die Funktion M148 muss vom Maschinenhersteller
? freigegeben sein. Der Maschinenhersteller definiert
3B in einem Maschinen-Parameter den Weg, den die
TNC bei einem LIFTOFF verfahren soll.

Die TNC fahrt das Werkzeug um bis zu 2 mm in Richtung der
Werkzeug-Achse von der Kontur zurlick, wenn Sie in der Werkzeug-
Tabelle in der Spalte LIFTOFF flr das aktive Werkzeug den
Parameter Y gesetzt haben siehe "Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben’, Seite 154.

LIFTOFF wirkt in folgenden Situationen:

B Bei einem von |lhnen ausgeldsten NC-Stopp

® Bei einem von der Software ausgeldsten NC-Stopp, z.B. wenn
im Antriebssystem ein Fehler aufgetreten ist

m Bei einer Stromunterbrechung

' Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass beim Wiederanfahren an die

o Kontur insbesondere bei gekrimmten Flachen
Konturverletzungen entstehen konnen. Werkzeug vor
dem Wiederanfahren freifahren!
Definieren Sie den Wert, um welchen das Werkzeug
abgehoben werden soll im Maschinen-Parameter
CfgLiftOff. Zudem kénnen Sie im Maschinen-
Parameter CfgLiftOff die Funktion generell inaktiv
setzen.

Wirkung
M148 wirkt solange, bis die Funktion mit M149 deaktiviert wird.
M148 wird wirksam am Satz-Anfang, M149 am Satz-Ende.
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Ecken verrunden: M197

Standardverhalten

Die TNC fugt bei aktiver Radiuskorrektur an einer Aulsenecke einen
Ubergangskreis ein. Dies kann zum Verschleifen der Kante fihren.

Verhalten mit M197

Mit der Funktion M197 wird die Kontur an der Ecke tangential
verlangert und danach ein kleinerer Ubergangskreis eingefligt.
Wenn Sie die Funktion M197 programmieren und anschliefsend
die Taste ENT drlcken, 6ffnet die TNC das Eingabefeld DL. In DL
definieren Sie die Ldnge, um welche die TNC die Konturelemente
verlangert. Mit M 197 verringert sich der Eckenradius, die Ecke
verschleift weniger und die Verfahrbewegung wird trotzdem noch
weich ausgeflhrt.

Wirkung

Die Funktion M197 ist satzweise wirksam und wirkt nur an
Auldenecken.

NC-Beispielssatze

L X... Y... RL M197 DL0.876
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11.1 Ubersicht Sonderfunktionen

Die TNC stellt fur verschiedenste Anwendung folgende
leistungsfahige Sonderfunktionen zur Verfliigung:

Funktion Beschreibung

Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM mit  Seite 335
integrierter Spannmittelverwaltung (Software-

Option)
Adaptive Vorschubregelung AFC (Software- Seite 341
Option)
Ratterunterdriickung ACC (Software-Option) Seite 353
Arbeiten mit Textdateien Seite 355
Arbeiten mit frei definierbaren Tabellen Seite 359

Uber die Taste SPEC FCT und die entsprechenden Softkeys, haben
Sie Zugriff auf weitere Sonderfunktionen der TNC. In den folgenden
Tabellen erhalten Sie eine Ubersicht, welche Funktionen verfigbar
sind.

Hauptmenii Sonderfunktionen SPEC FCT

» Sonderfunktionen wahlen T [
FCT . :
Funktion Softkey Beschreibung ]
Programmvorgaben definieren RGeRE Seite 333
VORGABEN 4
Funktionen fir Kontur- und KONTUR/~ Seite 333
Punktbearbeitungen S ]
PLANE-Funktion definieren BEARB.- Seite 369 :
EBENE E
SCHWENKEN K W
Verschiedene DIN/ISO- Toeomeam”  Seite 334 it |
Funktionen definieren FUNKTIONEN
Drehfunktionen definieren PROGRAMM- Seite 411
FUNKTIONEN
DREHEN
Gliederungspunkt definieren GLIEDE- Seite 129
RUNG
EINFUGEN

Nachdem Sie die Taste SPEC FCT gedrlckt haben,

E> kdnnen Sie mit der Taste GOTO das smartSelect
Auswabhlfenster 6ffnen. Die TNC zeigt eine
Strukturlbersicht mit allen zur Verfligung stehenden
Funktionen. In der Baumstruktur kdnnen Sie schnell
mit dem Cursor oder der Maus navigieren und
Funktionen wahlen. Im rechten Fenster zeigt die TNC
die Onlinehilfe zu den jeweiligen Funktionen.
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Meni Programmvorgaben

VORGARBEN

Funktion

Rohteil definieren

Softkey

BLK

Ubersicht Sonderfunktionen

PROGRAMM » Menl Programmvorgaben wahlen

Beschreibung
Seite 91

Nullpunkt-Tabelle wéahlen e Siehe Benutzer
Handbuch

Menii Funktionen fiir Kontur- und Punktbearbeitungen

PUNKT

Funktion

Konturbeschreibung zuweisen

TABELLE

BEARB. Punktbearbeitung wahlen

Softkey

DECLARE

Zyklen

KONTUR/~ » MenU fur Funktionen zur Kontur- und

Beschreibung

Siehe Benutzer

CONTOUR Handbuch
Zyklen
Konturdefinition wéahlen = Siehe Benutzer
CONTOUR Handbuch
Zyklen
Komplexe Konturformel e Siehe Benutzer
definieren Handbuch

FORMEL

Zyklen
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Meni verschiedene DIN/ISO-Funktionen definieren

» Menu zur Definition verschiedener DIN/ISO- [EEreies seen @7 g amieon
Funktionen wéhlen [— i

333 671

10 630 617 X00 Y40 7.25°
20 G31 X+150 Ye100 Z+0® }'

Funktion Softkey = Beschreibung e

Seite 397 b o

=)

Positionierverhalten von
Drehachsen definieren

.
Selte 289 150 G200 EOHREN
IR e "
. 0211=40 SVERWETLZEIT UNTEN® B
4 160 GOO X455 Y480 G40 M99* 13
eite

99999999 5333 671 *

String-Funktionen definieren

DIN/ISO-Funktionen definieren

(T

% MNP0 L 17 LM P VARG DAARAARANS "R
| I | | | I =
Seite 126 — i d I I ) b i m—|

Kommentar einfligen
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11.2 Dynamische Kollisionsuberwachung

(Software-Option)
Funktion
, , o [@anueiio; serrien
Die dynamische Kollisionsiiberwachung DCM
(engl.: Dynamic Collision Monitoring) muss von IR
3B Ihrem Maschinenhersteller an die TNC und an die +350.000
Maschine angepasst werden. Beachten Sie |hr —
Maschinenhandbuch. +0.000

Der Maschinenhersteller kann beliebige Objekte definieren,
die von der TNC bei allen Maschinenbewegungen Uberwacht

werden. Unterschreiten zwei kollisionsiiberwachte Objekte einen '§=..
bestimmten Abstand zueinander, gibt die TNC eine Fehlermeldung 0% X

0% Y[Nm] S1 10:14 3
Die definierten Kollisionskorper kann die TNC in allen
Maschinenbetriebsarten grafisch darstellen, siehe "Grafische
Darstellung des Schutzraumes®, Seite 340.

Die TNC Uberwacht auch das aktive Werkzeug mit der in der
Werkzeug-Tabelle eingetragenen Lange und dem eingetragenen
Radius auf Kollision (zylindrisches Werkzeug vorausgesetzt).
Stufenwerkzeuge Uberwacht die TNC ebenfalls entsprechend
der Definition in der Werkzeug-Tabelle und stellt diese auch
entsprechend dar.
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g Beachten Sie folgende Einschrankungen:

m DCM hilft die Kollisionsgefahr zu reduzieren. Die
TNC kann jedoch nicht alle Konstellationen im
Betrieb berlcksichtigen.

m Kollisionen von definierten
Maschinenkomponenten und dem Werkzeug
mit dem Werkstlick werden von der TNC nicht
erkannt.

B DCM kann nur Maschinenkomponenten vor
Kollision schiitzen, die Ihr Maschinenhersteller
richtig beziglich Abmessungen, Ausrichtung und
Position definiert hat.

m Die TNC kann das Werkzeug nur dann
Uberwachen, wenn in der Werkzeug-Tabelle
ein positiver Werkzeug-Radius definiert ist.
Ein Werkzeug mit Radius 0 (kommt oftmals bei
Bohrwerkzeugen zum Einsatz) kann die TNC nicht
Uberwachen und gibt daher eine entsprechende
Warnung aus.

m Die TNC kann nur Werkzeuge Uberwachen, fir die
Sie positive Werkzeug-Langen definiert haben.

®m Beim Starten eines Tastsystem-Zyklus Uberwacht
die TNC die Taststift-Lange und den Tastkugel-
Durchmesser nicht mehr, damit Sie auch
Kollisionskdrper antasten kénnen.

® Bei bestimmten Werkzeugen (z.B. bei
Messerkopfen) kann der kollisionsverursachende
Durchmesser groRRer sein als die durch
die Werkzeug-Korrekturdaten definierten
Abmessungen.

® Die Funktion HandradUberlagerung M118 ist
in Verbindung mit der Kollisionstberwachung
nur in gestopptem Zustand maoglich. Um M118
ohne Einschrdnkung nutzen zu kénnen mussen
Sie DCM entweder Uber den Softkey im Men(
Kollisionsiiberwachung (DCM) abwahlen, oder
eine Kinematik ohne Kollisionskérper (CMOs)
aktivieren

® Beim Gewindebohren mit Ausgleichsfutter wird
nur die Grundstellung des Ausgleichsfutters
berUcksichtigt.

m Die TNC bericksichtigt die Werkzeugaufmale
DL und DR aus der Werkzeug-Tabelle.
Werkzeugaufmalle im TOOL CALL werden nicht
berlcksichtigt.
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durchfldhren, wenn Sie mit einer Achsrichtungstaste
oder durch Betatigen des Handrades eine Bewegung
ausfihren, die gleichzeitig mehrere Achsen bewegt.
Beispielsweise wird eine solche Bewegung mit
mehreren Achsen ausgefuhrt:

® |n der geschwenkten Bearbeitungsebene an einer
Maschine mit Schwenkkopf (schrag stehendes
Werkzeug)

B Mit aktivem TCPM

g Die TNC kann keine Kollisionsliberwachung

Diese Uberwachung wird erst mit Software
34059%-03 unterstutzt.

Kollisionstiiberwachung in den manuellen
Betriebsarten

In den Betriebsarten Manuell oder El. Handrad stoppt die TNC
eine Bewegung, wenn zwei kollisionsliberwachte Objekte einen
Abstand zueinander von 1 bis 2 mm unterschreiten. In diesem
Fall zeigt die TNC eine Fehlermeldung an, in der die beiden
kollisionsverursachenden Korper benannt sind.

Wenn Sie die Bildschirm-Aufteilung so gewahlt haben, dass links
Positionen und rechts Kollisionskorper dargestellt werden, dann
farbt die TNC zusétzlich die kollidierenden Kollisionskérper rot ein.

Nach Anzeige der Kollisionswarnung ist eine
A Maschinenbewegung mit Richtungstaste

oder Handrad nur noch maoglich, wenn die

Bewegung den Abstand der Kollisionskdrper

vergrolRert, also beispielsweise durch Drlcken der

entgegengesetzten Achs-Richtungstaste.

Bewegungen, die den Abstand verkleinern oder
gleich lassen, sind nicht erlaubt, solange die
Kollisionstiberwachung aktiv ist.
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Kollisionsiiberwachung deaktivieren

Wenn Sie den Abstand zwischen kollisionsiberwachten
Objekten aus Platzgriinden verringern missen, konnen Sie die
Kollisionsiberwachung deaktivieren.

' Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Kollisionsiiberwachung deaktivieren,
o gibt die TNC bei einer bevorstehenden

Kollision keine Fehlermeldung aus. Bei

inaktiver Kollisionstberwachung blinkt in

der Betriebsartenzeile das Symbol fir die

Kollisionstberwachung:

Zuséatzlich zeigt die TNC in der Positions-Anzeige
ein entsprechendes Symbol (siehe nachfolgende
Tabelle).

In der Status-Anzeige zeigen Symbole den Zustand der
Kollisionsiberwachung:

Funktion Symbol

“&

Kollisionsuberwachung aktiv

Kollisionstiberwachung ist nicht verfligbar

Kollisionsiberwachung ist nicht aktiv

a » Ggf. Softkey-Leiste umschalten

im » Menl zum Deaktivieren der
Kollisionstiberwachung wahlen

H

y » Menipunkt Manueller Betrieb wéhlen

Kollisionstberwachung deaktivieren:

Taste ENT drilicken, das Symbol fiir die
Kollisionstberwachung in der Betriebsartenzeile
blinkt

» Achsen manuell fahren, auf Verfahrrichtung achten
» Kollisionstiberwachung wieder aktivieren: Taste ENT drlicken

@Manueuex Betrieb
) Manueller Betrieb

LL
+146.950
+65.718
-237.100

[HEHS‘

+0.000
+39

R

%E Programmieren - SEHT
I

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 13:25

ArueLL
‘ | e
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Kollisionsiiberwachung im Automatikbetrieb

=

A

Die Funktion HandradUberlagerung mit M118 ist in
Verbindung mit der Kollisionstiberwachung nur in
gestopptem Zustand maglich.

Wenn die Kollisions-Uberwachung aktiv ist, zeigt die

TNC in der Positions-Anzeige das Symbol “& an.

Wenn Sie die Kollisionsliberwachung deaktiviert
haben, dann blinkt das Symbol fir die
Kollisionstberwachung in der Betriebsartenzeile.

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Funktionen M140 (siehe "Rlckzug von der Kontur
in Werkzeugachsen-Richtung: M140", Seite 326) und
M150 (siehe ") flhren ggf. zu nicht programmierten
Bewegungen, wenn beim Abarbeiten dieser
Funktionen von der TNC eine Kollision erkannt wird!

Die TNC Uberwacht Bewegungen satzweise, gibt also

eine Kollisionswarnung in dem Satz aus, der eine Kollision
verursachen wirde und unterbricht den Programmlauf. Eine
Vorschubreduzierung wie im Manuellen Betrieb findet im
Allgemeinen nicht statt. Die TNC gibt eine Kollisionswarnung aus,
wenn zwei kollisionsliberwachte Objekte einen Abstand zueinander
von 5 mm unterschreiten.
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Grafische Darstellung des Schutzraumes

Uber die Taste Bildschirm-Aufteilung kdnnen Sie die an |hrer T
Maschine definierten Kollisionskérper und eingemessene
Spannmittel dreidimensional anzeigen lassen, siehe "Programmlauf
Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz", Seite 70.

Per Softkey konnen Sie zwischen verschiedenen Ansichtsmodi
wahlen:

Funktion Softkey

Umschalten zwischen Drahtmodell und
Volumenansicht

Umschalten zwischen Volumenansicht und
transparenter Ansicht

Einblenden/ausblenden der
Koordinatensysteme, die

durch Transformationen in der
Kinematikbeschreibung entstehen

Funktionen zum Drehen, Rotieren und
Zoomen

?xl N

Sie kénnen die Grafik auch mit der Mause bedienen. Folgende
Funktionen stehen zur Verflgung:

» Um das dargestellte Modell dreidimensional zu drehen: rechte
Mouse-Taste gedrlckt halten und Mouse bewegen. Nachdem
Sie die rechte Mouse-Taste losgelassen haben, orientiert die
TNC das Werkstick auf die definierte Ausrichtung

» Um das dargestellte Modell zu verschieben: mittlere Mouse-
Taste, bzw. Mouse-Rad, gedruckt halten und Mouse bewegen.
Die TNC verschiebt das Modell in die entsprechende Richtung.
Nachdem Sie die mittlere Mouse-Taste losgelassen haben,
verschiebt die TNC das Modell auf die definierte Position

» Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit
gedrlckter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereich
markieren, Sie konnen den Zoom-Bereich durch horizontales
und vertikales Bewegen der Mouse noch verschieben. Nachdem
Sie die linke Mouse-Taste losgelassen haben, vergrofiert die
TNC das Werkstlck auf den definierten Bereich

» Um mit der Mouse schnell aus- und einzuzoomen: Mouserad
vor bzw. zurlickdrehen

» Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste: Standardansicht
anwahlen
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11.3 Adaptive Vorschubregelung AFC
(Software-Option)

Anwendung

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

g Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Insbesondere kann |hr Maschinenhersteller auch
festgelegt haben, ob die TNC die Spindelleistung
oder einen beliebigen anderen Wert als
Eingangsgrofie flr die Vorschubregelung verwenden
soll.

FUr Werkzeuge unter 5 mm Durchmesser ist die
E> adaptive Vorschubregelung nicht sinnvoll. Der

Grenzdurchmesser kann auch grofder sein, wenn die

Nennleistung der Spindel sehr hoch ist.

Bei Bearbeitungen, bei denen Vorschub und
Spindeldrehzahl zueinander passen missen (z.B.
beim Gewindebohren), dirfen Sie nicht mit adaptiver
Vorschubregelung arbeiten.

Bei der adaptiven Vorschubregelung regelt die TNC abhangig

von der aktuellen Spindelleistung den Bahnvorschub beim
Abarbeiten eines Programmes automatisch. Die zu jedem
Bearbeitungsabschnitt gehérende Spindelleistung ist in einem
Lernschnitt zu ermitteln und wird von der TNC in einer zum
Bearbeitungs-Programm gehdrenden Datei gespeichert. Beim Start
des jeweiligen Bearbeitungsabschnitts, der im Normalfall durch das
Einschalten der Spindel erfolgt, regelt die TNC dann den Vorschub
so, dass sich dieser innerhalb von Ihnen definierbarer Grenzen
befindet.

Auf diese Weise lassen sich negative Auswirkungen auf Werkzeug,
Werkstlck und Maschine vermeiden, die durch sich dndernde
Schnittbedingungen entstehen kénnen. Schnittbedingungen andern
sich insbesondere durch:

® \Werkzeug-Verschleif}

m Schwankende Schnitttiefen, die vermehrt bei Gussteilen
auftreten

®m Harteschwankungen, die durch Materialeinschlisse entstehen
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Der Einsatz der adaptiven Vorschubregelung AFC bietet folgende
Vorteile:

®  Optimierung der Bearbeitungszeit

Durch Regelung des Vorschubs versucht die TNC, die vorher
gelernte maximale Spindelleistung wahrend der gesamten
Bearbeitungszeit einzuhalten. Die Gesamtbearbeitungszeit wird
durch Vorschuberhohung in Bearbeitungszonen mit weniger
Materialabtrag verktrzt

® Werkzeug-Uberwachung

Uberschreitet die Spindelleistung den eingelernten
Maximalwert, reduziert die TNC den Vorschub so weit, bis
die Referenz-Spindelleistung wieder erreicht ist. Wird beim
Bearbeiten die maximale Spindelleistung Uberschritten und
dabei gleichzeitig der von Ihnen definierte Mindestvorschub
unterschritten, fihrt die TNC eine Abschaltreaktion durch.
Dadurch lassen sich Folgeschaden nach Fraserbruch oder
Fraserverschleild verhindern.

m  Schonung der Maschinenmechanik

Durch rechtzeitige Vorschubreduzierung bzw. durch
entsprechende Abschaltreaktionen lassen sich Uberlastschaden
an der Maschine vermeiden

342 TNC 640 | BenutzerrHandbuch DIN/ISO-Programmierung | 3/2013



Adaptive Vorschubregelung AFC (Software-Option)

AFC-Grundeinstellungen definieren

In der Tabelle AFC.TAB, die im Root-Verzeichnis TNC:\table
gespeichert sein muss, legen Sie die Regeleinstellungen fest, mit
denen die TNC die Vorschubregelung durchfiihren soll.

Die Daten in dieser Tabelle stellen Defaultwerte dar, die beim
Lernschnitt in eine zum jeweiligen Bearbeitungs-Programm
gehdrende abhédngige Datei kopiert werden und als Grundlage fir
die Regelung dienen. Folgende Daten sind in dieser Tabelle zu

definieren:

Spalte
NR

Funktion

Laufende Zeilennummer in der Tabelle (hat sonst
keine weitere Funktion)

AFC

Name der Regeleinstellung. Diesen Namen
muUssen Sie in die Spalte AFC der Werkzeug-
Tabelle eintragen. Er legt die Zuordnung der
Regelparameter zum Werkzeug fest

FMIN

Vorschub, bei dem die TNC eine Uberlastreaktion
ausfthren soll. Wert prozentual bezogen auf

den programmierten Vorschub eingeben.
Eingabebereich: 50 bis 100%

FMAX

Maximaler Vorschub im Material, bis zu dem die
TNC automatisch erhdéhen darf. Wert prozentual
bezogen auf den programmierten Vorschub
eingeben

FIDL

Vorschub mit dem die TNC verfahren soll, wenn
das Werkzeug nicht schneidet (Vorschub in

der Luft). Wert prozentual bezogen auf den
programmierten Vorschub eingeben

FENT

Vorschub mit dem die TNC verfahren soll, wenn
das Werkzeug ins Material hinein- oder herausfahrt.
Wert prozentual bezogen auf den programmierten
Vorschub eingeben. Maximaler Eingabewert: 100%
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Spalte Funktion

OVLD Reaktion, die die TNC bei Uberlast ausfiihren soll:

B M: Abarbeiten eines vom Maschinenhersteller
definierten Makros

® S: Sofort NC-Stopp ausflihren

B F: NC-Stopp ausfiihren, wenn das Werkzeug
freigefahren ist

® E: Nur eine Fehlermeldung am Bildschirm
anzeigen

m - Keine Uberlastreaktion ausfiihren

Die Uberlastreaktion fihrt die TNC aus, wenn bei
aktiver Regelung die maximale Spindelleistung

far mehr als 1 Sekunde Uberschritten und

dabei gleichzeitig der von |lhnen definierte
Mindestvorschub unterschritten wird. Gewd{inschte
Funktion Uber die ASCII-Tastatur eingeben

POUT Spindelleistung bei der die TNC einen Werkstiick-
Austritt erkennen soll. Wert prozentual bezogen auf

die gelernte Referenzlast eingeben. Empfohlener
Wert: 8%

SENS Empfindlichkeit (Aggressivitat) der Regelung. Wert
zwischen 50 und 200 eingebbar. 50 entspricht
einer tragen, 200 einer sehr aggressiven Regelung.
Eine aggressive Regelung reagiert schnell und
mit hohen Werteanderungen, neigt jedoch zum
Uberschwingen. Empfohlener Wert: 100

PLC Wert, den die TNC zu Beginn eines
Bearbeitungsabschnittes an die PLC Ubertragen
soll. Funktion legt der Maschinenhersteller fest,
Maschinenhandbuch beachten

Sie kénnen in der Tabelle AFC.TAB beliebig viele
E> Regeleinstellungen (Zeilen) definieren.
Wenn im Verzeichnis TNC:\table keine Tabelle
AFC.TAB vorhanden ist, dann verwendet die TNC
einen intern fest definierte Regeleinstellungen
far den Lernschnitt. Es empfiehlt sich jedoch
grundsatzlich mit der Tabelle AFC.TAB zu arbeiten.
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Gehen Sie wie folgt vor, um die Datei AFC.TAB anzulegen (nur
erforderlich, wenn die Datei noch nicht vorhanden ist):

» Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wéhlen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken
Verzeichnis TNC:\ wahlen

Neue Datei AFC.TAB eroffnen, mit Taste ENT bestatigen: Die
TNC blendet eine Liste mit Tabellen-Formaten ein

» Tabellenformat AFC.TAB wahlen und mit Taste ENT bestéatigen:
Die TNC legt die Tabelle mit der Regeleinstellung Standard an

v vy
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Lernschnitt durchfithren

Bei einem Lernschnitt kopiert die TNC zunachst fir jeden
Bearbeitungsabschnitt die in der Tabelle AFC.TAB definierten
Grundeinstellungen in die Datei <name>.H.AFC.DEP. <name>
entspricht dabei dem Namen des NC-Programms, fur das Sie den
Lernschnitt durchgefihrt haben. Zusatzlich erfasst die TNC die
wahrend des Lernschnitts aufgetretene maximale Spindelleistung
und speichert diesen Wert ebenfalls in die Tabelle ab.

Jede Zeile der Datei <name>.H.AFC.DEP entspricht einem
Bearbeitungsabschnitt, den Sie mit M3 bzw. M4 starten und mit M5
beenden. Alle Daten der Datei <name>.H.AFC.DEP konnen Sie
editieren, sofern Sie noch Optimierungen vornehmen wollen. Wenn
Sie Optimierungen im Vergleich zu den in der Tabelle AFC.TAB
eingetragenen Werten durchgefiihrt haben, schreibt die TNC

einen * vor die Regeleinstellung in der Spalte AFC. Neben den
Daten aus der Tabelle AFC.TAB, siehe "AFC-Grundeinstellungen
definieren", Seite 343, speichert die TNC noch folgende zusatzliche
Informationen in die Datei <name>.H.AFC.DEP:

Spalte Funktion

NR Nummer des Bearbeitungsabschnitts

TOOL Nummer oder Name des Werkzeugs, mit dem der
Bearbeitungsabschnitt durchgefihrt wurde (nicht
editierbar)

IDX Index des Werkzeugs, mit dem der
Bearbeitungsabschnitt durchgefihrt wurde (nicht
editierbar)

N

Unterscheidung fir Werkzeug-Aufruf:

B 0: Werkzeug wurde mit seiner Werkzeug-
Nummer aufgerufen

B 1: Werkzeug wurde mit seinem Werkzeug-
Namen aufgerufen

PREF Referenzlast der Spindel. Die TNC ermittelt den
Wert prozentual, bezogen auf die Nennleistung der

Spindel
ST Status des Bearbeitungsabschnitts:

B L: Beim nachsten Abarbeiten erfolgt flr diesen
Bearbeitungsabschnitt ein Lernschnitt, bereits
eingetragene Werte in dieser Zeile werden von
der TNC Uberschrieben

® C: Lernschnitt wurde erfolgreich durchgefihrt.
Beim néchsten Abarbeiten kann automatische
Vorschubregelung erfolgen

AFC Name der Regeleinstellung
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Bevor Sie einen Lernschnitt durchflihren, auf folgende
Voraussetzungen achten:

® Bei Bedarf die Regeleinstellungen in der Tabelle AFC.TAB
anpassen

®  GewdUlnschte Regeleinstellung fir alle Werkzeuge in der Spalte
AFC der Werkzeug-Tabelle TOOL.T eintragen

B Programm anwahlen das Sie einlernen wollen

®m Funktion adaptive Vorschubregelung per Softkey aktivieren,
siehe "AFC aktivieren/deaktivieren’, Seite 349

Wenn Sie einen Lernschnitt durchfihren, zeigt
die TNC in einem Uberblendfenster die bis dato
ermittelte Spindel-Referenzleistung an.

Sie kdnnen die Referenzleistung jederzeit
zurlicksetzen, indem Sie den Softkey PREF RESET
dricken. Die TNC startet dann die Lernphase neu.

Wenn Sie einen Lernschnitt durchflhr