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Neue und geidnderte Funktionen | Verfiigbare Zusatzdokumentation

Verfiigbare Zusatzdokumentation

ID: 1373081-xx

Ubersicht neuer und geénderter Software-Funktionen

Weitere Informationen zu den vorherigen Software-Versionen sind in

der Zusatzdokumentation Ubersicht neuer und gesnderter Software-
Funktionen beschrieben. Wenn Sie diese Dokumentation bendtigen, dann
wenden Sie sich an HEIDENHAIN.

1.1 Neue Funktionen

1.1.1 Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Thema
TNCguide

1.1.2 Bedienung

Thema

Hardware-Voraussetzung

Beschreibung

Sie konnen den TNCguide kontextsensitiv aufrufen. Mithilfe eines
kontextsensitiven Aufrufs gelangen Sie direkt zu den zugehdrigen
Informationen, z. B. des gewahlten Elements oder der aktuellen
NC-Funktion.

Mithilfe des Symbols Hilfe konnen Sie ein Element wahlen, zu dem
die Steuerung Informationen zeigen soll. Mit der Taste HELP zeigt die
Steuerung Informationen zur gewahlten NC-Funktion.

Weitere Informationen: "Kontextsensitive Hilfe", Seite 65

Beschreibung

Um die Software-Version 18 installieren oder aktualisieren zu kdnnen,
benotigen Sie eine Steuerung mit einer FestplattengrofRe von min.
30 GB.

Ankindigung:
Einsteckplatine SIK2

1.1.3  Statusanzeigen

Thema

Arbeitsbereich Status

36

Mit der Software-Version 18 SP1 wird die Einsteckplatine SIK2 einge-
fuhrt. Bei Steuerungen mit SIK2 sind die Software-Optionen durch neue
vierstellige Nummern gekennzeichnet.

Solange sowohl SIK1 als auch SIK2 verfligbar sind, werden im Benut-
zerhandbuch der Steuerung beide Software-Optionsnummern angege-
ben, z. B. (#18 / #3-03-1).

Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 75

Beschreibung

Mithilfe des Symbols Layout anpassen im Arbeitsbereich Status
konnen Sie Spalten hinzufligen oder entfernen und die Bereiche in den
Spalten anordnen.

Weitere Informationen: "Spalte im Arbeitsbereich hinzufiigen’,
Seite 463
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1.1.4  Manuelle Bedienung

Thema

Unwuchtfunktionen
(#50 / #4-03-1)

Programmiergrundlagen

Thema

Arbeitsbereich Texteditor

Beschreibung

Die Steuerung bietet manuelle Zyklen, um im Drehbetrieb die Unwucht
der aktuellen Aufspannung zu ermitteln. Die Steuerung schlagt die
Masse und die Position des Ausgleichsgewichts vor.

Weitere Informationen: "Unwuchtfunktionen (#50 / #4-03-1)",
Seite 168

Beschreibung

Die Steuerung bietet in der Betriebsart Programmieren den Arbeitsbe-
reich Texteditor.

Im Texteditor konnen Sie folgende Dateitypen erstellen und editieren:
m Textdateien, z. B. *.txt

®m Formatdateien, z. B. *.a

Einstellungen im Arbeitsbe-
reich Programm

Sie konnen die automatische Vervollstandigung im Modus Texteditor
deaktivieren.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung Hilfsbilder als Uberblendfenster
zeigt oder ausschlielllich im Arbeitsbereich Hilfe.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung bei einem NC-Baustein einen
Kommentar mit Informationen einfligt, z. B. Name des NC-Bausteins.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung nicht verfligbare NC-Funktionen
im Fenster NC-Funktion einfiigen ausgraut oder ausblendet, z. B. bei
nicht freigeschalteten Software-Optionen.

Sie konnen wahlen, ob die Steuerung bei folgenden NC-Funktionen
standardmallig Anfihrungszeichen fur Pfadangaben einflgt:

CALL PGM (1SO: %)

Zyklus 12 PGM CALL (ISO: G39)
FN 16: F-PRINT (ISO: D16)

FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Wenn Sie einen Touch-Bildschirm verwenden, blendet die Steuerung
eine kontextsensitive Bildschirmtastatur ein. Sie kdnnen mithilfe eines
Auswahlmends die Position der Bildschirmtastatur im Arbeitsbereich
wahlen oder die Bildschirmtastatur ausblenden.

Darstellung des
NC-Programms
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Mit dem Maschinenparameter lineBreak (Nr. 105404) definieren Sie,
ob die Steuerung mehrzeilige NC-Funktionen komplett oder eingeklappt
darstellt.
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1.1.5

1.1.6

1.1.7

1.1.8

1.1.9
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Neue und geanderte Funktionen | Neue Funktionen

Werkzeuge

Thema Beschreibung

Werkzeugtyp Der Werkzeugtyp Scheibenfraser (MILL_SIDE) wurde hinzugefigt.
Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190

Werkzeugmodell Sie konnen 3D-Modelle fur Bohr- und Fraswerkzeuge sowie Werksttick-

(#140 / #5-03-2)

Tastsysteme hinzuflgen. Die Steuerung kann die Werkzeugmodelle in
der Simulation darstellen sowie rechnerisch bertcksichtigen, z. B. bei
der Dynamischen Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1).

Weitere Informationen: "Werkzeugmodell (#140 / #5-03-2)",
Seite 218

Zyklen zur Frasbearbeitung

Thema

Zyklus 1274 OCM RUNDE
NUT (ISO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

Beschreibung

Mit diesem Zyklus definieren Sie eine runde Nut, die Sie in Verbindung
mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche oder Begrenzung zum Planfrasen
verwenden konnen.

Koordinatentransformation

Thema
TRANS RESET
Dateien

Thema

Betriebsart Dateien

Kollisionsiiberwachung

Thema

Spannmittel kombinieren

Beschreibung

Mit der NC-Funktion TRANS RESET setzen Sie alle einfachen Koordina-
tentransformationen gleichzeitig zurlck.

Beschreibung

In den Einstellungen der Betriebsart Dateien konnen Sie definieren,
ob die Steuerung versteckte und abhangige Dateien zeigt, z. B. die
Werkzeug-Einsatzdatei *.t.dep.

Beschreibung

Im Fenster Neues Spannmittel konnen Sie mehrere Spannmittel
zusammenfligen und als neues Spannmittel speichern. Dadurch
konnen Sie komplexe Aufspannsituationen darstellen und iberwachen.

Weitere Informationen: "Spannmittel kombinieren im Fenster Neues
Spannmittel’, Seite 284

FUNCTION DCM DIST
(#140 / #5-03-2)

Mit der NC-Funktion FUNCTION DCM DIST konnen Sie den Mindestab-
stand zwischen Werkzeug und Spannmittel fir die Dynamische Kollisi-
onsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1) reduzieren.
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1.1.10 Variablenprogrammierung

Thema
FN 18: SYSREAD (ISO: D18)

Beschreibung

Die Funktionen von FN 18: SYSREAD (ISO: D18) wurden erweitert:

® FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Zahler, zum wievielten Mal der
aktuelle Programmteil abgearbeitet wird

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: Aktuelle Sollposition einer
Achse (IDX) im REF-System

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: Reaktion der Steuerung, wenn
wahrend eines programmierbaren Tastsystemzyklus 14xx der
Antastpunkt nicht erreicht wird

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: Werte verschiedener Maschinen-
parameter fir M120
= NR53: Radialruck bei Normalvorschub
®  NR54: Radialruck bei hohem Vorschub

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-Informationen der Steuerung
®=  NR3: SIK-Generation SIK1 oder SIK2
m  NR4: Information, ob und wie oft eine Software-Option (IDX) bei

Steuerungen mit SIK2 freigeschaltet ist

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Aktueller Spindelwinkel der

Werkzeugspindel

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NRé6: Gewahlte Datei in der
Spalte TSHAPE der Werkzeugtabelle fir das aktuelle Werkzeug
(#140 / #5-03-2)

1.1.11 Grafisches Programmieren

Thema

Konturen in das grafische
Programmieren importieren

1.1.12 1SO

Thema

Fenster NC-Funktion einfii-
gen

1.1.13 Bedienhilfen

Thema

Kontextmenu

Beschreibung

Sie konnen NC-Satze in das grafische Programmieren importieren, die
NC-Funktionen zur Koordinatentransformation enthalten.

Beschreibung

Sie konnen mit dem Fenster NC-Funktion einfiigen auch ISO-Syntax
einfligen.

Sie kdnnen mit den Tasten fir NC-Funktionen die entsprechende
ISO-Syntax einfligen, z. B. GO1 mit der Taste L.

Beschreibung

Das Fenster NC-Funktion einfiigen enthalt ein Kontextmendi.
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1.1.14

1.1.15

1.1.16

40

Neue und geanderte Funktionen | Neue Funktionen

Arbeitsbereich Simulation

Thema Beschreibung

Fenster Simulationseinstel- Mit dem Schalter STL optimiert speichern (#152 / #1-04-1) kénnen

lungen Sie eine vereinfachte STL-Datei ausgeben. Diese STL-Dateien sind auf
die Funktion BLK FORM FILE angepasst, z. B. enthalten sie max. 20 000
Dreiecke.

Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell

Thema Beschreibung

Fenster Bezugspunkt andern Sie konnen im Fenster Bezugspunkt andern mithilfe der Schaltflache
Anderungen iibernehmen und vorhandene Antastobjekte loschen
bisherige Antastpositionen verwerfen und einen neuen Bezugspunkt
aktivieren.

Weitere Informationen: "Fenster Bezugspunkt andern’, Seite 393
Programmlauf

Thema Beschreibung

Gewindebohrer freifahren Wenn das NC-Programm wahrend einer Gewindebohrung gestoppt
wird, zeigt die Steuerung die Schaltflache Werkzeug freifahren.

Wenn Sie die Schaltflache wahlen und die Taste NC-Start driicken, fahrt
die Steuerung das Werkzeug automatisch frei.
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1.1.17 Tabellen

Thema

Arbeitsbereich Formular

Beschreibung

Mithilfe des Symbols Layout anpassen im Arbeitsbereich Formular
konnen Sie Spalten hinzuflgen oder entfernen und die Bereiche in den
Spalten anordnen.

Weitere Informationen: "Spalte im Arbeitsbereich hinzufiigen’,
Seite 463

Werkzeugtabelle

In der Spalte TSHAPE der Werkzeugtabelle wahlen Sie eine 3D-Datei
als Werkzeugmodell (#140 / #5-03-2). Dadurch kann die Steuerung
komplexe Werkzeuge in der Simulation darstellen und fir die Dynami-
sche Kollisisonsliberwachung DCM (#40 / #5-03-1) berlcksichtigen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208

Frei definierbare Tabellen

Mithilfe des Symbols Tabelleneigenschaften andern konnen Sie bei
frei definierbaren Tabellen z. B. neue Spalten einfligen.

Einstellungen des Maschinen-
herstellers

1.1.18 Override Controller

Thema

Override Controller

Mit dem Maschinenparameter CfgTableCellLock (Nr. 135600) definiert
der Maschinenhersteller, ob und in welchen Fallen einzelne Tabellenzel-
len gesperrt oder schreibgeschutzt sind. Maschinenabhangig konnen
Sie z. B. keinen Werkzeugtyp andern, sobald sich ein Werkzeug in der
Maschine befindet.

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgTableCellCheck

(Nr. 141300) kann der Maschinenhersteller Regeln fiir Tabellenspalten
definieren. Der Maschinenparameter bietet die Moglichkeit, Spalten als
Pflichtfelder zu definieren oder automatisch auf einen Standardwert
zurlckzusetzen. Wenn die Regel nicht erfillt ist, zeigt die Steuerung ein
Hinweissymbol.

Beschreibung

Mit der Hardware-Erweiterung Override Controller OC 310 bietet die
Steuerung folgende Moglichkeiten:

= Vorschub und bzw. oder Eilgang mithilfe des Stellrads manipulieren
NC-Programme mit der integrierten Taste NC-Start starten
Haptische Ruckmeldung durch Vibration erhalten

Bedingte Stopps durch Haltepunkte definieren

NC-Programm durch Erhdhen des Overrides fortsetzen

Weitere Informationen: "Override Controller", Seite 535

1.1.19 Integrierte Funktionale Sicherheit FS

Thema

Sicherheitsfunktion SLP
(safely limited position)
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Beschreibung

Mit dem Maschinenparameter safeAbsPosition (Nr. 403130) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Sicherheitsfunktion SLP fir eine Achse
aktiv ist.

Wenn die Sicherheitsfunktion SLP inaktiv ist, iberwacht die Funktiona-
le Sicherheit FS die Achse ohne Priifung nach dem Startvorgang. Die
Steuerung kennzeichnet die Achse mit einem grauen Warndreieck.

Weitere Informationen: "Prifstand der Achsen", Seite 553
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1.1.20 Betriebssystem HEROS

Thema Beschreibung

HEROS-Mend In den HEROS-Einstellungen konnen Sie die Bildschirmhelligkeit der
Steuerung einstellen.

Sie konnen im Fenster Screenshot Einstellungen definieren, unter
welchem Pfad und Dateinamen die Steuerung Screenshots speichert.
Der Dateiname kann einen Platzhalter enthalten, z. B. %N fir eine
fortlaufende Nummerierung.

Das HEROS-Tool Diffuse wurde hinzugefligt. Sie konnen Textdateien
vergleichen und zusammenfthren.

Die Steuerung bietet mit diesem Tool eine Erganzung zur Funktion
Programmvergleich fir NC-Programme.

Weitere Informationen: "HEROS-MenU", Seite 650

1.2 Geanderte und erweiterte Funktionen
1.2.1 Bedienung

Thema Beschreibung

Dunkelmodus Mit dem Maschinenparameter darkModeEnable (Nr. 135501) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Funktion Dunkelmodus zur Auswabhl
steht.

Weitere Informationen: "Bereiche der Steuerungsoberflache’,
Seite 90

Titelleiste der Arbeitsbereiche  Die Steuerung gruppiert die Symbole der Titelleiste abhangig von der
Grofle eines Arbeitsbereichs in einem Auswahlmend.
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1.2.2  Statusanzeigen

Thema

Arbeitsbereich Positionen

Beschreibung

Wenn das Handrad aktiv ist, zeigt die Steuerung im Arbeitsbereich
Positionen ein Symbol bei der gewahlten Achse. Das Symbol zeigt, ob
Sie die Achse mit dem Handrad verfahren kénnen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 123

Wenn die Achsen mit aktivem M136 verfahren, zeigt die Steuerung
im Arbeitsbereich Positionen und im Reiter POS des Arbeitsbereichs
Status den Vorschub in mm/U.

Wenn ein Palettenbezugspunkt aktiv ist, zeigt die Steuerung ein Symbol
mit der Nummer des aktiven Palettenbezugspunkts im Arbeitsbereich
Positionen.

Statustiibersicht der TNC-
Leiste

Sie konnen den Modus der Positionsanzeige in der Statustiibersicht der
TNC-Leiste unabhangig vom Arbeitsbereich Positionen wahlen, z. B.
Istposition (IST).

Weitere Informationen: "Statustbersicht der TNC-Leiste", Seite 129

Arbeitsbereich Status

1.2.3  Manuelle Bedienung

Thema
Handrad

Im Reiter FN 16 des Arbeitsbereichs Status konnen Sie den Bereich
Ausgabe mit der Schaltflache Loschen leeren.

Weitere Informationen: "Reiter FN 16", Seite 135

Der Reiter QPARA kann in jedem Bereich 22 statt 10 Variablen zeigen.
Weitere Informationen: 'Reiter QPARA", Seite 142

Im Reiter MON des Arbeitsbereichs Status zeigt das Histogramm
den kompletten Bereich des Signals in den Farben der Relativanzeige
(#155 / #5-02-1).

Weitere Informationen: "Reiter MON (#155 / #5-02-1)", Seite 138

Wenn die optionalen Spalten WPL-DX-DIAM und WPL-DZL der
Drehwerkzeugtabelle vorhanden sind, zeigt die Steuerung die Werte
dieser Spalten im Reiter Werkzeug des Arbeitsbereichs Status
(#50 / #4-03-1).

Weitere Informationen: "Reiter Werkzeug', Seite 146

Beschreibung

Wenn Sie die Betriebsart Manuell wahlen, deaktiviert die Steuerung das
Handrad.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb", Seite 164
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Programmiergrundlagen

Thema

Betriebsart Programmieren

Neue und gednderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

Sie konnen die Reihenfolge der Reiter in der Betriebsart Programmie-
ren andern.

Arbeitsbereich Programm

Die Steuerung zeigt in der Titelleiste des Arbeitsbereichs Programm
Symbole fiir die Funktionen Ausschneiden, Kopieren und Einfiigen.

Wahrend Sie einen NC-Satz editieren, konnen Sie mit Riickgangig
einzelne Anderungen an Syntaxelementen rlckgangig machen.

Fenster NC-Funktion einfii-
gen

Die Steuerung zeigt bei der Suche im Fenster NC-Funktion einfii-
gen auch Suchergebnisse, die den gesuchten Begriff beinhalten sowie
Ersatzfunktionen, verwandte oder gleichwertige Funktionen.

Hilfsbild

Wenn Sie einen NC-Satz editieren, zeigt die Steuerung bei einigen
NC-Funktionen ein Hilfsbild zu dem aktuellen Syntaxelement als
Uberblendfenster.

Aus dem Uberblendfenster heraus kdnnen Sie den Arbeitsbereich Hilfe
oder den TNCguide &ffnen.

Modus Texteditor

Wenn Sie ein beliebiges Zeichen im Modus Texteditor eingeben, fligt
die Steuerung eine neue Zeile ein.

Wenn Sie mit aktiver Autovervollstandigung einen Zyklus programmie-
ren, bietet die Steuerung die Moglichkeiten nur abwartskompatible
Zyklusparameter oder mit optionalen Zyklusparametern. Sie konnen
optionale Zyklusparameter auch nachtraglich noch einfiigen.

Die Steuerung zeigt im AuswahlmenU des Modus Texteditor zusatzlich
zum moglichen Syntaxelement magliche Werte, z. B. beim Buchstaben
M.

Die Steuerung zeigt auch im Modus Texteditor ein Hilfsbild.

Sie konnen im Modus Texteditor einen Zeilenumbruch einfligen.
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1.2.5

1.2.6

1.2.7
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Werkzeuge

Thema

Werkzeugdaten

Beschreibung
Der Drehwerkzeugtyp Gewindewerkzeug enthalt den Parameter SPB-
Insert (#50 / #4-03-1).

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten fiir Drehwerkzeuge
(#50 / #4-03-1)", Seite 197

Indizierte Werkzeuge

Im Fenster Werkzeug einfiigen wurde die Checkbox Index hinzuge-
fugt. Wenn Sie die Checkbox wahlen, fligt die Steuerung die nachste
freie Indexnummer ein.

Wenn Sie ein indiziertes Werkzeug anlegen, kopiert die Steuerung die
Werkzeugdaten der vorherigen Tabellenzeile. Die vorherige Tabellenzei-
le kann entweder das Hauptwerkzeug oder ein vorhandenes indiziertes
Werkzeug sein.

Wenn Sie ein Hauptwerkzeug loschen, [6scht die Steuerung auch alle
zugehorigen indizierten Werkzeuge.

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug", Seite 184

Werkzeug-Einsatzprifung

Programmiertechniken

Thema

NC-Bausteine

Die Steuerung zeigt in den Bereichen Werkzeugeinsatz und
Werkzeugpriifung der Spalte Werkzeugpriifung das Symbol Aktua-
lisieren. Sie konnen eine Werkzeug-Einsatzdatei erstellen und die
Werkzeug-Einsatzprifung ausfihren.

Weitere Informationen: "Spalte Werkzeugprifung im Arbeitsbereich
Programm", Seite 222

Beschreibung

Sie konnen flr NC-Bausteine einen Schreibschutz aktivieren und deakti-
vieren.

Kontur- und Punktdefinitionen

Thema
SEL CONTOUR

Beschreibung

Sie kdnnen die Teilkonturen innerhalb der komplexen Konturformel SEL
CONTOUR auch als Unterprogramme LBL definieren.

PATTERN DEF

Das Fenster NC-Funktion einfiigen enthalt jede Musterdefinition der
Funktion PATTERN DEF separat.

Zyklus 220 MUSTER KREIS
(1S0: G220) und

Zyklus 221 MUSTER LINIEN
(1S0: G221)

Der Maschinenhersteller kann die Zyklen 220 MUSTER KREIS (ISO:
G220) und 221 MUSTER LINIEN (ISO: G221) ausblenden. Verwenden
Sie bevorzugt die Funktion PATTERN DEF.
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1.2.9
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Neue und geanderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Zyklen zur Frasbearbeitung

Thema

Zyklus 225 GRAVIEREN (ISO:
G225)

Beschreibung

Der Parameter Q515 SCHRIFTART im Zyklus 225 GRAVIEREN (ISO:
G225) wurde um den Eingabewert 1 erweitert. Mit diesem Eingabewert
wahlen Sie die Schriftart LiberationSans-Regular.

Zyklus 208 BOHRFRAESEN
(ISO: G208) und

Zyklen 127x OCM-Standardfi-
gurzyklen (#167 / #1-02-1)

Sie konnen symmetrische Toleranzen fir die Sollmale eingeben, z. B.
10+-0.5.

Zyklus 287 ZAHNRAD
WAELZSCHAELEN (ISO:
G287) (#157 / #4-05-1)

Der Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN (1SO: G287)
(#157 / #4-05-1) wurde erweitert:

= Wenn Sie den optionalen Parameter Q466 UEBERLAUFWEG
programmieren, optimiert die Steuerung die Ein- und Uberlaufwege
automatisch. Dadurch ergeben sich geringere Bearbeitungszeiten.

= Der Prototyp der Technologietabelle wurde um zwei Spalten
erweitert:

= dK: Winkeloffset des Werkstlicks, um nur eine Seite der
Zahnflanke zu bearbeiten. Damit kann die Oberflachenqualitat
erhoht werden.

®  PGM: Profilprogramm fiir eine individuelle Zahnflankenlinie, um
z. B. eine Balligkeit der Zahnflanke zu realisieren.
= Die Steuerung zeigt nach jedem Schnitt ein Uberblendfenster mit der

Nummer des aktuellen Schnitts und der Anzahl der verbleibenden
Schnitte.

Zyklus 286 ZAHNRAD
WAELZFRAESEN (ISO: G286)
(#157 / #4-05-1) und

Zyklus 287 ZAHNRAD
WAELZSCHAELEN (ISO:
G287) (#157 / #4-05-1)

Der Maschinenhersteller kann fiir die Zyklen 286 ZAHNRAD
WAELZFRAESEN (ISO: G286) (#157 / #4-05-1) und 287 ZAHNRAD
WAELZSCHAELEN (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) den automatischen
LIFTOFF abweichend konfigurieren.

Zyklen zur Frasdrehbearbeitung (#50 / #4-03-1)

Thema

Zyklus 800 KOORD.-
SYST.ANPASSEN (ISO: G800)
(#50 / #4-03-1)

Beschreibung
Der Zyklus 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN (ISO: G800) (#50 / #4-03-1)
wurde erweitert:

m Der Eingabebereich des Parameters Q497 PRAEZESSIONSWINKEL
wurde von vier auf finf Nachkommastellen erweitert.

® Der Eingabebereich des Parameters Q531 ANSTELLWINKEL wurde
von drei auf finf Nachkommastellen erweitert.
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1.2.10 Dateien

1.2.11
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Thema

Dateifunktionen

Beschreibung

Wenn Dateifunktionen bei einem gewahlten Ordner oder einer Datei
verflgbar sind, zeigt die Steuerung drei Punkte unter dem Symbol.

Wenn Sie eine Datei kopieren und im gleichen Ordner wieder einfligen,
fgt die Steuerung den Zusatz _1 zum Dateinamen hinzu. Die Steue-
rung zahlt die Nummer bei jeder weiteren Kopie fortlaufend hoch.

Dateivorschau

Die Steuerung zeigt mithilfe von Symbolen in der Dateivorschau, ob eine
Datei komplett oder nur zum Teil gezeigt wird.

Arbeitsbereich Dokument

Der Arbeitsbereich Dokument enthalt eine Dateiinformationsleiste, die
den Dateipfad zeigt.

Der Arbeitsbereich Dokument bietet fir PDF-Dateien zusatzliche
Funktionen, z. B. suchen oder den Inhalt skalieren.

Sie konnen im Fenster Internet URLs als Lesezeichen markieren.

Arbeitsbereiche Schnellaus-
wahl

Uberwachung

Thema

Komponentenitberwachung
(#155/ #5-02-1)

Der Arbeitsbereich Schnellauswahl in der Betriebsart Programmieren
ist in folgende Bereiche aufgeteilt:

® NC-Programme

= Neue Grafische Programmierung
= Neue Textdatei

®  Auftrage

Die Funktion Neue Tabelle erstellen im Arbeitsbereich Schnellaus-
wahl neue Tabelle wurde Uberarbeitet. Sie konnen z. B. nach den
Tabellentypen suchen und Favoriten hinzufligen.

Weitere Informationen: "Fenster Neue Tabelle erstellen’, Seite 453

Beschreibung

Wenn eine Komponente nicht konfiguriert ist oder nicht Uberwacht
werden kann, stellt die Steuerung die Bearbeitung in der Heatmap grau
dar.

Prozesslberwachung

Die von HEIDENHAIN vordefinierten Uberwachungsaufgaben wurden
aktualisiert und erweitert, z. B. um Signale und Verfahren.

Der Maschinenhersteller kann zusatzliche Uberwachungsaufgaben
konfigurieren.

Sie mUssen Referenzbearbeitungen nicht mehr explizit wahlen. Sie
bewerten Aufzeichnungen als Gut-Teile oder Schlecht-Teile. Die Steue-
rung verwendet die ersten zehn als Gut-Teil bewerteten Aufzeichnun-
gen automatisch als Referenzbearbeitungen.

Die Aufzeichnungen der Bearbeitungen konnen manuell oder automati-
siert als Protokolldatei exportiert werden.

Aufzeichnungen und Einstellungen friherer Software-Versionen sind
inkompatibel zu der Software-Version 18.

Weitere Informationen: "Prozessiiberwachung (#168 / #5-01-1)",
Seite 314
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1.2.12 Zusatzfunktionen

Thema Beschreibung

Zusatzfunktionen fir die Im Drehbetrieb mussen Sie die Zusatzfunktionen fir die Drehspin-

Spindel del mit anderen Nummern programmieren, z. B. M303 statt M3
(#50 / #4-03-1). Der Maschinenhersteller definiert die verwendeten
Nummern.

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgSpindleDisplay
(Nr. 139700) definiert der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktions-
nummern die Steuerung in der Statusanzeige zeigt.

Anwendung Handbetrieb Mit dem optionalen Maschinenparameter forbidManual (Nr. 103917)
definiert der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktionen in der
Anwendung Handbetrieb erlaubt sind und im Auswahlment angebo-
ten werden.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb", Seite 164
1.2.13 Variablenprogrammierung

Thema Beschreibung

Formeln Wenn Sie innerhalb der NC-Funktionen Formel, Stringformel und
Konturformel die Leertaste drlicken, zeigt die Steuerung alle aktuell
moglichen Syntaxelemente in der Aktionsleiste.

Mit der Taste -/+ konnen Sie bei Formeln das Vorzeichen andern.
1.2.14 Grafisches Programmieren

Thema Beschreibung

Fenster Kontureinstellungen Die Steuerung speichert die Einstellungen des Fensters Kontureinstel-
lungen dauerhaft.

Nur die Einstellungen Ebene und Durchmesserprogrammierung
werden nicht gespeichert.
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1.2.15 CAD-Viewer

Thema Beschreibung

CAD Import (#42 / #1-03-1) Wenn Sie im CAD-Viewer Konturen und Positionen wahlen, kdnnen
Sie mit Touch-Gesten das Werkstick rotieren. Wenn Sie Touch-Gesten
verwenden, zeigt die Steuerung keine Elementinformationen.

Weitere Informationen: "Konturen und Positionen in NC-Programme
{bernehmen mit CAD Import (#42 / #1-03-1)", Seite 354

Der CAD Import (#42 / #1-03-1) teilt Konturen, die nicht in der Bearbei-
tungsebene liegen, in einzelne Abschnitte auf. Dabei erstellt der CAD-
Viewer moglichst lange Geraden L und Kreisbogen.

Die erstellten NC-Programme sind haufig wesentlich kirzer und
ubersichtlicher als CAM-generierte NC-Programme. Daher sind die
Konturen besser fr Zyklen geeignet, z. B. OCM-Zyklen (#167 / #1-02-1).

Der CAD Import gibt die Radien der erstellten Kreisbahnen als
Kommentare aus. Am Ende der generierten NC-Satze zeigt der CAD
Import den kleinsten Radius, um die Werkzeugauswahl zu erleichtern.

Die Steuerung bietet im Fenster Kreismittelpunkte nach Durchmes-
serbereich suchen die Moglichkeit, nach den Tiefen der Positionen zu
filtern.

Weitere Informationen: "Konturen und Positionen in NC-Programme
tbernehmen mit CAD Import (#42 / #1-03-1)", Seite 354

1.2.16 ISO
Thema Beschreibung
ISO-Programmierung In Verbindung mit der ISO-Programmierung bietet die Steuerung

folgende Funktionen:

®  Autovervollstandigung

= Farbliche Hervorhebung von Syntaxelementen
® Gliederung
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1.2.17 Bedienhilfen

Thema Beschreibung

Kommentare und Gliede- Sie konnen innerhalb von Kommentaren und Gliederungspunkten
rungspunkte Zeilenumbriche einflgen.

Spalte Gliederung Sie konnen Strukturelemente der Spalte Gliederung mithilfe des

Kontextmenls markieren. Die Steuerung markiert auch alle entspre-
chenden NC-Satze.

Spalte Suche im Arbeitsbe- Wenn Sie Suchen und ersetzen verwenden, schlielt die Steuerung
reich Programm ggf. gerufene NC-Programme.

Die Begrenzung der Funktion Alles ersetzen wurde von 10 000 auf
100 000 geandert.

Taschenrechner Sie konnen mit dem Taschenrechner Werte von mm nach inch umrech-
nen und umgekehrt.

Der Taschenrechner bietet separate Schaltflachen fur die trigonometri-
schen Funktionen arcsin, arccos und arctan.

Benachrichtigungsmend Im Benachrichtigungsmenu kdnnen Sie mithilfe der Schaltflache
Einstellung Autosave bis zu finf Fehlernummern definieren, bei deren
Auftreten die Steuerung automatisch eine Servicedatei erstellt.

Weitere Informationen: "Servicedatei automatisiert erstellen’,
Seite 373

Sie kdnnen mithilfe eines Schalters definieren, ob die Steuerung
Daten der Prozessiiberwachung (#168 / #5-01-1) zum aktuellen
NC-Programm in der Servicedatei speichert.

Weitere Informationen: "Servicedatei manuell erstellen”, Seite 372

1.2.18 Arbeitsbereich Simulation

Thema Beschreibung
Fenster Simulationseinstel- In der Betriebsart Programmieren kann der Arbeitsbereich Simulation
lungen nur fur ein NC-Programm geoffnet sein. Wenn Sie den Arbeitsbereich

in einem anderen Reiter 6ffnen wollen, fragt die Steuerung zur Besta-
tigung nach. Die Abfrage hangt von den Simulationseinstellungen und
dem Status der aktiven Simulation ab.

Bezugspunkt Sie konnen bevor Sie die Stromunterbrechung quittieren einen Bezugs-
punkt flr den Arbeitsbereich Simulation wahlen.

Erweiterte Priifungen Sie konnen innerhalb der Funktion Erweiterte Priifungen folgende
Prifungen einzeln aktivieren:

B Materialabtrag im Eilgang

m Kollisionen zwischen dem Werkzeugtrager oder dem Werk-
zeugschaft und dem Werkstlck

= Kollisionen zwischen dem Werkzeug und dem Spannmittel
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1.2.19 Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell

Thema

Antastvorgang

Beschreibung

Wenn Sie eine manuelle Tastsystemfunktion wahlen, bietet die Steue-
rung automatisch die zuletzt innerhalb dieser Funktion verwendete
Antastrichtung.

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart
Manuell", Seite 385

Die Steuerung zeigt nach jedem Antastvorgang im Bereich Messung, in
welcher Achse angetastet wurde.

Wenn ein Antastpunkt nicht erreicht wurde, konnen Sie den Antastvor-
gang mit der Taste NC-Start fortsetzen.

Weitere Informationen: "Bezugspunkt in einer Linearachse setzen’,
Seite 394

Automatische Antastmethode

Wenn Sie innerhalb einer Tastsystemfunktion die automatische Antast-
methode wahlen, verwendet die Steuerung als Sicherheitsabstand die
Summe aus der Spalte SET_UP und dem Radius der Tastkugel. Sie
konnen den Sicherheitsabstand nicht kleiner eingeben als den Wert in
der Spalte SET_UP der Tastsystemtabelle.

Weitere Informationen: "Kreismittelpunkt eines Zapfens mit automati-
scher Antastmethode ermitteln *, Seite 396

Tastsystemfunktion Ebene
iliber Zylinder (PLC)

In der Tastsystemfunktion Ebene iiber Zylinder (PLC) erfolgt die
zweite Messung standardmalig in umgekehrter Reihenfolge zur ersten
Messung. Dadurch kann die Vorpositionierung in der Antastebene
entfallen, da die Steuerung den aktuellen Winkel als Startwinkel verwen-
det.

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart
Manuell’, Seite 385

Tastsystem kalibrieren

Wenn Sie den Radius eines Tastsystems an einer Kalibrierkugel
kalibriert haben, 6ffnet die Steuerung automatisch die Funktion 3D-
Kalibrieren (#92 / #2-02-1).

Weitere Informationen: "3D-Kalibrieren (#92 / #2-02-1)", Seite 402

Fenster Bezugspunkt dandern
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Sie konnen im Fenster Bezugspunkt andern einen anderen Bezugs-
punkt eingeben.

Weitere Informationen: "Fenster Bezugspunkt andern’, Seite 393
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1.2.21

1.2.22

52

Thema

Tastsystemzyklen

14xx zum Ermitteln der
Werkstlckschieflage und
Erfassen des Bezugspunkts
erfassen

Neue und geanderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Werkstiick

Beschreibung

Sie konnen symmetrische Toleranzen fir die Sollmale eingeben, z. B.
10+-0.5.

Zyklus 441 SCHNELLES
ANTASTEN (ISO: G441)

Der Zyklus 441 SCHNELLES ANTASTEN (ISO: G441) wurde um den
Parameter Q371 REAKTION ANTASTPUNKT erweitert. Mit diesem
Parameter definieren Sie die Reaktion der Steuerung, wenn der Taststift
nicht auslenkt.

Mit dem Parameter Q400 UNTERBRECHUNG im Zyklus 441 SCHNEL-
LES ANTASTEN (ISO: G441) konnen Sie definieren, ob die Steue-

rung den Programmlauf unterbricht und ein Messprotokoll zeigt. Der
Parameter wirkt in Verbindung mit folgenden Zyklen:

® Zyklus 444 ANTASTEN 3D (ISO: G444)

B 45x Tastsystemzyklen zur Vermessung der Kinematik

m 46x Tastsystemzyklen zum Werkstick-Tastsystem kalibrieren
|

14xx Tastsystemzyklen zum Ermitteln der Werkstickschieflage und
Erfassen des Bezugspunkts

Tastsystemzyklen fiir das Werkzeug

Thema

Werkzeugvermessungszyklen
48x

Beschreibung

Mit dem optionalen Maschinenparameter maxToolLengthTT
(Nr. 122607) definiert der Maschinenhersteller eine maximale
Werkzeuglange flr Werkzeug-Tastsystemzyklen.

Wenn ein Werkzeug in der Werkzeugtabelle mit der LangeL =0
definiert ist, verwendet die Steuerung den Wert des Maschinenpara-
meters als Startpunkt fir eine Grobmessung der Lange. AnschlieRend
findet eine Feinmessung statt.

Mit dem optionalen Maschinenparameter calPosType (Nr. 122606)
definiert der Maschinenhersteller, ob die Steuerung die Position von
Parallelachsen sowie Verdanderungen der Kinematik beim Kalibrieren
und Messen berlcksichtigt. Eine Veranderung der Kinematik kann z. B.
ein Kopfwechsel sein.

Tastsystemzyklen zur Vermessung der Kinematik

Thema

Zyklus 451 KINEMATIK
VERMESSEN (ISO: G451)
(#48 / #2-01-1) und

452 PRESET-KOMPENSATION
(1S0: 452) (#48 / #2-01-1)

Beschreibung

Die Zyklen 451 KINEMATIK VERMESSEN (ISO: G451) (#48 / #2-01-1)
und 452 PRESET-KOMPENSATION (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) speichern
in den QS-Parametern QS144 bis QS146 die gemessenen Lagefehler
der Drehachsen.
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1.2.23 Programmlauf

Thema Beschreibung
Vorschubbegrenzung Die Schaltflache zur Vorschubbegrenzung und zugehorige Funktionen
wurden von FMAX zu F LIMIT umbenannt.
Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT", Seite 427
Ausflhrungscursor Die Steuerung zeigt den Ausfihrungscursor immer im Vordergrund. Der
Ausflhrungscursor Uberlagert oder verdeckt ggf. andere Symbole.
Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf", Seite 422
Bezugspunkte Wenn Sie ein NC-Programm im Modus Einzelsatz abarbeiten, konnen

Sie die Bezugspunkttabelle editieren. Die Steuerung zeigt vor dem
Editieren eine Sicherheitsabfrage, dass Sie den Programmlauf abbre-
chen.
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Tabellen

Thema

Neue Tabelle erstellen

Neue und geanderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine neue Tabelle erstellen, enthalt die
Tabelle noch keine Informationen Uber die bendtigten Spalten. Wenn
Sie die Tabelle zum ersten Mal &6ffnen, 6ffnet die Steuerung das Fenster
Unvollstandiges Tabellenlayout in der Betriebsart Tabellen.

Im Fenster Unvollstandiges Tabellenlayout konnen Sie mithilfe eines
Auswahlmenus eine Tabellenvorlage wahlen. Die Steuerung zeigt,
welche Tabellenspalten ggf. hinzugefiigt oder entfernt werden.

Weitere Informationen: "Betriebsart Tabellen”, Seite 450

Tabelle editieren

Um einen Tabelleninhalt zu editieren, konnen Sie auch die Tabellenzel-
le doppelt tippen oder klicken. Die Steuerung zeigt das Fenster Editie-
ren ausgeschaltet. Einschalten?. Sie konnen die Werte zum Editieren
freischalten oder den Vorgang abbrechen.

Weitere Informationen: "Tabelleninhalt editieren’, Seite 452

Wenn Sie in der Betriebsart Tabellen eine Tabellenzeile kopieren oder
ausschneiden, bietet die Steuerung zum Einflgen die Funktionen
Uberschreiben oder Anhangen.

Wenn Sie den Inhalt einer Zelle mithilfe eines Auswahlfensters wahlen,
zeigt die Steuerung die Schaltflache Eintrag loschen.

Arbeitsbereich Tabelle

Die Funktion Spaltenbreite andern bleibt aktiv, wenn Sie eine andere
Spalte wahlen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Tabelle", Seite 455

Arbeitsbereich Formular

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Formular fir Tabellen Hilfsbilder,
wie die Parameter von Schleifwerkzeugen wirken.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular flr Tabellen",
Seite 461

Zugriff auf Tabellenwerte

Sie konnen in den NC-Funktionen TABDATA WRITE, TABDATA ADD und
FN 27: TABWRITE (ISO: D27) Werte direkt eingeben.

Werkzeugverwaltung

Sie konnen keine Werkzeuge I0schen, die in der Platztabelle eingetragen
sind. Die Steuerung zeigt die Schaltflache ausgegraut.

Weitere Informationen: "Schaltflachen”, Seite 451

Das Auswahlfenster fir 3D-Dateien bietet eine Suchfunktion.

Wenn Sie eine neue Tabellenzeile in der Werkzeugverwaltung mit der
Schaltflache Werkzeug einfiigen einfligen, schlagt die Steuerung die
nachstfreie Zeilennummer vor.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208

Die Steuerung zeigt Symbole fir die Orientierungen TO der Abrichtwerk-
zeuge (#156 / #4-04-1).

Weitere Informationen: "Abrichtwerkzeugtabelle tooldress.drs

(#156 / #4-04-1)", Seite 488

Sie konnen mit der Schaltflache Werkzeuge aus einigen Betriebsarten
und Anwendungen in die Werkzeugverwaltung wechseln.
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1.2.25 Anwendung Einstellungen

Thema

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

Beschreibung

Innerhalb des Menipunkts OPC UA konnen Sie mit einer Schaltflache
den OPC UA NC Server manuell starten oder neu starten.

Der OPC UA NC Server bietet die Moglichkeit, Servicedateien zu erstel-
len.

Sie konnen 3D-Modelle fir Werkzeuge oder Werkzeugtrager validieren
(#140 / #5-03-2).

Der OPC UA NC Server unterstutzt die Security Policies
Aes128Sha256RsaOaep und Aes256Sha256RsaPss.

PKI Admin

Wenn ein Verbindungsversuch mit dem OPC UA NC Server

(#56-61 / #3-02-1*) fehlschlagt, legt die Steuerung das Client-Zertifikat
im Reiter Zuriickgewiesen ab. Sie kdnnen das Zertifikat direkt in den
Reiter Vertrauenswiirdig tibernehmen und missen die Zertifikate nicht
manuell zur Steuerung udbertragen.

Sie konnen den PKI Admin im Mentpunkt OPC UA offnen.

Der PKI Admin wurde um den Reiter Erweiterte Einstellungen erwei-
tert.

Sie konnen definieren, ob das Server-Zertifikat statische IP-Adressen
enthalten soll und Verbindungen ohne zugehorige CRL-Datei erlauben.

Sichere Verbindungen

Die Steuerung zeigt mithilfe eines Symbols, ob eine Verbindungskonfi-
guration sicher oder unsicher ist.

Die Steuerung unterstutzt in kiinftigen Software-Standen keine LSV2-
Protokolle mehr.

Konfigurationen der Steue-
rungsoberflache

1.2.26 Benutzerverwaltung

Thema

Anmelden mit Funktionsbe-
nutzer

Im MenUpunkt Konfigurationen wurden folgende Schaltflachen
hinzugefigt:

m  Aktuelle Einstellungen speichern

m Letzte Konfiguration wiederherstellen

Beschreibung
Ihr IT-Administrator kann einen Funktionsbenutzer einrichten, um die
Anbindung an die Windows Domane zu erleichtern.

Weitere Informationen: "Windows Domane mit Funktionsbenutzer
beitreten’, Seite 640

Anbinden an Windows-
Domaéne
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Wenn Sie die Steuerung mit der Windows Domane verbunden haben,
konnen Sie die benotigten Konfigurationen fur andere Steuerungen
exportieren.

Weitere Informationen: "Windows-Konfigurationsdatei exportieren und
importieren®, Seite 640

55



1.2.27

56

Maschinenparameter

Thema

Darstellung der Maschinenpa-
rameter

Neue und gednderte Funktionen | Geanderte und erweiterte Funktionen

Beschreibung

Sie konnen im Arbeitsbereich Liste im Konfigurationseditor mit einem
Symbol zwischen der Struktur- und der Tabellenansicht wechseln.

Weitere Informationen: "Maschinenparameter’, Seite 612

StretchFilter

Der Maschinenparameter CfgStretchFilter (Nr. 207100) wurde
entfernt.
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Uber das Benutzerhandbuch | Zielgruppe Anwender

Zielgruppe Anwender
Als Anwender gelten alle Nutzer der Steuerung, die mindestens eine der folgenden
Hauptaufgaben erledigen:
B Maschine bedienen
®m  Werkzeuge einrichten
®  Werkstlcke einrichten
m Werkstucke bearbeiten
= Mogliche Fehler wahrend des Programmlaufs beheben
B NC-Programme erstellen und testen

m NC-Programme an der Steuerung oder extern mithilfe eines CAM-Systems
erstellen

®m  NC-Programme mithilfe der Simulation testen
®  Mogliche Fehler wahrend des Programmtests beheben

Das Benutzerhandbuch stellt durch die Informationstiefe folgende
Qualifikationsanforderungen an die Anwender:

® Technisches Grundverstandnis, z. B. technische Zeichnungen lesen und
raumliches Vorstellungsvermogen

® Grundwissen im Bereich der Zerspanung, z. B. Bedeutung materialspezifischer
Technologiewerte

m Sicherheitsbelehrung, z. B. mégliche Gefahren und ihre Vermeidung
® Einweisung an der Maschine, z. B. Achsrichtungen und Maschinenkonfiguration

HEIDENHAIN bietet weiteren Zielgruppen separate Informationsprodukte:
® Prospekte und Liefertbersicht fur Kaufinteressenten

m Servicehandbuch flr Servicetechniker

m Technisches Handbuch fir Maschinenhersteller

Daruber hinaus bietet HEIDENHAIN Anwendern sowie Quereinsteigern ein
breites Schulungsangebot im Bereich der NC-Programmierung.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

Aufgrund der Zielgruppe enthalt dieses Benutzerhandbuch nur Informationen ber
den Betrieb und die Bedienung der Steuerung. Die Informationsprodukte fiir andere
Zielgruppen enthalten Informationen tber weitere Produktlebensphasen.
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Uber das Benutzerhandbuch | Verfiigbare Anwenderdokumentation

2.2

Verfiigbare Anwenderdokumentation

Benutzerhandbuch

Dieses Informationsprodukt bezeichnet HEIDENHAIN unabhangig vom Ausgabe-
oder Transportmedium als Benutzerhandbuch. Bekannte gleichbedeutende
Benennungen lauten z. B. Gebrauchsanleitung, Bedienungsanleitung und
Betriebsanleitung.

Das Benutzerhandbuch fir die Steuerung steht in folgenden Varianten zur
Verfligung:

®  Als gedruckte Ausgabe aufgeteilt in folgende Module:

B Das Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten enthalt alle Inhalte zum
Einrichten der Maschine sowie zum Abarbeiten von NC-Programmen.
ID: 1358774-xx

B Das Benutzerhandbuch Programmieren und Testen enthalt alle Inhalte zur
Erstellung sowie zum Testen von NC-Programmen. Nicht enthalten sind
Tastsystem- und Bearbeitungszyklen.

ID: 1358773-xx

m Das Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen enthalt alle Funktionen der Bear-
beitungszyklen.
ID: 1358775-xx

B Das Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstiick und Werkzeug enthalt alle
Funktionen der Tastsystemzyklen.
ID: 1358777-xx

m  Als PDF-Dateien entsprechend den Druckversionen aufgeteilt oder als Benutzer-
handbuch Gesamtausgabe alle Module umfassend
ID: 1369999-xx
TNCguide

m  Als HTML-Datei zur Nutzung als integrierte Produkthilfe TNCguide direkt auf der
Steuerung
TNCguide

Das Benutzerhandbuch unterstlitzt Sie im sicheren und bestimmungsgemafen
Umgang mit der Steuerung.
Weitere Informationen: "Bestimmungsgemalier Gebrauch', Seite 69

Weitere Informationsprodukte fiir Anwender
Ilhnen als Anwender stehen weitere Informationsprodukte zur Verfligung:

= Ubersicht neuer und geinderter Software-Funktionen informiert Sie tiber die
Neuerungen einzelner Software-Versionen.
TNCguide

m Prospekt Funktionen der TNC7 informiert Sie Uber die Funktionen der TNC7 im
Vergleich zur TNC 640
ID: 1387017-xx
HEIDENHAIN-Prospekte

= HEIDENHAIN-Prospekte informieren Sie liber Produkte und Leistungen von
HEIDENHAIN, z. B. Software-Optionen der Steuerung.
HEIDENHAIN-Prospekte

® Die Datenbank NC-Solutions bietet Losungen zu haufig vorkommenden Aufga-
benstellungen.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Uber das Benutzerhandbuch | Verwendete Hinweistypen

Verwendete Hinweistypen

Sicherheitshinweise

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation und in der
Dokumentation lhres Maschinenherstellers!

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit Software und Geraten

und geben Hinweise zu deren Vermeidung. Sie sind nach der Schwere der Gefahr
klassifiziert und in die folgenden Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

Gefahr signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie die Anleitung zum
Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die Gefdhrdung sicher zum
Tod oder schweren Korperverletzungen.

Warnung signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fiihrt die Gefahrdung
voraussichtlich zum Tod oder schweren Korperverletzungen.

AVORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fiihrt die Gefahrdung
voraussichtlich zu leichten Kérperverletzungen.

Hinweis signalisiert Gefahrdungen fir Gegenstande oder Daten. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die
Gefahrdung voraussichtlich zu einem Sachschaden.

Informationsreihenfolge innerhalb der Sicherheitshinweise
Alle Sicherheitshinweise enthalten die folgenden vier Abschnitte:
m Das Signalwort zeigt die Schwere der Gefahr

B Artund Quelle der Gefahr

® Folgen bei Missachtung der Gefahr, z. B. "Bei nachfolgenden Bearbeitungen
besteht Kollisionsgefahr"

= Entkommen — MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr
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2.4

Informationshinweise

Beachten Sie die Informationshinweise in dieser Anleitung fur einen fehlerfreien und
effizienten Einsatz der Software.
In dieser Anleitung finden Sie folgende Informationshinweise:

o Das Informationssymbol steht flir einen Tipp.
Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergénzende Informationen.

@ Dieses Symbol fordert Sie auf, die Sicherheitshinweise lhres
Maschinenherstellers zu befolgen. Das Symbol weist auch auf
maschinenabhangige Funktionen hin. Mdgliche Gefahrdungen fiir den
Bediener und die Maschine sind im Maschinenhandbuch beschrieben.

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis.

Ein Querverweis flhrt zu externer Dokumentation, z. B. der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder eines Drittanbieters.

Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen

Die im Benutzerhandbuch enthaltenen NC-Programme sind Losungsvorschlage.
Bevor Sie die NC-Programme oder einzelne NC-Satze an einer Maschine verwenden,
mussen Sie sie anpassen.

Passen Sie folgende Inhalte an:

B Werkzeuge

B Schnittwerte

= Vorschibe

® Sichere Hohe oder sichere Positionen

= Maschinenspezifische Positionen, z. B. mit M91

® Pfade von Programmaufrufen

Einige NC-Programme sind abhangig von der Maschinenkinematik. Passen Sie diese
NC-Programme vor dem ersten Testlauf an lhre Maschinenkinematik an.

Testen Sie die NC-Programme zuséatzlich mithilfe der Simulation vor dem
eigentlichen Programmlauf.

Mithilfe eines Programmtests stellen Sie fest, ob Sie das NC-Programm mit
den verfiigharen Software-Optionen, der aktiven Maschinenkinematik sowie
der aktuellen Maschinenkonfiguration verwenden kénnen.
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Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Anwendung

Die integrierte Produkthilfe TNCguide bietet den gesamten Umfang aller
Benutzerhandbucher.

Weitere Informationen: "Verflighare Anwenderdokumentation®, Seite 59

Das Benutzerhandbuch unterstttzt Sie im sicheren und bestimmungsgemafen
Umgang mit der Steuerung.
Weitere Informationen: "Bestimmungsgemalier Gebrauch", Seite 69

Verwandte Themen
B Arbeitsbereich Hilfe
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzung

Die Steuerung bietet im Auslieferungszustand die integrierte Produkthilfe TNCguide
in den Sprachversionen Deutsch und Englisch.

Wenn die Steuerung keine passende TNCguide-Sprachversion zur gewahlten
Dialogsprache findet, 6ffnet sie den TNCguide in englischer Sprache.

Wenn die Steuerung keine TNCguide-Sprachversion findet, 6ffnet sie eine

Informationsseite mit Anweisungen. Mithilfe des angegebenen Links sowie der
Handlungsschritte erganzen Sie die fehlenden Dateien in der Steuerung.

Die Informationsseite konnen Sie auch manuell offnen, indem Sie die
index.html z. B. unter TNC:\tncguide\en\readme wahlen. Der Pfad ist
abhangig von der gewlinschten Sprachversion, z. B. en fir Englisch.
Mithilfe der angegebenen Handlungsschritte konnen Sie auch die Version
des TNCguide aktualisieren. Eine Aktualisierung kann z. B. nach einem
Software-Update notwendig sein.

Funktionsbeschreibung

Die integrierte Produkthilfe TNCguide ist innerhalb der Anwendung Hilfe oder des
Arbeitsbereichs Hilfe wahlbar.

Weitere Informationen: 'Anwendung Hilfe", Seite 63

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Bedienung des TNCguide ist in beiden Fallen identisch.

Weitere Informationen: "Symbole’, Seite 64
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Anwendung Hilfe

Hife 1@
B = «
TNC7
» Neue und geénderte Funkti
» Uber das Benutzerhandbuc
- Uber das Produkt
» Die TNC7
Sicherheitshinweise
» Software 5
» Hardware
Bereiche der Steuerungst
Ubersicht der Betriebsart
» Arbeitsbereiche
- Bedienelemente
Allgemeine Gesten fiir de|
» Bedienelemente der Tast:
Tastaturkirzel der Steuen
Symbole der Steuerungsc

+ Arbeitsbereich Hauptmen

1 Suche

Symbole der Steuerungsoberflache

Ubersicht betriebsarteniibergreifender Symbole

Diese Ubersicht enthalt Symbole, die aus allen Betriebsarten heraus erreicht oder in mehreren Betriebsarten verwendet werden.
Spezifische Symbole filr einzelne Arbeitsbereiche werden bei den zugehérigen Inhalten beschrieben.

Symbol oder

e Zuriick

@ Betriebsart Start wahlen

[} Betriebsart Datelen wahlen

=] Betriebsart Tabellen wéhlen

L?é Betriebsart Programmieren wéhlen 3
™ Betriebsart Manuell wahlen

3 Betriebsart Programmlauf wahlen

L1} Betriebsart Maschine wahlen

Taschenrechner offnen oder schlieen
Bildschirmtastatur Gffnen oder schlieen
@ Auswahimenii Einstellungen 6ffnen oder schlieBen

B @<« C
€ 2

Geoffneter TNCguide im Arbeitsbereich Hilfe

Der TNCguide enthalt folgende Bereiche:

1

Titelleiste des Arbeitsbereichs Hilfe

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Hilfe", Seite 64
Titelleiste der integrierten Produkthilfe TNCguide

Weitere Informationen: "TNCguide ", Seite 64
Inhaltsspalte des TNCguide

Trenner zwischen den Spalten des TNCguide

Mithilfe des Trenners passen Sie die Breite der Spalten an.
Navigationsspalte des TNCguide

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023

63



Uber das Benutzerhandbuch | Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Symbole

Arbeitsbereich Hilfe
Der Arbeitsbereich Hilfe enthalt innerhalb der Anwendung Hilfe folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

Spalte Suchergebnisse 6ffnen oder schlieen
Weitere Informationen: "Im TNCguide suchen", Seite 65

oo Startseite offnen
Die Startseite zeigt alle verfigbaren Dokumentationen. Wahlen
Sie die gewlinschte Dokumentation mithilfe der Navigations-
kacheln, z. B. den TNCguide.

Wenn ausschliellich eine Dokumentation verflgbar ist, 6ffnet
die Steuerung den Inhalt direkt.

Wenn eine Dokumentation geoffnet ist, konnen Sie die
Suchfunktion nutzen.

ﬁ Tutorials 6ffnen
«— > Navigieren
Zwischen den zuletzt gedffneten Inhalten navigieren
C Aktualisieren
TNCguide
Die integrierte Produkthilfe TNCguide enthalt folgende Symbole:
Symbol Bedeutung
Struktur offnen

Die Struktur besteht aus den Uberschriften der Inhalte.

Die Struktur dient als Hauptnavigation innerhalb der Dokumen-
tation.

Index offnen
Der Index besteht aus wichtigen Stichwortern.

Der Index dient als alternative Navigation innerhalb der
Dokumentation.

< > Navigieren
Vorherige oder nachste Seite innerhalb der Dokumentation
anzeigen

« > Offnen oder schlieBen

Navigation anzeigen oder ausblenden
Kopieren
NC-Beispiele in die Zwischenablage kopieren

Weitere Informationen: "NC-Beispiele in Zwischenablage
kopieren", Seite 66
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2.5.1

Kontextsensitive Hilfe

Sie konnen den TNCguide kontextsensitiv aufrufen. Mithilfe eines kontextsensitiven
Aufrufs gelangen Sie direkt zu den zugehorigen Informationen, z. B. des gewahlten
Elements oder der aktuellen NC-Funktion.

Sie kdnnen die kontextsensitive Hilfe mit folgenden Maoglichkeiten aufrufen:

Symbol oder Bedeutung
Taste
@ Symbol Hilfe

Wenn Sie das Symbol und anschlieliend ein Element auf der
Oberflache wahlen, offnet die Steuerung die zugeharige Infor-
mation im TNCguide.

Taste HELP

Wenn Sie einen NC-Satz editieren und die Taste HELP driicken,
offnet die Steuerung die zugehdrige Information im TNCguide.

Wenn Sie den TNCguide kontextsensitiv aufrufen, 6ffnet die Steuerung die Inhalte in
einem Uberblendfenster. Wenn Sie die Schaltflaiche Mehr anzeigen wahlen, 6ffnet
die Steuerung den TNCguide in der Anwendung Hilfe.

Weitere Informationen: "Anwendung Hilfe", Seite 63

Wenn der Arbeitsbereich Hilfe bereits getffnet ist, zeigt die Steuerung den
TNCguide darin anstatt als Uberblendfester.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Im TNCguide suchen

Mithilfe der Suchfunktion suchen Sie innerhalb der gedffneten Dokumentation nach
den eingegebenen Suchbegriffen.

Sie nutzen die Suchfunktion wie folgt:

> Zeichenfolge eingeben

Das Eingabefeld befindet sich in der Titelleiste links vom Home-Symbol,
mit dem Sie zur Startseite navigieren.

Die Suche startet automatisch, nachdem Sie z. B. einen Buchstaben
eingeben.

Wenn Sie eine Eingabe I6schen mdchten, nutzen Sie das X-Symbol
innerhalb des Eingabefelds.

Die Steuerung offnet die Spalte mit den Suchergebnissen.

Die Steuerung markiert Fundstellen auch innerhalb der gedffneten Inhaltsseite.
Fundstelle wahlen

Die Steuerung 6ffnet den gewahlten Inhalt.

Die Steuerung zeigt weiterhin die Ergebnisse der letzten Suche.

Ggf. alternative Fundstelle wahlen

Ggf. neue Zeichenfolge eingeben

vV V.V V Vv VYV
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NC-Beispiele in Zwischenablage kopieren

Mithilfe der Kopierfunktion Gbernehmen Sie NC-Beispiele aus der Dokumentation in
den NC-Editor.

Sie nutzen die Kopierfunktion wie folgt:
> Zum gewinschten NC-Beispiel navigieren
» Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen aufklappen
> Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen lesen und beachten
Weitere Informationen: "Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen”, Seite 61

> NC-Beispiel in die Zwischenablage kopieren
0 > Die Schaltflache andert wahrend des Kopiervorgangs die
Farbe.
> Die Zwischenablage enthalt den gesamten Inhalt des kopierten
NC-Beispiels.

> NC-Beispiel in das NC-Programm einfligen

> Eingefugten Inhalt entsprechend der Hinweise zur Nutzung
von NC-Programmen anpassen

» NC-Programm mithilfe der Simulation prifen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Kontakt zur Redaktion

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind standig bemuht, unsere Dokumentation fur Sie zu verbessern. Helfen Sie
uns dabei und teilen uns bitte Ihre Anderungswiinsche unter folgender E-Mail-
Adresse mit:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Die TNC7

Jede HEIDENHAIN-Steuerung unterstitzt Sie mit dialoggeflihrter Programmierung
und detailgetreuer Simulation. Mit der TNC7 konnen Sie zuséatzlich formularbasiert
oder grafisch programmieren und kommen so schnell und sicher zum gewlinschten
Ergebnis.

Software-Optionen sowie optionale Hardware-Erweiterungen ermaglichen eine
flexible Steigerung des Funktionsumfangs und des Bedienkomforts.

Eine Erweiterung des Funktionsumfangs erlaubt z. B. zusatzlich zu Fras- und Bohr-
auch Dreh- und Schleifbearbeitungen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Der Bedienkomfort steigt z. B. durch den Einsatz von Tastsystemen, Handradern
oder einer 3D-Maus.

Weitere Informationen: "Hardware-Erweiterungen", Seite 88

Definitionen

Abkiirzung Definition

TNC TNC leitet sich vom Akronym CNC (computerized numerical
control) ab. Das T (tip oder touch) steht fir die Moglichkeit,
NC-Programme direkt an der Steuerung einzutippen oder auch
grafisch mithilfe von Gesten zu programmieren.

7 Die Produktnummer zeigt die Steuerungsgeneration. Der
Funktionsumfang hangt von den freigeschalteten Software-
Optionen ab.
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3.1.1

3.1.2

Bestimmungsgemafer Gebrauch

Die Informationen bzgl. des bestimmungsgemalen Gebrauchs unterstiitzen Sie als
Anwender beim sicheren Umgang mit einem Produkt, z. B. einer Werkzeugmaschine.

Die Steuerung ist eine Maschinenkomponente und keine vollstandige Maschine.
Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Verwendung der Steuerung.
Informieren Sie sich vor Nutzung der Maschine inkl. Steuerung mithilfe der
Maschinenherstellerdokumentation Uber die sicherheitsrelevanten Aspekte, die
notwendige Sicherheitsausriistung sowie die Anforderungen an das qualifizierte
Personal.

HEIDENHAIN vertreibt Steuerungen flir den Einsatz an Fras- und
Drehmaschinen sowie Bearbeitungszentren mit bis zu 24 Achsen. Wenn
Sie als Anwender einer abweichenden Konstellation begegnen, missen Sie
unverzlglich den Betreiber kontaktieren.

HEIDENHAIN leistet einen zusatzlichen Beitrag zur Erhohung Ihrer Sicherheit sowie
dem Schutz Ihrer Produkte, indem u. a. die Kundenrtickmeldungen berlcksichtigt
werden. Daraus resultieren z. B. Funktionsanpassungen der Steuerungen und
Sicherheitshinweise in den Informationsprodukten.

Tragen Sie aktiv zur Erhohung der Sicherheit bei, indem Sie fehlende oder
missverstandliche Informationen melden.

Weitere Informationen: "Kontakt zur Redaktion", Seite 66

Vorgesehener Einsatzort

Entsprechend der Norm DIN EN 50370-1 fir die elektromagnetische Vertraglichkeit
(EMV) ist die Steuerung flr den Einsatz in industriellen Umgebungen zugelassen.

Definitionen
Richtlinie Definition
DIN EN Diese Norm behandelt u. a. das Thema Stéraussendung und

50370-1:2006-02 Storfestigkeit von Werkzeugmaschinen.
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Sicherheitshinweise

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation und in der
Dokumentation lhres Maschinenherstellers!

Die nachfolgenden Sicherheitshinweise beziehen sich ausschliellich auf die

Steuerung als Einzelkomponente und nicht auf das spezifische Gesamtprodukt, also
eine Werkzeugmaschine.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Informieren Sie sich vor Nutzung der Maschine inkl. Steuerung mithilfe der
Maschinenherstellerdokumentation Uber die sicherheitsrelevanten Aspekte,
die notwendige Sicherheitsausristung sowie die Anforderungen an das
qualifizierte Personal.

Die folgende Ubersicht enthélt ausschliellich die allgemeingdiltigen
Sicherheitshinweise. Beachten Sie innerhalb der folgenden Kapitel zusatzliche,
teilweise konfigurationsabhangige Sicherheitshinweise.

Um eine groRtmaogliche Sicherheit zu gewahrleisten, werden alle
Sicherheitshinweise an relevanten Stellen innerhalb der Kapitel wiederholt.

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch ungesicherte Anschlussbuchsen, defekte Kabel und unsachgemafen
Gebrauch entstehen immer elektrische Gefahren. Mit dem Einschalten der
Maschine beginnt die Gefahrdung!

> Gerate ausschlieRlich durch autorisiertes Service-Personal anschliefden oder
entfernen lassen

» Maschine ausschliellich mit angeschlossenem Handrad oder gesicherter
Anschlussbuchse einschalten

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen immer mechanische
Gefahren. Elektrische, magnetische oder elektromagnetische Felder sind
besonders flir Personen mit Herzschrittmachern und Implantaten gefahrlich. Mit
dem Einschalten der Maschine beginnt die Gefahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Schadsoftware (Viren, Trojaner, Malware oder Wirmer) kdnnen Datensétze sowie
Software verandern. Manipulierte Datensatze sowie Software konnen zu einem
unvorhergesehen Verhalten der Maschine fihren.

> Wechselspeichermedien vor der Nutzung auf Schadsoftware priifen

> Internen Web-Browser ausschlielilich in der Sandbox starten
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Abweichungen zwischen den tatsachlichen Achspositionen und den von der
Steuerung erwarteten (beim Herunterfahren gespeicherten) Werten kénnen
bei Nichtbeachtung zu unerwlnschten und unvorhersehbaren Bewegungen
der Achsen flhren. Wahrend der Referenzierung weiterer Achsen und allen
nachfolgenden Bewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Achsposition priifen

» Ausschliellich bei Ubereinstimmung der Achspositionen das Uberblendfenster
mit JA bestatigen

» Trotz Bestatigung die Achse nachfolgend vorsichtig verfahren
> Bei Unstimmigkeiten oder Zweifel Maschinenhersteller kontaktieren

HINWEIS
Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Ein Stromausfall wahrend der Bearbeitung kann zum unkontrollierten sog.
Austrudeln oder zum Abbremsen der Achsen flihren. Wenn das Werkzeug vor
dem Stromausfall im Eingriff war, kdnnen zuséatzlich die Achsen nach einem
Neustart der Steuerung nicht referenziert werden. Fir nicht referenzierte Achsen
dbernimmt die Steuerung die zuletzt gespeicherten Achswerte als aktuelle
Position, die von der tatsachlichen Position abweichen kann. Nachfolgende
Verfahrbewegungen stimmen dadurch nicht mit den Bewegungen vor dem
Stromausfall Gberein. Wenn das Werkzeug bei den Verfahrbewegungen noch

im Eingriff ist, kdnnen durch Spannungen Werkzeug- und Werkstlickschaden
entstehen!

» Geringen Vorschub nutzen

> Bei nicht referenzierten Achsen beachten, dass die
Verfahrbereichsliberwachung nicht zur Verfiigung steht

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flhrt keine automatische Kollisionsprifung zwischen Werkzeug
und Werkstlck durch. Bei falscher Vorpositionierung oder ungentigendem
Abstand zwischen den Komponenten besteht wahrend der Referenzierung der
Achsen Kollisionsgefahr!

» Bildschirmhinweise beachten

» Vor dem Referenzieren der Achsen bei Bedarf eine sichere Position anfahren
» Auf mogliche Kollisionen achten

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023



72

Uber das Produkt | Sicherheitshinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung verwendet flr die Korrektur der Werkzeuglange die definierte
Werkzeuglange der Werkzeugtabelle. Falsche Werkzeuglangen bewirken

auch eine fehlerhafte Korrektur der Werkzeuglange. Bei Werkzeugen mit der
Lange 0 und nach einem TOOL CALL 0 fihrt die Steuerung keine Korrektur der
Werkzeuglange und keine Kollisionsprifung durch. Wahrend nachfolgenden
Werkzeugpositionierungen besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeuge immer mit der tatsachlichen Werkzeuglange definieren (nicht nur
Differenzen)

» TOOL CALL 0 ausschliellich zum Leeren der Spindel verwenden

HINWEIS
Achtung, Gefahr erheblicher Sachschiaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit 0 definierte Felder Uiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts priifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

> Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert flr die Spalten
definieren lassen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

An élteren Steuerungen erstellte NC-Programme kénnen an aktuellen
Steuerungen abweichende Achsbewegungen oder Fehlermeldungen bewirken!
Wahrend der Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

» NC-Programm oder Programmabschnitt mithilfe der grafischen Simulation
prifen

» NC-Programm oder Programmabschnitt in der Betriebsart Programmlauf
Einzelsatz vorsichtig testen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Wenn Sie angeschlossene USB-Gerate wahrend einer DatenUbertragung nicht
ordnungsgemal entfernen, kénnen Daten beschadigt oder geldscht werden!

» USB-Schnittstelle nur zum Ubertragen und Sichern verwenden, nicht zum
Bearbeiten und Abarbeiten von NC-Programmen

> USB-Gerate nach der Datenlibertragung mithilfe des Symbols Auswerfen
entfernen
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HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende Prozesse
abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges Ausschalten
der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters kann in jedem
Steuerungszustand zu Datenverlust fiihren!

> Steuerung immer herunterfahren
» Hauptschalter ausschlieBlich nach Bildschirmmeldung betatigen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie im Programmlauf mithilfe der GOTO-Funktion einen NC-Satz wéahlen
und anschliefend das NC-Programm abarbeiten, ignoriert die Steuerung alle
zuvor programmierten NC-Funktionen, z. B. Transformationen. Dadurch besteht
wahrend der nachfolgenden Verfahrbewegungen Kollisionsgefahr!

» GOTO nur beim Programmieren und Testen von NC-Programmen verwenden
» Beim Abarbeiten von NC-Programmen ausschliel3lich Satzvorlauf verwenden
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Software

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Funktionen zum Einrichten der Maschine
sowie zum Programmieren und Abarbeiten von NC-Programmen, die die Steuerung
bei vollem Funktionsumfang bietet.

Der tatsachliche Funktionsumfang hangt u. a. von den freigeschalteten
Software-Optionen ab.
Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 75

Die Tabelle zeigt die in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen NC-Software-
Nummern.

HEIDENHAIN hat das Versionierungsschema ab der NC-Software-Version
16 vereinfacht:

= Der Veroffentlichungszeitraum bestimmt die Versionsnummer.

= Alle Steuerungstypen eines Veroffentlichungszeitraums weisen dieselbe
Versionsnummer auf.

® Die Versionsnummer der Programmierplatze entspricht der Versi-
onsnummer der NC-Software.

NC-Software- Produkt

Nummer

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7 Programmierplatz

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Grundfunktionen der Steuerung.
Der Maschinenhersteller kann die Funktionen der Steuerung an die
Maschine anpassen, erweitern oder einschranken.

Prifen Sie mithilfe des Maschinenhandbuchs, ob der Maschinenhersteller
die Funktionen der Steuerung angepasst hat.

Wenn der Maschinenhersteller die Maschinenkonfiguration nachtraglich
anpassen soll, konnen Kosten fur den Maschinenbetreiber entstehen.

Definition
Abkiirzung Definition
E Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der

Steuerung. In dieser Version ist die Software-Option #9 Erwei-
terte Funktionen Gruppe 2 auf eine 4-Achsinterpolation
beschrankt.
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3.3.1

Software-Optionen

Software-Optionen bestimmen den Funktionsumfang der Steuerung. Die
optionalen Funktionen sind maschinen- oder anwendungsspezifisch. Die Software-
Optionen bieten lhnen die Mdglichkeit, die Steuerung an lhre individuellen Bedarfe
anzupassen.

Sie kdnnen einsehen, welche Software-Optionen an lhrer Maschine freigeschaltet
sind.

Weitere Informationen: "Software-Optionen einsehen", Seite 564

Die TNC7 verfligt Uber verschiedene Software-Optionen, die der Maschinenhersteller
jeweils separat und auch nachtraglich freischalten kann. Die nachfolgende Ubersicht
enthalt ausschliellich Software-Optionen, die fir Sie als Anwender relevant sind.

Die Software-Optionen werden auf der Einsteckplatine SIK (System Identification
Key) gespeichert. Die TNC7 kann mit einer Einsteckplatine SIK1 oder SIK2
ausgestattet sein, abhangig davon unterscheiden sich die Nummern der Software-
Optionen.

0 Im Benutzerhandbuch erkennen Sie durch Klammereinschiibe mit
Optionsnummern, dass eine Funktion nicht im Standardfunktionsumfang
enthalten ist.

Die Klammern enthalten die SIK1- und SIK2-Optionsnummern durch einen
Schragstrich getrennt, z. B. (#18 / #3-03-1).

Uber zusétzliche maschinenherstellerrelevante Software-Optionen
informiert das Technische Handbuch.

Definitionen SIK2

SIK2-Optionsnummern sind nach dem Schema <Klasse>-<Option>-<Version>
aufgebaut:

Klasse Die Funktion gilt fir folgende Bereiche:
® 7:Programmierung, Simulation und Prozessaufbau
® 2: Teilequalitat und Produktivitat

3: Schnittstellen

4: Technologiefunktionen und Qualitatsprifung

5: Prozessstabilitat und -tUberwachung

6: Maschinenkonfiguration

7: Entwickler-Tools

Option Fortlaufende Nummer innerhalb der Klasse

Version Software-Optionen kdnnen neue Versionen erhalten, z. B. wenn der
Funktionsumfang der Software-Option verandert wird.

Einige Software-Optionen konnen Sie mit SIK2 mehrfach bestellen, um mehrere
Auspragungen der gleichen Funktion zu erhalten, z. B. mehrere Regelkreise fir
Achsen freischalten. Im Benutzerhandbuch sind diese Software-Optionsnummern
mit dem Zeichen * gekennzeichnet.

Die Steuerung zeigt im Menupunkt SIK der Anwendung Einstellungen, ob und wie
oft eine Software-Option freigeschaltet ist.

Weitere Informationen: "Menipunkt SIK", Seite 563
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Uber das Produkt | Software

Beachten Sie, dass bestimmte Software-Optionen auch Hardware-
Erweiterungen erfordern.

Weitere Informationen: "Hardware", Seite 83

Software-Option

Control Loop Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)

Definition und Anwendung

Zusitzlicher Regelkreis

Ein Regelkreis ist fir jede Achse oder Spindel notwendig, die die Steuerung auf
einen programmierten Sollwert bewegt.

Die zusatzlichen Regelkreise bendtigen Sie z. B. fir abnehmbare und angetrie-
bene Schwenktische.

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, konnen Sie diese Software-
Option mehrfach bestellen und bis zu 24 Regelkreise freischalten.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Erweiterte Funktionen Gruppe 1

Diese Software-Option ermdglicht auf Maschinen mit Drehachsen, mehrere
Werkstlickseiten in einer Aufspannung zu bearbeiten.

Die Software-Option enthalt z. B. folgende Funktionen:
® Bearbeitungsebene schwenken, z. B. mit PLANE SPATIAL
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

® Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders, z. B. mit
Zyklus 27 ZYLINDER-MANTEL

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
. Programmieren des Drehachsvorschubs in mm/min mit M116

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  3-achsige Kreisinterpolation bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Mit der erweiterten Funktionen Gruppe 1 reduzieren Sie den Aufwand beim
Einrichten und erhohen die Werkstuckgenauigkeit.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Erweiterte Funktionen Gruppe 2

Diese Software-Option ermaglicht bei Maschinen mit Drehachsen, Werkstlicke
5-Achs-simultan zu bearbeiten.

Die Software-Option enthalt z. B. folgende Funktionen:

m TCPM (tool center point management): Linearachsen wahrend der Dreh-
achspositionierung automatisch nachfiihren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

®  NC-Programme mit Vektoren inkl. optionaler 3D-Werkzeugkorrektur
abarbeiten

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Achsen im aktiven Werkzeug-Koordinatensystem T-CS manuell verfahren

m Geradeninterpolation in mehr als vier Achsen (bei einer Exportversion max.
vier Achsen)

Mit der erweiterten Funktionen Gruppe 2 kdnnen Sie z. B. Freiformflachen
herstellen.

76
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Software-Option Definition und Anwendung
HEIDENHAIN DNC HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) Diese Software-Option ermdglicht externen Windows-Applikationen, mithilfe

des TCP/IP-Protokolls auf Daten der Steuerung zuzugreifen.
Maogliche Anwendungsfelder sind z. B.:

m  Anbindung an Ubergeordnete ERP- oder MES-Systeme

= Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

HEIDENHAIN DNC bendtigen Sie in Zusammenhang mit externen Windows-
Applikationen.

Collision Monitoring  Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM

(#40 / #5-03-1) Diese Software-Option ermdglicht dem Maschinenhersteller, Maschinenkom-
ponenten als Kollisionskorper zu definieren. Die Steuerung Uberwacht die
definierten Kollisionskorper bei allen Maschinenbewegungen.

Die Software-Option bietet z. B. folgende Funktionen:

B Automatische Unterbrechung des Programmlaufs bei drohenden
Kollisionen

= Warnungen bei manuellen Achsbewegungen
m  Kollisionstiberwachung im Programmtest

Mit DCM konnen Sie Kollisionen verhindern und damit Zusatzkosten durch
Sachschaden oder Maschinenzustande vermeiden.

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258

CAD Import CAD Import

(#42 / #1-03-1) Diese Software-Option ermdglicht, Positionen und Konturen aus CAD-Dateien
auszuwahlen und in ein NC-Programm zu Gbernehmen.
Mit dem CAD Import reduzieren Sie den Programmieraufwand und beugen

typischen Fehlern vor, z. B. Falscheingabe von Werten. Zusatzlich tragt der
CAD Import zur papierlosen Fertigung bei.

Weitere Informationen: "Konturen und Positionen in NC-Programme tberneh-
men mit CAD Import (#42 / #1-03-1)", Seite 354

Global PGM Settings  Globale Programmeinstellungen GPS

(#44 / #1-06-1) Diese Software-Option ermdglicht wahrend des Programmlaufs (iberlager-
te Koordinatentransformationen sowie Handradbewegungen, ohne das
NC-Programm zu andern.

Mit GPS konnen Sie extern erstellte NC-Programme an die Maschine anpassen
und erhohen die Flexibilitat wahrend des Programmlaufs.

Weitere Informationen: "Globale Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1)",
Seite 299

Adaptive Feed Contr. Adaptive Vorschubregelung AFC

(#45/ #2-31-1) Diese Software-Option ermdglicht eine automatische Vorschubregulierung in
Abhangigkeit von der aktuellen Spindellast. Die Steuerung erhoht den Vorschub
bei sinkender Last und reduziert den Vorschub bei steigender Last.

Mit AFC konnen Sie die Bearbeitungszeit verkdrzen, ohne das NC-Programm
anzupassen und gleichzeitig Maschinenschaden durch Uberlastung verhin-
dern.

Weitere Informationen: 'Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)",
Seite 288
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Software-Option

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Uber das Produkt | Software

Definition und Anwendung

KinematicsOpt

Diese Software-Option ermaoglicht mithilfe von automatischen Antastvorgan-
gen, die aktive Kinematik zu prifen und zu optimieren.

Mit KinematicsOpt kann die Steuerung Positionsfehler bei Drehachsen korri-
gieren und damit die Genauigkeit bei Schwenk- und Simultanbearbeitungen
erhohen. Durch wiederholte Messungen und Korrekturen kann die Steuerung
z. T. temperaturbedingte Abweichungen kompensieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstlcke und
Werkzeuge

Turning
(#50 / #4-03-1)

Frasdrehen

Diese Software-Option bietet ein umfangreiches drehspezifisches Funktionen-
paket fur Frasmaschinen mit Drehtischen.

Die Software-Option bietet z. B. folgende Funktionen:

m Drehspezifische Werkzeuge

m Drehspezifische Zyklen und Konturelemente, z. B. Freistiche
B Automatische Schneidenradiuskompensation

Das Frasdrehen ermoglicht Frasdrehbearbeitungen an nur einer Maschine und
reduziert damit z. B. den Einrichteaufwand deutlich.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Diese Software-Option ermaoglicht mithilfe von automatischen Antastvorgan-
gen, die aktive Kinematik zu prifen und zu optimieren.

Mit KinematicsComp kann die Steuerung Lage- und Komponentenfehler
in Raum korrigieren, also die Fehler von Dreh- und Linearachsen raumlich
kompensieren. Die Korrekturen sind im Vergleich zu KinematicsOpt

(#48 / #2-01-1) noch umfangreicher.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstlcke und
Werkzeuge

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Diese Software-Optionen bieten mit OPC UA eine standardisierte Schnittstelle
zum externen Zugriff auf Daten und Funktionen der Steuerung.

Mogliche Anwendungsfelder sind z. B.:
= Anbindung an Ubergeordnete ERP- oder MES-Systeme
= Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

Jede Software-Option ermaglicht jeweils eine Client-Verbindung. Mehrere
parallele Verbindungen erfordern den Einsatz mehrerer Software-Optionen.

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, kénnen Sie diese Software-
Option mehrfach bestellen und bis zu sechs Verbindungen freischalten.

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)", Seite 582

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 zusitzliche Regelkreise
Weitere Informationen: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Seite 76

8 Additional Axes
(#78 / #6-01-1%)

8 zusitzliche Regelkreise
Weitere Informationen: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Seite 76
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Software-Option

3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1)

Definition und Anwendung

3D-ToolComp nur in Verbindung mit Erweiterte Funktionen Gruppe 2

(#9 / #4-01-1)

Diese Software-Option ermdglicht mithilfe einer Korrekturwerttabelle, Formab-

weichungen bei Kugelfrasern und Werkstlck-Tastsystemen automatisch zu
kompensieren.

Mit 3D-ToolComp konnen Sie z. B. die Werksttckgenauigkeit in Verbindung mit
Freiformflachen erhchen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Erweiterte Werkzeugverwaltung

Diese Software-Option erweitert die Werkzeugverwaltung um die beiden Tabel-
len Bestiickungsliste und T-Einsatzfolge.

Die Tabellen zeigen folgenden Inhalt:

= Die Bestiickungsliste zeigt den Werkzeugbedarf des abzuarbeitenden
NC-Programms oder der Palette
Weitere Informationen: "Bestiickungsliste (#93 / #2-03-1)", Seite 502

B Die T-Einsatzfolge zeigt die Werkzeugreihenfolge des abzuarbeitenden
NC-Programms oder der Palette
Weitere Informationen: "T-Einsatzfolge (#93 / #2-03-1)", Seite 500

Mit der erweiterten Werkzeugverwaltung konnen Sie den Werkzeugbedarf

rechtzeitig erkennen und dadurch Unterbrechungen wahrend des Programm-
laufs verhindern.

Adv.Spindle Interpol.

(#96 / #7-04-1)

Interpolierende Spindel

Diese Software-Option ermdglicht das Interpolationsdrehen, indem die Steue-

rung die Werkzeugspindel mit den Linerachsen koppelt.

Die Software-Option enthalt folgende Zyklen:

B Zyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG fUr einfache Drehbearbeitungen ohne
Konturunterprogramme

B Zyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR zum Schlichten rotationssymmetrischer
Konturen

Mit der interpolierenden Spindel kdnnen Sie auch an Maschinen ohne Drehtisch
eine Drehbearbeitung durchflihren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen

Spindle Synchronism
(#131 / #7-02-1)

Spindelsynchronlauf

Diese Software-Option ermoglicht durch Synchronisierung von zwei oder mehr
Spindeln z. B. die Herstellung von Zahnradern durch Abwalzfrasen.

Die Software-Option enthalt folgende Funktionen:
m  Spindelsynchronlauf fir spezielle Bearbeitungen, z. B. Mehrkantschlagen

B Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR. nur in Verbindung mit Frasdrehen
(#50 / #4-03-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen

Remote Desktop
Manager
(#133 / #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Diese Software-Option ermoglicht, extern angebundene Rechnereinheiten an
der Steuerung anzuzeigen und zu bedienen.

Mit dem Remote Desktop Manager verringern Sie z. B. die Wege zwischen
mehreren Arbeitsplatzen und steigern dadurch die Effizienz.

Weitere Informationen: "Fenster Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Seite 597
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Software-Option

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Uber das Produkt | Software

Definition und Anwendung

Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM Version 2

Diese Software-Option enthalt alle Funktionen der Software-Option Dynami-
sche Kollisionsliberwachung DCM (#40 / #5-03-1).

Zusétzlich bietet diese Software-Option folgenden Funktionsumfang:
= Kollisionstiberwachung von Spannmitteln

Weitere Informationen: "Spannmittel in die Kollisionsiberwachung
einbinden (#140 / #5-03-2)", Seite 268

®  Reduzierten Mindestabstand zwischen Spannmittel und Werkzeug
definieren

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Kompensation von Achskopplungen CTC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. beschleuni-
gungsbedingte Abweichungen am Werkzeug kompensieren und damit die
Genauigkeit und Dynamik erhdhen.

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptive Positionsregelung PAC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. positionsbeding-
te Abweichungen am Werkzeug kompensieren und damit die Genauigkeit und
Dynamik erhchen.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptive Lastregelung LAC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. beladungsbe-
dingte Abweichungen am Werkzeug kompensieren und damit die Genauigkeit
und Dynamik erhohen.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptive Bewegungsregelung MAC

Mit dieser Software-Option kann der Maschinenhersteller z. B. geschwindig-
keitsabhangig Maschineneinstellungen verandern und damit die Dynamik
erhohen.

Active Chatter Contr.
(#145 / #2-30-1)

Aktive Ratterunterdriickung ACC

Diese Software-Option ermdglicht, die Ratterneigung einer Maschine bei der
Schwerzerspanung zu reduzieren.

Mit ACC kann die Steuerung die Oberflachenqualitat des Werkstlcks verbes-
sern, die Werkzeugstandzeit erhohen sowie die Maschinenbelastung reduzie-
ren. Abhangig vom Maschinentyp kdnnen Sie das Zerspanvolumen um mehr
als 25 % erhohen.

Weitere Informationen: "'Aktive Ratterunterdriickung ACC (#145 / #2-30-1)",
Seite 298

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Schwingungsdampfung fiir Maschinen MVC

Dampfung von Maschinenschwingungen zur Verbesserung der Werkstlck-
oberflache durch die Funktionen:

E AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

CAD-Modell Optimierung

Mit dieser Software-Option konnen Sie z. B. fehlerhafte Dateien von Spannmit-
teln und Werkzeugaufnahmen reparieren oder aus der Simulation generierte
STL-Dateien flUr eine andere Bearbeitung positionieren.

Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)", Seite 361
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Software-Option

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Definition und Anwendung

Batch Process Manager BPM

Diese Software-Option ermaoglicht eine einfache Planung und Ausfiihrung
mehrerer Fertigungsauftrage.

Durch Erweiterung oder Kombination der Paletten- und der erweiterten
Werkzeugverwaltung (#93 / #2-03-1) bietet der BPM z. B. folgende
Zusatzinformationen:

= Dauer der Bearbeitung

m Verfligbarkeit notwendiger Werkzeuge

®  Anstehende manuelle Eingriffe

®  Programmtestergebnisse der zugeordneten NC-Programme
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Component Monito-
ring
(#155/ #5-02-1)

Komponenteniiberwachung

Diese Software-Option ermoglicht eine automatische Uberwachung vom
Maschinenhersteller konfigurierter Maschinenkomponenten.

Mit der Komponentenuberwachung hilft die Steuerung durch Warnhinweise
und Fehlermeldungen, Maschinenschaden durch Uberlastung zu verhindern.

Grinding
(#156 / #4-04-1)

Koordinatenschleifen

Diese Software-Option bietet ein umfangreiches Schleifspezifisches Funktio-
nenpaket flr Frasmaschinen.

Die Software-Option bietet z. B. folgende Funktionen:
m Schleifspezifische Werkzeuge inkl. Abrichtwerkzeuge
= Zyklen fir den Pendelhub sowie zum Abrichten

Das Koordinatenschleifen ermaglicht Komplettbearbeitungen an nur einer
Maschine und reduziert damit z. B. den Einrichtaufwand deutlich.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Gear Cutting
(#157 / #4-05-1)

Zahnradherstellung

Diese Software-Option ermdglicht, zylindrische Zahnrader oder Schragverzah-
nungen mit beliebigen Winkeln herzustellen.

Die Software-Option enthalt folgende Zyklen:

® Zyklus 285 ZAHNRAD DEFINIEREN zur Bestimmung der Verzahnungs-
geometrie

® Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN
= Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN

Die Zahnradherstellung erweitert das Funktionsspektrum von Frasmaschinen
mit Rundtischen auch ohne Frasdrehen (#50 / #4-03-1).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen

Turning v2
(#158 / #4-03-2)

Frasdrehen Version 2

Diese Software-Option enthalt alle Funktionen der Software-Option Frasdrehen
(#50 / #4-03-1).

Zusatzlich bietet diese Software-Option folgende erweiterte Drehfunktionen:

= Zyklus 882 DREHEN SIMULTANSCHRUPPEN

® Zyklus 883 DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN

Mit den erweiterten Drehfunktionen konnen Sie nicht nur z. B. hinterschnittene
Werkstlcke fertigen, sondern auch wahrend der Bearbeitung einen groReren
Bereich der Schneidplatte nutzen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
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Software-Option

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Uber das Produkt | Software

Definition und Anwendung

Grafisch unterstiitztes Einrichten

Diese Software-Option ermdglicht es, die Position und die Schieflage eines
Werkstlcks mit nur einer Tastsystemfunktion zu ermitteln. Sie kdnnen komple-
xe Werkstlcke mit z. B. Freiformflachen oder Hinterschnitten antasten, was
mit den anderen Tastsystemfunktionen teilweise nicht moglich ist.

Die Steuerung unterstUtzt Sie zusatzlich, indem sie die Aufspannsituation und
mogliche Antastpunkte im Arbeitsbereich Simulation mithilfe eines 3D-Modells
zeigt.

Opt. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)

Optimierte Konturbearbeitung OCM

Diese Software-Option ermdglicht das Wirbelfrasen beliebiger geschlosse-
ner oder offener Taschen sowie Inseln. Beim Wirbelfrasen wird die komplette
Werkzeugschneide unter konstanten Schnittbedingungen genutzt.

Die Software-Option enthalt folgende Zyklen:
® Zyklus 271 OCM KONTURDATEN
® Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN

B Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE und Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN
SEITE

® Zyklus 277 OCM ANFASEN

®  Zusatzlich bietet die Steuerung OCM FIGUREN fUr haufig bendtigte
Konturen

Mit OCM konnen Sie die Bearbeitungszeit verklrzen und gleichzeitig den
Werkzeugverschleill reduzieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen

Process Monitoring
(#168 / #5-01-1)

Prozessiiberwachung
Referenzbasierte Uberwachung des Bearbeitungsprozesses

Mit dieser Software-Option Uberwacht die Steuerung definierte Bearbeitungs-
abschnitte wahrend des Programmlaufs. Die Steuerung vergleicht Verande-
rungen im Zusammenhang mit der Werkzeugspindel oder dem Werkzeug mit
Werten einer Referenzbearbeitung.

Weitere Informationen: "Prozessiiberwachung (#168 / #5-01-1)", Seite 314

Lizenz- und Nutzungshinweise

Open-Source-Software

Die Steuerungs-Software enthalt Open-Source-Software, deren Nutzung expliziten
Lizenzbedingungen unterliegt. Diese Nutzungsbedingungen gelten vorrangig.

Zu den Lizenzbedingungen gelangen Sie an der Steuerung wie folgt:
@ > Betriebsart Start wahlen

@3

v Vv Vv Yy

Anwendung Einstellungen wahlen

Reiter Betriebssystem wahlen

Uber HeROS doppelt tippen oder klicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster HEROS Licence Viewer.
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3.4

OPC UA

Die Steuerungs-Software enthalt binare Bibliotheken, flr die zusatzlich und vorrangig
die zwischen HEIDENHAIN und Softing Industrial Automation GmbH vereinbarten
Nutzungsbedingungen gelten.

Mithilfe des OPC UA NC Servers (#56-61 / #3-02-1*) sowie des HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) kann das Verhalten der Steuerung beeinflusst werden. Vor der
produktiven Nutzung dieser Schnittstellen missen Systemstests erfolgen, die
das Eintreten von Fehlfunktionen oder Performance-Einbriichen der Steuerung
ausschliel3en. Die Durchflihrung dieser Tests verantwortet der Ersteller des
Software-Produkts, das diese Kommunikationsschnittstellen verwendet.

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 582

Hardware

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt Funktionen zum Einrichten und Bedienen der
Maschine, die primar von der installierten Software abhangen.
Weitere Informationen: "Software", Seite 74

Der tatsachliche Funktionsumfang hangt zusatzlich von Hardware-Erweiterungen
und den freigeschalteten Software-Optionen ab.
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3.4.1 Bildschirm und Tastatureinheit

HEIDENHAIN

(3 (0 ) 0 N ) ) N N OO GO D
[TICE

24" MC 366 mit TE 361 (FS) 19" MC 356 mit TE 350 (FS)

Die TNC7 kann mit verschiedenen Touch-BildschirmgroRen geliefert werden. Es
stehen 24"- oder 19'-Layout-Varianten zur Verfligung.

Sie bedienen die Steuerung mit Touchscreen-Gesten sowie mit den
Bedienelementen der Tastatureinheit.

Weitere Informationen: "Allgemeine Gesten fiir den Touchscreen", Seite 97
Weitere Informationen: "Bedienelemente der Tastatureinheit”, Seite 97
Das Maschinenbedienfeld ist maschinenabhangig.

o @

©° g 0@

) R © 6

MB 350 (FS)
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Bedienung und Reinigung des Bildschirms

Sie kénnen den Touch-Bildschirm auch mit verschmutzten Handen bedienen,
solange die Touch-Sensoren den Hautwiderstand erkennen. Kleine Mengen an
Flissigkeit beeintrachtigen die Funktion des Touch-Bildschirms nicht, bei grof3en
Mengen konnen Fehleingaben entstehen.

Schalten Sie die Steuerung aus, bevor Sie den Bildschirm reinigen. Alternativ konnen
Sie auch den Touchscreen-Reinigungsmodus verwenden.

Weitere Informationen: "Anwendung Einstellungen”, Seite 555

Tragen Sie die Reinigungsmittel nicht direkt auf den Bildschirm auf, sondern
befeuchten Sie damit ein sauberes, fusselfreies Reinigungstuch.

Folgende Reinigungsmittel sind fir den Bildschirm erlaubt:
m Glasreiniger

®  Aufschaumende Bildschirm-Reinigungsmittel

B Milde Spulmittel

Folgende Reinigungsmittel sind fir den Bildschirm verboten:
®  Aggressive Losungsmittel

B Scheuermittel

= Druckluft

®m Dampfstrahler

o m  Touch-Bildschirme reagieren empfindlich auf elektrostatische
Aufladungen des Bedieners. Leiten Sie die statische Ladung ab, indem
Sie metallische, geerdete Gegenstande berlhren oder tragen Sie ESD-
Bekleidung.

B Vermeiden Sie Verschmutzungen am Bildschirm, indem Sie Arbeits-
handschuhe nutzen.

B Mit speziellen Touchscreen-Arbeitshandschuhen konnen Sie den Touch-
Bildschirm bedienen.
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Reinigung der Tastatureinheit
Schalten Sie die Steuerung aus, bevor Sie die Tastatureinheit reinigen.

HINWEIS

Achtung, Gefahr von Sachschaden

Falsche Reinigungsmittel sowie falsches Vorgehen bei der Reinigung kann die
Tastatureinheit oder Teile davon beschadigen.
» Nur erlaubte Reinigungsmittel verwenden

» Reinigungsmittel mithilfe eines sauberen, fusselfreien Reinigungstuchs
auftragen

Folgende Reinigungsmittel sind fUr die Tastatureinheit erlaubt:

B Reinigungsmittel mit anionischen Tensiden

B Reinigungsmittel mit nicht ionischen Tensiden

Folgende Reinigungsmittel sind fUr die Tastatureinheit verboten:
Maschinenreiniger

Aceton

Aggressive Losungsmittel

Scheuermittel

Druckluft

Dampfstrahler

Vermeiden Sie Verschmutzungen an der Tastatureinheit, indem Sie
Arbeitshandschuhe nutzen.

Wenn die Tastatureinheit einen Trackball enthalt, missen Sie ihn nur bei
Funktionsverlust reinigen.

Wenn notig, reinigen Sie einen Trackball wie folgt:

Steuerung ausschalten

Abziehring um 100° gegen den Uhrzeigersinn drehen

Der abnehmbare Abziehring hebt sich beim Drehen aus der Tastatureinheit.
Abziehring entfernen

Kugel entnehmen

Schalenbereich von Sand, Spanen und Staub vorsichtig befreien

vV VvV VvVvyYwyy

Kratzer im Schalenbereich konnen die Funktionalitat verschlechtern
oder verhindern.

> Kleine Menge des Reinigungsmittels auf ein Reinigungstuch auftragen

> Schalenbereich mit dem Tuch vorsichtig auswischen, bis keine Schlieren oder
Flecken erkennbar sind
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Austausch von Tastenkappen

Wenn Sie Ersatz fir die Tastenkappen der Tastatureinheit benctigen, konnen Sie
sich an HEIDENHAIN oder den Maschinenhersteller wenden.

Weitere Informationen: "Tastenkappen flir Tastatureinheiten und
Maschinenbedienfelder’, Seite 691

Die Tastatur muss komplett besttckt sein, ansonsten ist die Schutzart IP54
nicht garantiert.

Sie tauschen Tastenkappen wie folgt:

» Abziehwerkzeug (ID 1325134-01)
Uber die Tastenkappe schieben, bis
die Greifer einrasten

o Wenn Sie die Taste
driicken, konnen Sie das
Abziehwerkzeug leichter
einsetzen.

» Tastenkappe abziehen

» Tastenkappe auf die Dichtung
Cue setzen und festdricken
| &

Die Dichtung darf nicht
beschadigt werden,
ansonsten ist die
Schutzart IP54 nicht
garantiert.

» Sitz und Funktion testen
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Hardware-Erweiterungen

Hardware-Erweiterungen bieten Ihnen die Moglichkeit, die Werkzeugmaschine an
Ihre individuellen Bedarfe anzupassen.

Die TNC7 verfligt Uber verschiedene Hardware-Erweiterungen, die z. B. der
Maschinenhersteller jeweils separat und auch nachtraglich erganzen kann. Die
nachfolgende Ubersicht enthalt ausschlieBlich Erweiterungen, die fir Sie als
Anwender relevant sind.

Beachten Sie, dass bestimmte Hardware-Erweiterungen zusatzlich
Software-Optionen erfordern.

Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 75

Hardware-Erweite- Definition und Anwendung

rung

Elektronische Handra-  Mit dieser Erweiterung kénnen Sie die Achsen manuell exakt positionieren. Die

der kabellosen tragbaren Varianten erhéhen zusatzlich den Bedienkomfort und die
Flexibilitat.

Die Handrader unterscheiden sich z. B. durch folgende Merkmale:
® Tragbar oder im Maschinenbedienfeld eingebaut

= Mit oder ohne Display

B Mit oder ohne Funktionale Sicherheit

Die elektronischen Handrader helfen z. B. beim schnellen Einrichten der
Maschine.

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 521

Werkstlck-Tastsyste-  Mit dieser Erweiterung kann die Steuerung Werksttickpositionen und Schiefla-
me gen automatisch und genau ermitteln.

Die Werkstuck-Tastsysteme unterscheiden sich z. B. durch folgende Merkmale:
= Mit Funk- oder Infrarotiibertragung

= Mit oder ohne Kabel

Die Werkstuck-Tastsysteme helfen z. B. beim schnellen Einrichten der Maschi-
ne sowie bei automatischen Mal¥korrekturen wahrend des Programmlaufs.

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell’,
Seite 385

Werkzeug-Tastsyste-  Mit dieser Erweiterung kann die Steuerung Werkzeuge automatisch und genau
me direkt in der Maschine vermessen.

Die Werkzeug-Tastsysteme unterscheiden sich z. B. durch folgende Merkmale:
B Beruhrungsloses oder taktiles Messen

= Mit Funk- oder Infrarotiibertragung

B Mit oder ohne Kabel

Die Werkzeug-Tastsysteme helfen z. B. beim schnellen Einrichten der Maschi-
ne sowie bei automatischen Mal¥korrekturen und Bruchkontrollen wahrend des
Programmlaufs.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstlcke und
Werkzeuge
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Hardware-Erweite-
rung

Kamerasysteme

Definition und Anwendung

Mit dieser Erweiterung konnen Sie die eingesetzten Werkzeuge prifen.

Mit dem Kamerasystem VT 121 konnen Sie Werkzeugschneiden wahrend des
Programmlaufs visuell prifen, ohne das Werkzeug zu entnehmen.

Die Kamerasysteme helfen, Schaden wahrend des Programmlaufs zu vermei-
den. Damit konnen unnotige Kosten verhindert werden.

Benutzerhandbuch VTC

Alle Funktionen der Software fir das Kamerasystem VT 121
sind im Benutzerhandbuch VTC beschrieben. Wenn Sie dieses
Benutzerhandbuch bendtigen, dann wenden Sie sich an HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Zusatzliche Bediensta-
tionen

Mit diesen Erweiterungen kann die Bedienung der Steuerung durch einen

zusatzlichen Bildschirm erleichtert werden.

Die zusétzlichen Bedienstationen ITC (industrial thin client) unterscheiden sich

durch den vorgesehenen Einsatz:

m Der ITC 755 ist eine kompakte, zusatzliche Bedienstation, die den Haupt-
bildschirm der Steuerung spiegelt und seine Bedienung ermaglicht.

® Der ITC 860 ist ein Zusatzbildschirm, der die Flache des Hauptbildschirms
vergrofRert. Dadurch konnen Sie mehrere Anwendungen parallel betrachten.

Der ITC 860 kann mit einer Tastatureinheit als vollstandige
zusatzliche Bedieneinheit fungieren.

Die zusatzlichen Bedienstationen erhohen den Bedienkomfort z. B. an grol3en
Bearbeitungszentren.

Industrie-PC

Mit dieser Erweiterung koénnen Sie Windows-basierte Anwendungen installieren
und ausfihren.

Mithilfe des Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) konnen Sie die Anwen-
dungen auf dem Steuerungsbildschirm zeigen.

Weitere Informationen: "Fenster Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Seite 597

Der Industrie-PC bietet eine sichere und performante Alternative zu externen
PCs.

Override Controller
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Mit dieser Erweiterung koénnen Sie Haltepunkte definieren, an denen die Steue-
rung wahrend des Programmlaufs stoppt, z. B. vor einer Schwenkfunkti-

on. Mithilfe des Override Controllers konnen Sie sowohl den Vorschub- oder
Eilgangwert verandern als auch das NC-Programm starten oder fortsetzen.

Weitere Informationen: "Override Controller”, Seite 535
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Bereiche der Steuerungsoberflache
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Steuerungsoberflache in der Anwendung Handbetrieb

Die Steuerungsoberflache zeigt folgende Bereiche:

17 TNC-Leiste
®m Zurlick

Mit dieser Funktion navigieren Sie im Verlauf der Anwendungen seit dem
Startvorgang der Steuerung zurtck.

® Betriebsarten
Weitere Informationen: 'Ubersicht der Betriebsarten’, Seite 91
= Statusubersicht

Weitere Informationen: "Statusibersicht der TNC-Leiste", Seite 129
= Taschenrechner

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Bildschirmtastatur

Weitere Informationen: "Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste”,
Seite 366

B Einstellungen

In den Einstellungen konnen Sie die Steuerungsoberflache wie folgt
anpassen:

= Linkshandermodus

Die Steuerung tauscht die Positionen der TNC-Leiste und der Maschi-
nenherstellerleiste.

= Dunkelmodus

Mit dem Maschinenparameter darkModeEnable (Nr. 1355071) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Funktion Dunkelmodus zur Auswahl
steht.

u SchriftgroBe
= Datum und Uhrzeit
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3.6

Informationsleiste

Aktive Betriebsart
Benachrichtigungsmenu

Weitere Informationen: "Benachrichtigungsment der Informationsleiste",
Seite 370

Symbol Hilfe fir die kontextsensitive Hilfe

Weitere Informationen: "Kontextsensitive Hilfe", Seite 65
Symbole

Anwendungsleiste

Reiter der gedffneten Anwendungen

Die maximale Anzahl gleichzeitig gedffneter Anwendungen ist auf zehn
Reiter begrenzt. Wenn Sie versuchen, einen elften Reiter zu 6ffnen, zeigt die
Steuerung einen Hinweis.

Auswahlmenu fUr Arbeitsbereiche

Mit dem Auswahlment definieren Sie, welche Arbeitsbereiche in der aktiven
Anwendung geodffnet sind.

Arbeitsbereiche

Weitere Informationen: "Arbeitsbereiche’, Seite 93
Maschinenherstellerleiste

Der Maschinenhersteller konfiguriert die Maschinenherstellerleiste.
Funktionsleiste

Auswahlmenu fur Schaltflachen

In dem Auswahlmend definieren Sie, welche Schaltflachen die Steuerung in
der Funktionsleiste zeigt.

Schaltflache
Mit den Schaltflachen aktivieren Sie einzelne Funktionen der Steuerung.

Ubersicht der Betriebsarten

Die Steuerung bietet folgende Betriebsarten:

Symbol Betriebsarten Weitere Informationen

@

Die Betriebsart Start enthalt folgende Anwendungen:
B Anwendung Startmenii

Die Steuerung befindet sich beim Startvorgang in
der Anwendung Startmenii.

= Anwendung Einstellungen Seite 555
= Anwendung Hilfe Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen
= Anwendungen fir Maschinenparameter Seite 612
& In der Betriebsart Dateien zeigt die Steuerung Siehe Benutzerhandbuch
Laufwerke, Ordner und Dateien. Sie konnen z. B. Programmieren und Testen

Ordner oder Dateien erstellen oder |[dschen sowie
Laufwerke anbinden.

In der Betriebsart Tabellen konnen Sie verschiedene  Seite 450
Tabellen der Steuerung 6ffnen und ggf. editieren.

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023 91



92

Uber das Produkt | Ubersicht der Betriebsarten

Betriebsarten

In der Betriebsart Programmieren haben Sie
folgende Moglichkeiten:

®  NC-Programme erstellen, editieren und simulieren
m  Konturen erstellen und editieren

® Palettentabellen erstellen und editieren

Weitere Informationen

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Die Betriebsart Manuell enthalt folgende
Anwendungen:

= Anwendung Handbetrieb

®  Anwendung MDI

B Anwendung Einrichten

= Anwendung Referenz anfahren

= Anwendung Freifahren

Sie kdnnen das Werkzeug freifahren, z. B. nach
einem Stromausfall.

Seite 164
Seite 375
Seite 385
Seite 159
Seite 445

Mithilfe der Betriebsart Programmlauf ferti-

gen Sie Werkstlicke, indem die Steuerung z. B.
NC-Programme wahlweise fortlaufend oder satzwei-
se abarbeitet.

Palettentabellen arbeiten Sie ebenfalls in dieser
Betriebsart ab.

Seite 422

Wenn der Maschinenhersteller einen Embedded
Workspace definiert hat, konnen Sie mit dieser
Betriebsart den Vollbildmodus 6ffnen. Den Namen
der Betriebsart definiert der Maschinenhersteller.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Seite 543

In der Betriebsart Maschine kann der Maschinenher-
steller eigene Funktionen definieren, z. B. Diagnose-
funktionen der Spindel und Achsen oder Applikatio-
nen.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
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3.7 Arbeitsbereiche

3.71 Bedienelemente innerhalb der Arbeitsbereiche
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Die Steuerung in der Anwendung MDI mit drei getffneten Arbeitsbereichen

Die Steuerung zeigt folgende Bedienelemente:

1 Greifer
Mit dem Greifer in der Titelleiste konnen Sie die Position der Arbeitsbereiche
andern. Sie konnen auch zwei Arbeitsbereiche untereinander anordnen.

2 Titelleiste

In der Titelleiste zeigt die Steuerung den Titel des Arbeitsbereichs und je nach
Arbeitsbereich verschiedene Symbole oder Einstellungen.

3 Auswahlmenu fur Arbeitsbereiche

Sie 6ffnen die einzelnen Arbeitsbereiche Uber das Auswahlmendi fiir Arbeitsbe-
reiche in der Anwendungsleiste. Die verfligbaren Arbeitsbereiche sind von der
aktiven Anwendung abhangig.

4 Trenner

Mit dem Trenner zwischen zwei Arbeitsbereichen konnen Sie die Skalierung
der Arbeitsbereiche verandern.

5 Aktionsleiste

In der Aktionsleiste zeigt die Steuerung Auswahlmaoglichkeiten fir den aktuel-
len Dialog, z. B. NC-Funktion.
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Symbole innerhalb der Arbeitsbereiche

Uber das Produkt | Arbeitsbereiche

Wenn mehr als ein Arbeitsbereich gedffnet ist, enthalt die Titelleiste folgende

Symbole:

Symbol Funktion

O Arbeitsbereich maximieren
& Arbeitsbereich verkleinern
X Arbeitsbereich schlieRen

Wenn Sie einen Arbeitsbereich maximieren, zeigt die Steuerung den Arbeitsbereich
Uber die gesamte GrolRe der Anwendung. Wenn Sie den Arbeitsbereich wieder
verkleinern, befinden sich alle anderen Arbeitsbereiche wieder an der vorherigen

Position.

Ubersicht der Arbeitsbereiche
Die Steuerung bietet folgende Arbeitsbereiche:

Arbeitsbereich

Antastfunktion

Im Arbeitsbereich Antastfunktion konnen Sie Bezugspunkte am
Werkstlck setzen, Werksttck-Schieflagen sowie Rotationen ermitteln
und kompensieren. Sie konnen das Tastsystem kalibrieren, Werkzeu-
ge vermessen oder Spannmittel einrichten.

Weitere Informationen
Seite 385

Auftragsliste

Im Arbeitsbereich Auftragsliste konnen Sie Palettentabellen editieren
und abarbeiten.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Datei offnen

Im Arbeitsbereich Datei offnen konnen Sie z. B. Dateien wahlen oder
erstellen.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Dateien

In der Dateiverwaltung zeigt die Steuerung Laufwerke, Ordner und
Dateien. Sie konnen z. B. Ordner oder Dateien erstellen oder |[0schen
sowie Laufwerke anbinden.

Der Arbeitsbereich Dateien ist Teil der Betriebsart Dateien.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Details

Im Arbeitsbereich Details zeigt die Steuerung Informationen zum
gewahlten Maschinenparameter oder zur letzten Anderung.

Seite 617

Dokument

Im Arbeitsbereich Dokument kdnnen Sie Dateien zur Ansicht 6ffnen,
z. B. eine technische Zeichnung.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Einstellungen

Im Arbeitsbereich Einstellungen konnen Sie verschiedene Einstellun-
gen der Steuerung sehen und ggf. andern, z. B. die Verfahrgrenzen
einrichten.

Der Arbeitsbereich Einstellungen ist Teil der Anwendung Einstellun-
gen.

Seite 555
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Arbeitsbereich

Formular fir Tabellen

Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung alle Inhalte einer
gewahlten Tabellenzeile. Abhangig von der Tabelle konnen Sie die
Werte im Formular bearbeiten.

Weitere Informationen

Seite 461

Formular fir Paletten

Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung die Inhalte der Palet-
tentabelle fUr die gewahlte Zeile.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Freifahren

Im Arbeitsbereich Freifahren kdnnen Sie nach einem Stromausfall
das Werkzeug freifahren.

Seite 445

GPS (#44 / #1-06-1)

Im Arbeitsbereich GPS kdnnen Sie ausgewahlte Transformationen
und Einstellungen definieren, ohne das NC-Programm zu andern.

Seite 299

Hauptmenii

Im Arbeitsbereich Hauptmenii zeigt die Steuerung ausgewahlte
Steuerungs- und HEROS-Funktionen.

Seite 107

Hilfe

Im Arbeitsbereich Hilfe zeigt die Steuerung ein Hilfsbild flr das
aktuelle Syntaxelement einer NC-Funktion oder die integrierte
Produkthilfe TNCguide.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Konturgrafik

Im Arbeitsbereich Konturgrafik konnen Sie mit Linien und Kreis-
bogen eine 2D-Skizze zeichnen und daraus eine Kontur im Klartext
generieren. AulRerdem kdnnen Sie Programmteile mit Konturen aus
einem NC-Programm in den Arbeitsbereich Konturgrafik importieren
und grafisch editieren.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Liste Seite 614
Im Arbeitsbereich Liste zeigt die Steuerung die Struktur der Maschi-
nenparameter, die Sie ggf. editieren konnen.

Positionen Seite 123

Im Arbeitsbereich Positionen zeigt die Steuerung Informationen
uber den Zustand verschiedener Funktionen der Steuerung sowie die
aktuellen Achspositionen.

Programm
Im Arbeitsbereich Programm zeigt die Steuerung das NC-Programm.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Prozessiiberwachung (#168 / #5-01-1)

Im Arbeitsbereich Prozessiiberwachung visualisiert die Steuerung
den Bearbeitungsprozess wahrend des Programmlaufs. Sie kdnnen
passend zum Uberwachungsabschnitt bis zu vier Uberwachungsauf-
gaben parallel aktivieren. Wenn nétig konnen Sie Uberwachungsauf-
gaben parametrieren, austauschen oder entfernen.

Seite 319

Referenzieren

Im Arbeitsbereich Referenzieren zeigt die Steuerung bei Maschinen
mit inkrementalen Langen- und Winkelmessgeraten, welche Achsen
die Steuerung referenzieren muss.

Seite 159
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Arbeitsbereich

Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)

Wenn der Maschinenhersteller einen Embedded Workspace definiert
hat, konnen Sie den Bildschirm eines externen Rechners auf der
Steuerung zeigen und bedienen.

Der Maschinenhersteller kann den Namen des Arbeitsbereichs
andern. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Uber das Produkt | Arbeitsbereiche

Weitere Informationen

Seite 543

Schnellauswahl

In den Arbeitsbereichen Schnellauswahl neue Tabelle und Schnell-
auswahl neue Datei konnen Sie abhangig von der aktiven Betriebs-
art Dateien erstellen oder bestehende Dateien offnen.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Simulation

Im Arbeitsbereich Simulation zeigt die Steuerung abhangig von der
Betriebsart die simulierten oder die aktuellen Verfahrbewegungen der
Maschine.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Simulationsstatus

Im Arbeitsbereich Simulationsstatus zeigt die Steuerung Daten
basierend auf der Simulation des NC-Programmes.

Seite 149

Start/Login

Im Arbeitsbereich Start/Login zeigt die Steuerung die Schritte beim
Startvorgang.

Seite 110

Status

Im Arbeitsbereich Status zeigt die Steuerung den Zustand oder die
Werte einzelner Funktionen.

Seite 131

Tabelle

Im Arbeitsbereich Tabelle zeigt die Steuerung den Inhalt einer Tabel-
le. Bei einigen Tabellen zeigt die Steuerung links eine Spalte mit
Filtern und einer Suchfunktion.

Seite 455

Tabelle fiir Maschinenparameter

Im Arbeitsbereich Tabelle zeigt die Steuerung die Maschinenparame-
ter, die Sie ggf. editieren kdnnen.

Seite 614

Tastatur

Im Arbeitsbereich Tastatur konnen Sie NC-Funktionen, Buchstaben
und Zahlen eingeben sowie navigieren.

Seite 366

Ubersicht

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Ubersicht Informationen tiber
den Zustand einzelner Sicherheitsfunktionen der Funktionalen Sicher-
heit FS.

Seite 551
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3.8 Bedienelemente

3.8.1  Allgemeine Gesten fiir den Touchscreen

Der Bildschirm der Steuerung ist Multi-Touch-fahig. Die Steuerung erkennt
unterschiedliche Gesten, auch mit mehreren Fingern gleichzeitig.

Sie kdnnen folgende Gesten verwenden:

Symbol Geste Bedeutung
Tippen Eine kurze Beruhrung des Bildschirms
Doppelt tippen Zweimalige kurze Bertihrung des
Bildschirms
Halten Langere Berlihrung des Bildschirms

Wenn Sie permanent halten,
bricht die Steuerung nach ca.
10 Sekunden automatisch
ab. Es ist somit keine
Dauerbetatigung maoglich.

Wischen FlieRende Bewegung Uber den Bildschirm

Ziehen Bewegung Uber den Bildschirm, bei dem
der Startpunkt eindeutig definiert ist

Ziehen mit zwei Fingern Parallele Bewegung von zwei Fingern
uber den Bildschirm, bei dem der Start-
punkt eindeutig definiert ist

Aufziehen Auseinanderbewegen von zwei Fingern

Zuziehen Zusammenbewegen von zwei Fingern

3.8.2 Bedienelemente der Tastatureinheit

Anwendung
Die TNC7 bedienen Sie primar mithilfe des Touchscreens, z. B. durch Gesten.
Weitere Informationen: "Allgemeine Gesten fiir den Touchscreen®, Seite 97

Zusatzlich bietet die Tastatureinheit der Steuerung u. a. Tasten, die alternative
Bedienfolgen ermdglichen.
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Funktionsbeschreibung

Uber das Produkt | Bedienelemente

Die folgenden Tabellen enthalten die Bedienelemente der Tastatureinheit.

Seite 366

o Wenn Abweichungen zur Bildschirmtastatur bestehen, enthalt die Tabelle
zusatzlich die entsprechenden Tasten der Bildschirmtastatur.

Weitere Informationen: "Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste”,

Bereich Alphatastatur

Taste

(alle][e]

Bedeutung

Texte eingeben, z. B. Dateinamen

o

Q

Bei gedffnetem NC-Programm in der Betriebsart Program-
mieren Q-Parameterformel eingeben oder in der Betriebsart
Manuell das Fenster Q-Parameterliste offnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren

und Testen

Wenn Sie die Taste Q mehrmals wahlen, wechseln Sie
zwischen Q, QL und QR.

ESC

Fenster und Kontextmenis schliel3en

Néachstes Element wahlen, z. B. Eingabefeld, Schaltflache,

Auswahlmaoglichkeit

Vorheriges Element wahlen

Bildschirmaufnahme erstellen

Die DIADUR-Tasten bieten folgende Funktionen:

Linke DIADUR-Taste
HEROS-Menii 6ffnen
Rechte DIADUR-Taste

Verbindung des Remote Desktop Manager im definierten
Desktop 6ffnen

Weitere Informationen: "Verbindungseinstellungen”,

Im Klartext-Editor oder Texteditor Kontextmenu offnen
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Bereich Bedienhilfen

Taste

PGM
MGT

Bedeutung
Arbeitsbereich Datei offnen in den Betriebsarten Program-
mieren und Programmlauf 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Aktuell keine Funktion

5| e

Benachrichtigungsmeni 6ffnen und schlielien

Weitere Informationen: "Benachrichtigungsment der Infor-
mationsleiste”, Seite 370

CALC

Taschenrechner 6ffnen und schlieRen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Anwendung Einstellungen 6ffnen

Weitere Informationen: "Anwendung Einstellungen®,
Seite 555

HELP

H

Hilfe o6ffnen

Weitere Informationen: "Benutzerhandbuch als integrierte
Produkthilfe TNCguide', Seite 62
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Bereich Betriebsarten

Uber das Produkt | Bedienelemente

Bei der TNC7 sind die Betriebsarten der Steuerung anders aufgeteilt als
bei der TNC 640. Aus Griinden der Kompatibilitat und zur Erleichterung der
Bedienung bleiben die Tasten auf der Tastatureinheit die selben. Beachten
Sie, dass bestimmte Tasten keinen Betriebsartenwechsel mehr auslosen,
sondern z. B. einen Schalter aktivieren.

Taste

Bedeutung

Anwendung Handbetrieb in der Betriebsart Manuell 6ffnen

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb",
Seite 164

ol

Elektronisches Handrad in der Betriebsart Manuell aktivieren
und deaktivieren

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad",
Seite 521

4]

Reiter Werkzeugverwaltung in der Betriebsart Tabellen
offnen

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208

e

Anwendung MDI in der Betriebsart Manuell 6ffnen
Weitere Informationen: "Anwendung MDI", Seite 375

|

Betriebsart Programmlauf im Modus Einzelsatz 6ffnen

Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf’,
Seite 422

Y

Betriebsart Programmlauf 6ffnen

Weitere Informationen: "Betriebsart Programmiauf’,
Seite 422

]

Betriebsart Programmieren 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Y|

Bei geoffnetem NC-Programm Arbeitsbereich Simulation in
der Betriebsart Programmieren 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
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Bereich NC-Dialog

Die folgenden Funktionen gelten fiir die Betriebsart Programmieren und
die Anwendung MDI.

—
]
(7]
—*
1]

>
n
n
=)

O
m)
T

Bedeutung

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Bahnfunktio-
nen 6ffnen, um eine An- oder Wegfahrfunktion zu wahlen

)
~

Arbeitsbereich Kontur 6ffnen, um z. B. eine Fraskontur zu
zeichnen

Nur in der Betriebsart Programmieren

[}
I
s

Fase programmieren

Gerade programmieren

| [

Kreisbahn mit Radiusangabe programmieren

Bl
4
o

Rundung programmieren

%

Kreisbahn mit tangentialem Ubergang zum vorhergehenden
Konturelement programmieren

Kreismittelpunkt oder Pol programmieren

Kreisbahn mit Bezug zum Kreismittelpunkt programmieren

TOUCH

= e 8
g +

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Einrichten
offnen, um einen Tastsystemzyklus zu wahlen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fir
Werkstlcke und Werkzeuge

CYCL

H
m
bl

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Bearbei-
tungszyklen 6ffnen, um einen Zyklus zu wahlen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen

CYCL
CALL

&|

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Zyklus-Aufruf
offnen, um einen Bearbeitungszyklus aufzurufen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen

SET

Sprungmarke programmieren

LBL
CALL

Unterprogrammaufruf oder Programmteilwiederholung
programmieren

STOP

Programmbhalt programmieren

TOOL
DEF

Werkzeug im NC-Programm vorauswahlen

TOOL
CALL

Werkzeugdaten im NC-Programm aufrufen

SPEC
FCT

=
@
=

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Sonderfunk-
tionen offnen, um z. B. nachtraglich ein Rohteil zu program-
mieren
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Taste

PGM
CALL

Uber das Produkt | Bedienelemente

Bedeutung

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Selektion
offnen, um z. B. ein externes NC-Programm aufzurufen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich Achs- und Werteingaben

<]

Bedeutung

Achsen in der Betriebsart Manuell wahlen oder in der
Betriebsart Programmieren eingeben

Ziffern eingeben, z. B. Koordinatenwerte

Dezimaltrennzeichen wahrend einer Eingabe einflgen

Vorzeichen eines Eingabewerts umkehren

Werte wahrend einer Eingabe |6schen

—
CAR @A =E:
(]

Positionsanzeige der StatusUbersicht 6ffnen, um Achswerte
zu kopieren

Weitere Informationen: "Statuslbersicht der TNC-Leiste",
Seite 129

In der Betriebsart Programmieren und der Anwendung MDI
eine Gerade L mit den Istpositionen aller Achsen program-
mieren

N

In der Betriebsart Programmieren innerhalb des Fensters
NC-Funktion einfiigen den Ordner FN 6ffnen

m

Eingaben zuriicksetzen oder Benachrichtigungen l6schen

DEL
m]

NC-Satz Ioschen oder wahrend der Programmierung Dialog
abbrechen

25

Optionale Syntaxelemente wahrend der Programmierung
Ubergehen oder entfernen

Eingaben bestatigen und Dialoge fortsetzen

Eingabe beenden, z. B. NC-Satz abschliel}en

Zwischen polarer und kartesischer Koordinateneingabe
wechseln

e

Zwischen inkrementaler und absoluter Koordinateneingabe
wechseln
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Bereich Navigation

Taste

Bedeutung

Cursor positionieren

GOTO
o

B Cursor mithilfe der Satznummer eines NC-Satzes posi-
tionieren

= Wahrend des Editierens Auswahlmenu 6ffnen

HOME

Zur ersten Zeile eines NC-Programms oder zur ersten Spalte
einer Tabelle navigieren

END

Zur letzten Zeile eines NC-Programms oder zur letzten Spalte
einer Tabelle navigieren

PG UP

In einem NC-Programm oder einer Tabelle seitenweise nach
oben navigieren

PG DN

In einem NC-Programm oder einer Tabelle seitenweise nach
unten navigieren

I BB

Aktive Anwendung markieren, um zwischen den Anwendun-
gen zu navigieren

Zwischen den Bereichen einer Anwendung navigieren

Potentiometer

Potentio- Funktion

meter
1% Vorschub erhohen und reduzieren

Mi@i V150 Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
W und Testen
100 Spindeldrehzahl erhohen und reduzieren

50(@%{ V150 Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren

O s« und Testen
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3.8.3  Tastaturkiirzel der Steuerung

Mit einer Tastatureinheit oder einer USB-Tastatur konnen Sie Tastaturkurzel
auf der Steuerung nutzen. Im Benutzerhandbuch werden fur Tastaturkdrzel die
Beschriftungen der Tasten verwendet. Tasten ohne Beschriftung werden wie folgt

bezeichnet:

Taste Bezeichnung
o | SHIFT
) SPACE
RETURN
= TAB

uP

DOWN
RIGHT

B LEFT
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3.84

Symbole der Steuerungsoberflache

Ubersicht betriebsarteniibergreifender Symbole
Diese Ubersicht enthalt Symbole, die aus allen Betriebsarten heraus erreicht oder in
mehreren Betriebsarten verwendet werden.

Spezifische Symbole fir einzelne Arbeitsbereiche werden bei den zugehdrigen
Inhalten beschrieben.

Symbol oder
Tastenkombina-
tion

Bedeutung

Zuriick

Betriebsart Start wahlen

Betriebsart Dateien wahlen

Betriebsart Tabellen wahlen

Betriebsart Programmieren wahlen

Betriebsart Manuell wahlen

Betriebsart Programmlauf wahlen

Betriebsart Maschine wahlen

Taschenrechner offnen oder schlielen

Bildschirmtastatur offnen oder schlielfen

AuswahlmenU Einstellungen 6ffnen oder schlieen

v H|le BV eefoe g

Offnen oder schlieBen

= Weil}: TNC-Leiste oder Maschinenherstellerleiste
ausklappen

B Grin: TNC-Leiste oder Maschinenherstellerleiste zuklappen
B Grau: Benachrichtigung bestatigen

Hinzufiigen

Offnen

SchlieBen

Maximieren

h O X &+

Verkleinern

Verschieben
Position von Arbeitsbereichen oder Fenstern andern
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Tastenkombina-
tion

Uber das Produkt | Bedienelemente

Bedeutung

Skalieren
Grolke von Fenstern andern

Dateifunktionen verfligbar

®  Schwarz: Favorit hinzufiigen
m Gelb: Favorit entfernen

¢
O

Speichern

CTRL +S

Ep Speichern unter

Q Suchen

CTRL + F

% Ausschneiden

CTRL + X

rD Kopieren

CTRL + C

If] Einfligen

CTRL +V

I() Riickgangig

CTRL + Z

(N Wiederherstellen

CTRL +Y

=V Auswahlmen( 6ffnen oder schliellen
Die Steuerung gruppiert die Symbole der Titelleiste
abhangig von der Grolie eines Arbeitsbereichs in
einem Auswahlmend.

=aAa

AuswahlmenU Arbeitsbereiche 6ffnen oder schlieRen

=

106

Benachrichtigungmenii einblenden
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3.8.5 Arbeitsbereich Hauptmenii

Anwendung

Im Arbeitsbereich Hauptmenii zeigt die Steuerung ausgewahlte Steuerungs- und
HEROS-Funktionen.

Funktionsbeschreibung
Die Titelleiste des Arbeitsbereichs Hauptmenii enthalt folgende Funktionen:
= Auswahlmenu Aktive Konfiguration

Mithilfe des Auswahlmenis kdnnen Sie eine Konfiguration der Steuerungs-
oberflache aktivieren.

Weitere Informationen: "Konfigurationen der Steuerungsoberflache', Seite 617
= Volltextsuche
Mithilfe der Volltextsuche konnen Sie nach Funktionen im Arbeitsbereich suchen.
Weitere Informationen: "Favoriten hinzufigen und entfernen", Seite 108
Der Arbeitsbereich Hauptmenii enthalt folgende Bereiche:
= Steuerung
In diesem Bereich konnen Sie Betriebsarten oder Anwendungen 6ffnen.
Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten’, Seite 91
Weitere Informationen: "Ubersicht der Arbeitsbereiche’, Seite 94
= Tools
In diesem Bereich kdnnen Sie einige Tools des Betriebssystems HEROS 6ffnen.

Weitere Informationen: "Betriebssystem HEROS", Seite 649
m Hilfe

In diesem Bereich konnen Sie Trainingsvideos oder den TNCguide 6ffnen.

Weitere Informationen: "Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe
TNCguide", Seite 62

= Favoriten
In diesem Bereich finden Sie Ihre gewahlten Favoriten.
Weitere Informationen: "Favoriten hinzufiigen und entfernen’, Seite 108

£ Hauptmeni A, Standardkonfiguration ¥ Suche Q o x
Programmieren 2 Hilfe 2
If:‘ Dateien ﬁ
> b4
Programmieren Lot Dot Training
Einrichten >
Tools z
& @ (B
7
5 47 =
‘Spannitel Webbrowser Archivmanager
kombinieren
Einrichten Werkzeugverwall
Programmlauf
-
Programmiauf

Arbeitsbereich Hauptmenii

Der Arbeitsbereich Hauptmenii ist in der Anwendung Startmenii verfligbar.
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Bereich ein- oder ausblenden

Sie blenden einen Bereich im Arbeitsbereich Hauptmentii wie folgt ein:

An beliebiger Position innerhalb des Arbeitsbereichs halten oder rechtsklicken
> Die Steuerung blendet in jedem Bereich ein Plus- oder Minussymbol ein.

> Plussymbol wahlen

> Die Steuerung blendet den Bereich ein.

v

0 Mit dem Minussymbol blenden Sie den Bereich aus.

Favoriten hinzufiigen und entfernen
Favoriten hinzufiigen

Sie fligen Favoriten im Arbeitsbereich Hauptmentii wie folgt hinzu:
> Funktion in der Volltextsuche suchen
» Symbol der Funktion halten oder rechtsklicken
> Die Steuerung zeigt das Symbol fiir Favoriten hinzufiigen.
ﬁ » Favorit hinzufiigen wahlen
> Die Steuerung fugt die Funktion im Bereich Favoriten hinzu.

Favoriten entfernen

Sie entfernen Favoriten im Arbeitsbereich Hauptmenii wie folgt:
» Symbol einer Funktion halten oder rechtsklicken

> Die Steuerung zeigt das Symbol fir Favoriten entfernen.
{:?_ > Favorit entfernen wahlen

> Die Steuerung entfernt die Funktion aus dem Bereich
Favoriten.
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Erste Schritte | Kapiteliibersicht

4.1 Kapiteliibersicht

Dieses Kapitel zeigt mithilfe eines Beispielwerkstlicks die Bedienung der Steuerung
von der ausgeschalteten Maschine bis hin zum fertigen Werkstick.

Dieses Kapitel umfasst folgende Themen:
= Maschine einschalten

B Werkzeuge einrichten

m  Werkstlck einrichten

®m  Werkstlick bearbeiten

B Maschine ausschalten

4.2 Maschine und Steuerung einschalten

: StartlLogin o x

HEIDENHAIN

TINC

Hochfahren
Stromunterbrechung
PLC-Programm wird dbersetzt
Selbsttest der Sicherheit

Steuerung wird initialisiert

SO I O I O O I O IS

Achsen werden gepriift

Arbeitsbereich Start/Login

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen immer mechanische
Gefahren. Elektrische, magnetische oder elektromagnetische Felder sind
besonders fir Personen mit Herzschrittmachern und Implantaten gefahrlich. Mit
dem Einschalten der Maschine beginnt die Gefahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

» Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der Referenzpunkte sind
maschinenabhangige Funktionen.
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4.3

4.3.1

Sie schalten die Maschine wie folgt ein:

>
>

>

®

Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine einschalten

Die Steuerung befindet sich im Startvorgang und zeigt im Arbeitsbereich Start/
Login den Fortschritt.

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Start/Login den Dialog
Stromunterbrechung.

& » OKwahlen

Die Steuerung ubersetzt das PLC-Programm.
Steuerspannung einschalten

Die Steuerung prtift die Funktion der Not-Halt-Schaltung.

Wenn die Maschine Uber absolute Langen- und
Winkelmessgerate verfligt, ist die Steuerung betriebsbereit.
> Wenn die Maschine uber inkrementale Langen- und
Winkelmessgerate verflgt, 6ffnet die Steuerung die
Anwendung Referenz anfahren.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren’,
Seite 159

VvV VvV VvV

@ > Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung fahrt alle benétigten Referenzpunkte an.

> Die Steuerung ist betriebsbereit und befindet sich in der
Anwendung Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb",
Seite 164

Detaillierte Informationen

Einschalten und Ausschalten

Wegmessgerate

Weitere Informationen: "Wegmessgerate und Referenzmarken", Seite 173
Achsen referenzieren

Werkzeug einrichten

Betriebsart Tabellen wahlen
Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Tabellen ein.

Sie wahlen die Betriebsart Tabellen wie folgt:
E > Betriebsart Tabellen wahlen

> Die Steuerung zeigt die Betriebsart Tabellen.

Detaillierte Informationen

Betriebsart Tabellen
Weitere Informationen: 'Betriebsart Tabellen", Seite 450
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Erste Schritte | Werkzeug einrichten

4.3.2  Steuerungsoberflache einrichten

i Formular ANV [Z Favoriten Y Ale {8 O x
Geometrische Basisdaten Standzeit
T L(mm) Werkzeug-Linge? 120.0000 Tg AT
T R (mm)  Werkzeug-Radius? 6.0000 YD) LAST_USE 15:01:16 04.07.2023
T R2 (mm) Werkzeug-Radius 2? 0.0000 @ TIME1 (min) o]
Korrekturdaten @ TIME2 (min) g
(@ CUR_TIME (min) 0.00
T DR2(mm) 0.0000
@ OVRTIME (min) 0
T DL(mm) 0.0000
T TL L
T DR (mm) 0.0000
ES DR2TABLE Werkzeugvermessung
Tool Icon 5 T LOFFS (mm) 0.0000
T R-OFFS (mm) 0.0000
T. LTOL (mm) 0.0000
T RTOL (mm) 0.0000
T ReTOL (mm) 0.0000
T. LBREAK (mm) 0.0000
Geometrische Zusatzdaten ‘T RBREAK (mm) 0.0000
o KINEMATIC Mill_PG15.5t T DIRECT - +
To TSHAPE Technologische Zusatzdaten
T LIFTOFF N Vi
RCUTS (mm) 0.0000
% R_TIP (mm) 0.0000
ACC N Y
LCUTS (mm) 30.0000
AFC
ANGLE () 600
= AFC-LOAD (%)
H LU (mm) 40.0000
Werkzeug-Lange? Min; -99999.9999 Max: +99999.9999

Arbeitsbereich Formular in der Betriebsart Tabellen

In der Betriebsart Tabellen 6ffnen und editieren Sie die verschiedenen Tabellen der
Steuerung entweder im Arbeitsbereich Tabelle oder im Arbeitsbereich Formular.

Die ersten Schritte beschreiben den Arbeitsablauf mit getffnetem
Arbeitsbereich Formular.

Sie 6ffnen den Arbeitsbereich Formular wie folgt:

> In der Anwendungsleiste Arbeitsbereiche wahlen
» Formular wahlen

> Die Steuerung 6ffnet den Arbeitsbereich Formular.

Detaillierte Informationen
®  Arbeitsbereich Formular

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular fir Tabellen", Seite 461
®  Arbeitsbereich Tabelle

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Tabelle", Seite 455

4.3.3 Werkzeuge vorbereiten und vermessen
Sie bereiten die Werkzeuge wie folgt vor:
» Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Werkzeugaufnahmen spannen
> Werkzeuge vermessen
Weitere Informationen: "Werkzeug vermessen mit Ankratzen", Seite 415
» Lange und Radius notieren oder direkt zur Steuerung Ubertragen
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4.3.4 Werkzeugverwaltung editieren

i Tabelle F== Filter: Alle Werkzeuge > Alle Werkzeugtypen > D12 <> 100% @ {§} o x
G| e werizauge
B> wegazinweriaeuge T A NAME T
6 ‘ o‘ol MILL D12 ROUGH | Bl
@y Alle Werkzeugtypen "
Pl resvenzauge % 126 MILL D12 FINISH Al
Bohi
{ o 5 155 FACE MILL D125 &
5 Gewindebohrer
|
T— 105 TORUS_MILL_D12_1 Al
[2] oreterizeuge 108 TORUS_MILL_D12_15 Al
T Tastsysteme
107 TORUS_MILL_D12_2 Al
(3] Abrcntwerizeuge
|
L sosivorans 108 TORUS_MILL_D12_3 Al
?’ Undefinierte Werkzeuge 109 TORUS_MILL_D12_4 Q‘,
A 158 BALL_MILL D12 17
D12 2
= 173 NG_DEBURRING_D12 o)
MILL Z
188 SIDE_MILLING_CUTTER_D125 M
204 NC_SPOT_DRILL_D12 |
233 DRILL D12 i
291 ANGLE_MILL_CUT_REV D12 ANG30TS [}
Werkzeug-Name? Textbreite 32

Anwendung Werkzeugverwaltung im Arbeitsbereich Tabelle

In der Werkzeugverwaltung speichern Sie Werkzeugdaten wie Lange und
Werkzeugradius sowie weitere werkzeugspezifische Informationen.

Die Steuerung zeigt in der Werkzeugverwaltung die Werkzeugdaten fur alle
Werkzeugtypen. Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung nur die relevanten
Werkzeugdaten fur den aktuellen Werkzeugtyp.

Sie geben die Werkzeugdaten in die Werkzeugverwaltung wie folgt ein:
> Werkzeugverwaltung wahlen
> Die Steuerung zeigt die Anwendung Werkzeugverwaltung.
> Arbeitsbereich Formular 6ffnen
Edteren > Editieren aktivieren
¢ > Gewilnschte Werkzeugnummer wahlen, z. B. 16

> Die Steuerung zeigt im Formular die Werkzeugdaten des
gewahlten Werkzeugs.

> Bendtigte Werkzeugdaten im Formular definieren, z. B. Lange L
und Werkzeugradius R

Detaillierte Informationen
® Betriebsart Tabellen
Weitere Informationen: "Betriebsart Tabellen", Seite 450
®  Arbeitsbereich Formular
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular fir Tabellen", Seite 461
B Werkzeugverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208
B Werkzeugtypen
Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190
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4.3.5

Platztabelle editieren

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Der Zugriff auf die Platztabelle tool_p.tch ist maschinenabhangig.

i Tabelle . Filter: Hauptmagazin

< 100% @ & O x

83 Alle Piatze

TNC:\table\tool_p.tch

‘ TOOL_UFE

Erste Schritte | Werkzeug einrichten

O Frele Platze

B Belegte Platze.

Werkzeug-Name?

Anwendung Platztabelle im Arbeitsbereich Tabelle

Textbreite 32

Die Steuerung ordnet jedem Werkzeug aus der Werkzeugtabelle einen Platz im
Werkzeugmagazin zu. Diese Zuordnung, sowie der Beladungszustand der einzelnen
Werkzeuge, ist in der Platztabelle beschrieben.

Fur Zugriffe auf die Platztabelle gibt es folgende Maoglichkeiten:
m  Funktion des Maschinenherstellers

®  Werkzeugverwaltungssystem eines Drittanbieters

® Manueller Zugriff auf der Steuerung

Sie geben die Daten wie folgt in die Platztabelle ein:
> Platztabelle wahlen
> Die Steuerung zeigt die Anwendung Platztabelle.
> Arbeitsbereich Formular 6ffnen

Edieren Editieren aktivieren

¢ GewdUlnschte Platznummer wahlen
Werkzeugnummer definieren

Ggf. zusatzliche Werkzeugdaten definieren, z. B. Platz
reserviert

vV vyYVvyy

Detaillierte Informationen
= Platztabelle
Weitere Informationen: "Platztabelle tool_p.tch", Seite 495
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4.4

4.4.1

4.4.2

443

Werkstiick einrichten

Betriebsart wahlen
Werkstiicke richten Sie in der Betriebsart Manuell ein.

Sie wahlen die Betriebsart Manuell wie folgt:
@7 > Betriebsart Manuell wahlen
> Die Steuerung zeigt die Betriebsart Manuell.

Detaillierte Informationen
® Betriebsart Manuell
Weitere Informationen: 'Ubersicht der Betriebsarten', Seite 91

Werkstiick aufspannen
Spannen Sie das Werkstlck mit einer Spannvorrichtung auf den Maschinentisch.

Bezugspunkt setzen mit Werkstiick-Tastsystem

Werkstiick-Tastsystem einwechseln

Mit einem Werkstlck-Tastsystem konnen Sie das Werkstiick mithilfe der Steuerung
ausrichten und den Werkstick-Bezugspunkt setzen.

Sie wechseln ein Werkstlick-Tastsystem wie folgt ein:
> Twahlen

-

> Werkzeugnummer des Werkstlck-Tastsystems eingeben, z. B.
600

@ > Taste NC-Start dricken
> Die Steuerung wechselt das Werkstuck-Tastsystem ein.
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Werkstiick-Bezugspunkt setzen

Sie setzen den Werkstlick-Bezugspunkt wie folgt an eine Ecke:
» Anwendung Einrichten wahlen

X+

Aktiven Bezugspunkt
korrigieren

e

>
>
>

Schnittpunkt (P) wahlen
Die Steuerung 6ffnet den Antastzyklus.

Tastsystem manuell in die Néhe des ersten Antastpunkts der
ersten Werkstlckkante positionieren

Im Bereich Antastrichtung wahlen die Antastrichtung wahlen,
zB Y+

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung verfahrt das Tastsystem in die Antastrichtung
bis zur Werksttckkante und anschlieRend zurtick zum
Startpunkt.

Tastsystem manuell in die Nahe des zweiten Antastpunkts der
ersten Werkstlckkante positionieren

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung verfahrt das Tastsystem in die Antastrichtung
bis zur Werksttickkante und anschlieRend zurtick zum
Startpunkt.

Tastsystem manuell in die Nahe des ersten Antastpunkts der
zweiten Werkstutckkante positionieren

Im Bereich Antastrichtung wahlen die Antastrichtung wahlen,
z.B. X+

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung verfahrt das Tastsystem in die Antastrichtung
bis zur Werksttickkante und anschlieRend zurtick zum
Startpunkt.

Tastsystem manuell in die Nahe des zweiten Antastpunkts der
zweiten Werksttckkante positionieren

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung verfahrt das Tastsystem in die Antastrichtung
bis zur Werkstlckkante und anschliefend zurlick zum
Startpunkt.

Die Steuerung zeigt im Bereich Messergebnis die Koordinaten
des ermittelten Eckpunkts.

Aktiven Bezugspunkt korrigieren wahlen

Die Steuerung ubernimmt die berechneten Ergebnisse als
Werkstuck-Bezugspunkt.

Die Steuerung kennzeichnet die Zeile mit einem
Bezugspunktsymbol.

Antasten beenden wahlen
Die Steuerung schliel3t den Antastzyklus.
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2 Antastfunktion a
<~ Schnittpunkt (P) s O
Messung Messmethode wahlen
) B =
2 Antastrichtung wahlen Messergebnis
3
Z+
4
. . -
t
. .
Berechnete Ergebnisse Istwert Soliwert

Position Achse X
Position Achse Y
Grunddrehung 1
Grunddrehung 2
Tischdrehung 1
Tischdrehung 2

Aktiven Bezugspunkt Nullpunkt

Rundtisch ausrichten
Korrigieren schreiben

Arbeitsbereich Antastfunktion mit gedffneter manueller Antastfunktion

Detaillierte Informationen
®  Arbeitsbereich Antastfunktion

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell’,
Seite 385

B Bezugspunkte in der Maschine

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 174
m Werkzeugwechsel in der Anwendung Handbetrieb

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb", Seite 164
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4.5 Werkstiick bearbeiten

4.5.1 Betriebsart wahlen
Sie bearbeiten Werkstlcke in der Betriebsart Programmlauf.
Sie wahlen die Betriebsart Programmlauf wie folgt:

3 > Betriebsart Programmlauf wahlen

> Die Steuerung zeigt die Betriebsart Programmlauf und das
zuletzt abgearbeitete NC-Programm.

Detaillierte Informationen
® Betriebsart Programmlauf
Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf", Seite 422

4.5.2 NC-Programm 6ffnen

Sie 6ffnen ein NC-Programm wie folgt:

D > Datei offnen wahlen
> Die Steuerung zeigt den Arbeitsbereich Datei 6ffnen.
D » NC-Programm wahlen

» Offnen wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das NC-Programm.

Detaillierte Informationen
B Arbeitsbereich Datei 6ffnen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

4.5.3 NC-Programm starten

Sie starten ein NC-Programm wie folgt:
E > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung arbeitet das aktive NC-Programm ab.
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4.6

Maschine ausschalten

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!
Das Ausschalten ist eine maschinenabhangige Funktion.

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende Prozesse
abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges Ausschalten
der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters kann in jedem
Steuerungszustand zu Datenverlust fihren!

> Steuerung immer herunterfahren
> Hauptschalter ausschlieBlich nach Bildschirmmeldung betatigen

Sie schalten die Maschine wie folgt aus:

A

Herunterfahren

Herunterfahren I

>

VvV v VY

Betriebsart Start wahlen

Herunterfahren wahlen
Die Steuerung 6ffnet das Fenster Herunterfahren.
Herunterfahren wahlen

Wenn in NC-Programmen oder Konturen ungespeicherte
Anderungen vorhanden sind, zeigt die Steuerung das Fenster
Datei schlieBen.

Ggf. mit Speichern oder Speichern unter ungespeicherte
NC-Programme und Konturen speichern

Die Steuerung fahrt herunter.

Wenn das Herunterfahren abgeschlossen ist, zeigt die
Steuerung den Text Sie konnen jetzt ausschalten.

Hauptschalter der Maschine ausschalten
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Statusanzeigen | Ubersicht

5.1 Ubersicht

Die Steuerung bildet den Zustand oder die Werte einzelner Funktionen in den
Statusanzeigen ab.

Die Steuerung enthalt folgende Statusanzeigen:

®  Allgemeine Statusanzeige und Positionsanzeige im Arbeitsbereich Positionen
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen’, Seite 123

B Statusubersicht in der TNC-Leiste
Weitere Informationen: "Statusibersicht der TNC-Leiste", Seite 129

m Zusatzliche Statusanzeigen fir spezifische Bereiche im Arbeitsbereich Status
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Status', Seite 131

m Zusatzliche Statusanzeigen in der Betriebsart Programmieren im Arbeitsbereich
Simulationsstatus basierend auf dem Bearbeitungsstand des simulierten
Werkstlcks

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Simulationsstatus”, Seite 149
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5.2 Arbeitsbereich Positionen

Anwendung

Die allgemeine Statusanzeige im Arbeitsbereich Positionen enthalt Informationen
Uber den Zustand verschiedener Funktionen der Steuerung sowie die aktuellen
Achspositionen.

Funktionsbeschreibung

i Positionen o x
2 & 12: CLIMBING-PLATE | 2,0 &
® RIOIs1
T 8 Z {# MILL_D16_ROUGH
F 0 Wy 100 % UL 100 %
S 12000}, (1) 100% iy M5
X 12.000
Y -3.000
Z 40.000
A 0.000
€ 0.000
m - ? 0.000
SA 20 0NN

Arbeitsbereich Positionen mit allgemeiner Statusanzeige

Sie kénnen den Arbeitsbereich Positionen in folgenden Betriebsarten 6ffnen:
= Manuell

B Programmlauf

Weitere Informationen: 'Ubersicht der Betriebsarten’, Seite 91

Der Arbeitsbereich Positionen enthalt folgende Informationen:

B Symbole aktiver und inaktiver Funktionen, z. B. Dynamische Kollisions-
iberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Aktives Werkzeug

Technologiewerte

Stellung der Spindel- und Vorschubpotentiometer

Aktive Zusatzfunktionen fiir die Spindel

Achswerte und Zustande, z. B. Achse nicht referenziert
Weitere Informationen: "Priifstand der Achsen’, Seite 553

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Im Drehbetrieb missen Sie die Zusatzfunktionen fiir die Drehspindel mit

anderen Nummern programmieren, z. B. M303 statt M3 (#50 / #4-03-1).
Der Maschinenhersteller definiert die verwendeten Nummern.

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgSpindleDisplay (Nr. 139700)
definiert der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktionsnummern die
Steuerung in der Statusanzeige zeigt.
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Achs- und Positionsanzeige

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Mit dem Maschinenparameter axisDisplay (Nr. 100810) definieren Sie die
Anzahl und Reihenfolge der gezeigten Achsen.

Symbol Bedeutung
IST Modus der Positionsanzeige, z. B. Ist- oder Sollkoordinaten der
aktuellen Position des Werkzeugs
Sie kénnen den Modus in der Titelleiste des Arbeitsbereichs
wahlen.
Weitere Informationen: "Positionsanzeigen’, Seite 151
Achsen
o Die X-Achse ist gewahlt. Sie konnen die gewahlte Achse
verfahren.
Die Hilfsachse m ist nicht gewahlt. Die Steuerung zeigt Hilfs-
achsen als Kleinbuchstaben, z. B. Werkzeugmagazin.
Weitere Informationen: "Definition”, Seite 128
n Die Achse ist nicht referenziert.
Die Achse ist nicht im sicheren Betrieb.
Weitere Informationen: "Achspositionen manuell prifen”,
Seite 554
A Die Achse verfahrt den neben dem Symbol gezeigten
Restweg.

Die Achse ist geklemmt.

Sie konnen die Achse mit dem Handrad verfahren.

Sie konnen die Achse nicht mit dem Handrad verfahren.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert, welche Achsen Sie
mit dem Handrad verfahren konnen.

F 0/

Stoppzustand des Vorschubs

Weitere Informationen: 'Funktionale Sicherheit FS im Arbeits-
bereich Positionen", Seite 550

Stoppzustand der Spindel

Weitere Informationen: 'Funktionale Sicherheit FS im Arbeits-
bereich Positionen", Seite 550
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Bezugspunkt und Technologiewerte

Symbol

@

Bedeutung
Nummer und Kommentar des aktiven Werkstlck-Bezugs-
punkts

Die Nummer entspricht der aktiven Zeilennummer der Bezugs-
punkttabelle. Der Kommentar entspricht dem Inhalt der Spalte
DOC.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 244

@

Nummer des aktiven Palettenbezugspunkts

Die Nummer entspricht der aktiven Zeilennummer der Palet-
ten-Bezugspunkttabelle.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Im Bereich T zeigt die Steuerung folgende Informationen:
®  Nummer des aktiven Werkzeugs

m  Werkzeugachse des aktiven Werkzeugs

® Symbol des definierten Werkzeugtyps

® Name des aktiven Werkzeugs

Im Bereich F zeigt die Steuerung folgende Informationen:
B Aktive Vorschubgeschwindigkeit in mm/min

Sie konnen die Vorschubgeschwindigkeit in verschiedenen
Einheiten programmieren. Die Steuerung rechnet den
programmierten Vorschub in dieser Anzeige immer in mm/
min um.
B Bei aktivem M136 aktive Vorschubgeschwindigkeit in
mm/U
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen
®  Stellung des Eilgangpotentiometers in Prozent
® Stellung des Vorschubpotentiometers in Prozent
Weitere Informationen: "Potentiometer’, Seite 103
Wenn mithilfe der Schaltflache F LIMIT eine Vorschubbegren-
zung aktiv ist, heillt der Bereich F LIMIT statt F. Die Steuerung
zeigt den Text F LIMIT und den Vorschubwert orange.
Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT",
Seite 427

Im Bereich S zeigt die Steuerung folgende Informationen:
m  Aktive Drehzahlin 1/min

Wenn Sie anstelle einer Drehzahl eine Schnittge-
schwindigkeit programmiert haben, rechnet die Steuerung
diesen Wert automatisch in eine Drehzahl um.

® Stellung des Spindelpotentiometers in Prozent
m Aktive Zusatzfunktion fir die Spindel
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Aktive Funktionen

Symbol

)

Bedeutung

Die Funktion Manuell verfahren ist aktiv.

Die Funktion Manuell verfahren ist nicht aktiv.

Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf’,
Seite 422

[$
#

i

-5

Die Werkzeugradiuskorrektur RL ist aktiv.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Die Werkzeugradiuskorrektur RR ist aktiv.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Wahrend der Funktion Satzvorlauf zeigt die Steuerung die
Symbole transparent.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf",
Seite 434

Die Werkzeugradiuskorrektur R+ ist aktiv.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Die Werkzeugradiuskorrektur R- ist aktiv.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Wahrend der Funktion Satzvorlauf zeigt die Steuerung die
Symbole transparent.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf",
Seite 434

Die 3D-Werkzeugkorrektur ist aktiv (#9 / #4-01-1).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Wahrend der Funktion Satzvorlauf zeigt die Steuerung das
Symbol transparent.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf,
Seite 434

(234

Im aktiven Bezugspunkt ist eine Grunddrehung definiert.

Weitere Informationen: "Grunddrehung und 3D-Grunddre-
hung', Seite 246

Die Achsen werden unter Bertcksichtigung der aktiven Grund-
drehung verfahren.

Weitere Informationen: "Auswahl Grunddrehung', Seite 253

<24

Im aktiven Bezugspunkt ist eine 3D-Grunddrehung definiert.

Weitere Informationen: "Grunddrehung und 3D-Grunddre-
hung', Seite 246
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Symbol

Bedeutung
Die Achsen werden unter Bericksichtigung der geschwenkten
Bearbeitungsebene verfahren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Weitere Informationen: "Auswahl 3D ROT", Seite 254

Die Funktion Werkzeugachse ist aktiv.

Weitere Informationen: "Auswahl Werkzeugachse',
Seite 254

Die Funktion TRANS MIRROR oder der Zyklus 8 SPIEGELUNG
ist aktiv. Die in der Funktion oder im Zyklus programmierten

Achsen werden gespiegelt verfahren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren

und Testen

Die Funktion pulsierende Drehzahl S-PULSE ist aktiv.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Die Funktion PARAXCOMP DISPLAY ist aktiv.

Die Funktion PARAXCOMP MOVE ist aktiv.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Die Funktion PARAXMODE ist aktiv.

Dieses Symbol verdeckt ggf. die Symbole fir PARAXCOMP
DISPLAY und PARAXCOMP MOVE.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

TCPM

Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist aktiv

(#9 / #4-01-1).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Der Drehbetrieb FUNCTION MODE TURN ist aktiv

(#50 / #4-03-1).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Der Abrichtbetrieb ist aktiv (#156 / #4-04-1).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

B P OF e

Die Funktion Dynamische Kollisionsiberwachung DCM ist
aktiv (#40 / #5-03-1).

Die Funktion Dynamische Kollisionstiberwachung DCM ist
nicht aktiv (#40 / #5-03-1).

Weitere Informationen: 'Dynamische Kollisionsiiberwachung
DCM (#40 / #5-03-1)", Seite 258
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Bedeutung
Die Funktion Dynamische Kollisionstiberwachung DCM ist mit
einem reduzierten Mindestabstand aktiv (#140 / #5-03-2).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

AFC
L

AFC

Die Funktion Adaptive Vorschubregelung AFC ist im
Lernschnitt aktiv (#45 / #2-31-1).

Die Funktion Adaptive Vorschubregelung AFC ist im Regelbe-
trieb aktiv (#45 / #2-31-1).

Weitere Informationen: "Adaptive Vorschubregelung AFC
(#45 / #2-31-1)", Seite 288

ACC

Die Funktion Aktive Ratterunterdriickung ACC ist aktiv
(#145/ #2-30-1).

Weitere Informationen: "Aktive Ratterunterdriickung ACC
(#145 / #2-30-1)", Seite 298

Die Funktion Globale Programmeinstellungen GPS ist aktiv
(#44 / #1-06-1).

Weitere Informationen: "Globale Programmeinstellungen GPS
(#44 / #1-06-1)", Seite 299

Die Funktion Prozessiiberwachung ist aktiv (#168 / #5-01-1).

Weitere Informationen: "Prozessliberwachung
(#168 / #5-01-1)", Seite 314

Mit dem optionalen Maschinenparameter iconPrioList (Nr. 100813) d&ndern
Sie die Reihenfolge, in der die Steuerung die Symbole zeigt. Das Symbol

fur die Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1) ist immer
sichtbar und nicht konfigurierbar.

Definition
Hilfsachsen

Hilfsachsen werden Uber die PLC gesteuert und sind nicht in der
Kinematikbeschreibung enthalten. Hilfsachsen werden z. B. mithilfe eines externen

Motors,

hydraulisch oder elektrisch angetrieben. Der Maschinenhersteller kann z. B.

das Werkzeugmagazin als Hilfsachse definieren.
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5.3 Statusiibersicht der TNC-Leiste

Anwendung

Die Steuerung zeigt in der TNC-Leiste eine Statusubersicht mit dem
Abarbeitungsstatus, den aktuellen Technologiewerten und Achspositionen.

Funktionsbeschreibung

Allgemein
Istposition (IST) ¥ ‘

334.196
-282.196
-234.196
282.196

760.000

0.000

0.000

0.000

“B 74130

Statusubersicht der TNC-Leiste mit gedffneter Positionsanzeige

Wenn Sie ein NC-Programm oder einzelne NC-Satze abarbeiten, zeigt die Steuerung
in der Statusubersicht folgende Informationen:

m  StiB (Steuerung in Betrieb): Aktueller Status der Abarbeitung
Weitere Informationen: "Definition”, Seite 130

= Symbol der Anwendung, in der abgearbeitet wird

® Restlaufzeit des NC-Programms

® Programmlaufzeit

Die Steuerung zeigt die Laufzeiten des NC-Programms im Format mm:ss. Sobald
eine Laufzeit des NC-Programms 59:59 Uberschreitet, andert die Steuerung das
Format zu hh:mm.

Die Steuerung zeigt denselben Wert fiir die Programmlaufzeit wie im
Reiter PGM des Arbeitsbereichs Status.

Im Arbeitsbereich Status zeigt die Steuerung die Programmlaufzeit im
Format hh:mm:ss.

Weitere Informationen: 'Anzeige der Programmlaufzeit”, Seite 150

Aktives Werkzeug

Aktueller Vorschub

Aktuelle Spindeldrehzahl

Nummer und Kommentar des aktiven Werkstluck-Bezugspunkts
Positionsanzeige
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Positionsanzeige

Wenn Sie den Bereich der Statuslbersicht wahlen, 6ffnet oder schliel3t die Steuerung
die Positionsanzeige mit den aktuellen Achspositionen. Sie konnen den Modus

der Positionsanzeige unabhangig vom Arbeitsbereich Positionen wahlen, z. B.
Istposition (IST).

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 123

Wenn Sie die Zeile einer Achse wahlen, speichert die Steuerung den aktuellen Wert
dieser Zeile in die Zwischenablage.

Mit der Taste Ist-Position-ilibernehmen 6ffnen Sie die Positionsanzeige.

Die Steuerung fragt, welchen Wert Sie in die Zwischenablage Ubernehmen
wollen. Wahrend des Programmierens konnen Sie so die Werte direkt in einen
Programmierdialog Ubernehmen.

Definition

StiB (Steuerung in Betrieb):
Mit dem Symbol StiB zeigt die Steuerung in der Steuerungsleiste den
Abarbeitungsstatus des NC-Programms oder NC-Satzes:

= Weild: kein Verfahrauftrag

= Grln: Abarbeitung aktiv, Achsen werden bewegt
B Orange: NC-Programm unterbrochen

® Rot: NC-Programm gestoppt

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen’,
Seite 428

Wenn die Steuerungsleiste ausgeklappt ist, zeigt die Steuerung zusatzliche
Informationen zum aktuellen Status, z. B. Aktiv, Vorschub auf Null.
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5.4

Arbeitsbereich Status

Anwendung

Im Arbeitsbereich Status zeigt die Steuerung die zusatzliche Statusanzeige. Die
zusatzliche Statusanzeige zeigt in verschiedenen spezifischen Reitern den aktuellen
Zustand einzelner Funktionen. Mit der zusatzlichen Statusanzeige konnen Sie den
Ablauf des NC-Programms besser Uberwachen, indem Sie Echtzeitinformationen
Uber aktive Funktionen und Zugriffe erhalten.

Funktionsbeschreibung

Sie konnen den Arbeitsbereich Status in folgenden Betriebsarten offnen:
= Manuell

® Programmlauf

Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten’, Seite 91

Symbole
Der Arbeitsbereich Status enthalt folgende Symbole:
Symbol Bedeutung
Layout anpassen
| | /4 Sie konnen folgende Layoutanpassungen vornehmen:

® Bereiche zur Ansicht Favoriten hinzufiigen oder entfernen
® Bereiche mithilfe des Greifers neu anordnen
m  Spalten hinzufiigen oder entfernen

Einstellungen

In einigen Bereichen bietet die Steuerung Einstellungen. Mithil-
fe dieses Symbols konnen Sie den Inhalt des Bereichs anpas-
sen, z. B. den gezeigten Variablenbereich definieren.

Favorit
Weitere Informationen: "Reiter Favoriten”, Seite 132

Hinzufiigen
Die Steuerung zeigt dieses Symbol nur, wahrend Sie das
Layout anpassen.
Mit diesem Symbol konnen Sie folgende Elemente hinzufligen:
= Spalte

Sie konnen den Arbeitsbereich in mehrere Spalten gliedern.

Weitere Informationen: "Spalte im Arbeitsbereich
hinzufligen", Seite 463

= Bereich

Sie konnen in der Ansicht Favoriten einen weiteren Bereich
hinzufigen.

5

—_— Entfernen

Die Steuerung zeigt dieses Symbol nur, wahrend Sie das
Layout anpassen.

Mit diesem Symbol konnen Sie eine leere Spalte Ioschen.
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Reiter Favoriten

Sie konnen flr den Reiter Favoriten aus den Inhalten der anderen Reiter eine
individuelle Statusanzeige zusammenstellen.

Statusanzeigen | Arbeitsbereich Status

Verschiebung (W-CS)
Status

o

z

-110.000
0000
0,000
0,000

158,870

Status 173
Favorien Y AFC o] FN16 PGM POS POS HR QPARA Tabelen TRANS. ™ =v
Vorschub und Drehzahl Programmiaufzeit &
F (mmimin) Vorschub 0 @ Lautzeit 00:00:02
FOVR (%) Vorschub-Override 100 B Verweilzeit keine Angabe
F PGM (mm/min) Programmierter VorschubFMAX fr——
S (Umin) Spindeldrehzahl 8000 )
SOVR (%) Spindel-Override 00 T L(mm) Werkzeuglange 200.0000 1
% S eEiiion E T Rmm)  Werkzeugradivs 12,0000
T r2(mm) 0.0000
Werkzeugstandzeiten
Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) &
Cur.time (rum) Aktuelle Standzeit 00:00
B 1ine 1 (um) Maximale Standzeit 00:00 Ei00.000 : 2
Time 2 (h:m) Max. Standzeit bei TOOL CALL 00:00 362020,

Reiter Favoriten

1  Bereich

2 Inhalt

Jede Gruppe der Statusanzeige enthalt das Symbol Favoriten. Wenn Sie das
Symbol wahlen, fligt die Steuerung den Bereich zum Reiter Favoriten hinzu.
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Reiter AFC (#45 / #2-31-1)

Im Reiter AFC zeigt die Steuerung Informationen zu der Funktion Adaptive
Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1).

Weitere Informationen: 'Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)",

Status [ o x
Favoriten ¥ AFC cre FN16 GPS. LBL M =
Werkzeuginformation

i 6

Name MILL_D12_ROUGH

Doc
AFC-Status

AFC AFC-Status Inakliv

out Schnitnummer 0

FOVR (%) Vorschub-Override 100

SACT (%) Spindelast 5

SREF (%) Referenziast Spindel 00

S (Umin) Spindeldrehzzhl 4000

SDEV (%) Abweichung Drehzzhl 0

AFC-Diagramm

SpindellastVorschub-Override [%]

25 2 20 5

Reiter AFC
Bereich Inhalt
Werkzeuginfor- = T
mation Werkzeugnummer
= Name
Werkzeugname
® Doc

Hinweis zu Werkzeug aus der Werkzeugverwaltung
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Bereich
AFC-Status

Statusanzeigen | Arbeitsbereich Status

Inhalt

AFC

Bei aktiver Regelung des Vorschubs mithilfe von AFC zeigt
die Steuerung in diesem Bereich die Information Regeln.
Wenn die Steuerung den Vorschub nicht regelt, zeigt die
Steuerung in diesem Bereich die Information Inaktiv.

CuT

Zahlt die Anzahl der mithilfe von FUNCTION AFC CUT
BEGIN durchgeflihrten Schnitte beginnend bei Null.

FOVR (%)

Aktiver Faktor des Vorschubpotentiometers in Prozent
SACT (%)

Aktuelle Spindellast in Prozent

SREF (%)

Referenzlast der Spindel in Prozent

Sie definieren die Referenzlast der Spindel im
Syntaxelement LOAD der Funktion FUNCTION AFC CUT
BEGIN.

Weitere Informationen: "NC-Funktionen fiir AFC
(#45 / #2-31-1)", Seite 291

S (U/min)

Drehzahl der Spindel in 1/min

SDEV (%)

Aktuelle Abweichung der Drehzahl in Prozent

AFC-Diagramm

Das AFC-Diagramm zeigt grafisch das Verhaltnis zwischen
der verstrichenen Zeit [sek] und Spindellast/Vorschub-
Override [%].

Die grtine Linie im Diagramm zeigt dabei den Vorschub-Overri-
de und die blaue Linie die Spindellast.
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Reiter CYC

Im Reiter CYC zeigt die Steuerung Informationen zu Bearbeitungszyklen.

Bereich Inhalt

Aktive Zyklusde- Wenn Sie einen Zyklus mithilfe der Funktion CYCL DEF definie-

finition ren, zeigt die Steuerung die Nummer des Zyklus in diesem
Bereich.

Zyklus 32 m Status

TOLERANZ Zeigt, ob der Zyklus 32 TOLERANZ aktiv oder inaktiv ist

B Werte des Zyklus 32 TOLERANZ

= Werte des Maschinenherstellers fir Bahn- und Winkel-
toleranz, z. B. vordefinierte maschinenspezifische Schrupp-
oder Schlichtfilter

m Durch die Dynamische Kollisionsuberwachung DCM
begrenzte Werte des Zyklus 32 TOLERANZ (#40 / #5-03-1)

Der Maschinenhersteller definiert die Begrenzung der Toleranz durch die
Dynamische Kollisionstiberwachung DCM (#40 / #5-03-1).

Mit dem optionalen Maschinenparameter maxLinearTolerance

(Nr. 205305) definiert der Maschinenhersteller eine maximal zuldssige
Linearachstoleranz. Mit dem optionalen Maschinenparameter
maxAngleTolerance (Nr. 205303) definiert der Maschinenhersteller eine
maximale zuldssige Winkeltoleranz. Wenn DCM aktiv ist, begrenzt die
Steuerung die definierte Toleranz im Zyklus 32 TOLERANZ auf diese Werte.

Wenn die Toleranz durch DCM begrenzt ist, zeigt die Steuerung ein graues
Warndreieck und die begrenzten Werte.

Reiter FN 16

Im Reiter FN 16 zeigt die Steuerung den Inhalt einer mithilfe von FN 16: F-PRINT am
Bildschirm ausgegebenen Datei.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich Inhalt
Ausgabe Mit FN 16: F-PRINT ausgegebener Inhalt der Ausgabedatei,
z. B. Messwerte oder Texte.
Sie konnen die Ausgabe wie folgt beenden:
m  Ausgabepfad SCLR: definieren (Screen Clear)
Schaltflache Loschen wahlen
Schaltflache Programm zuriicksetzen wahlen
Neues NC-Programm wahlen
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Reiter GPS (#44 / #1-06-1)

Im Reiter GPS zeigt die Steuerung Informationen zu den Globalen
Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1).

Weitere Informationen: 'Globale Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1)",

Seite 299
Bereich Inhalt
Additiver Offset ® Status
(M-CS) Der Status zeigt den aktiven oder inaktiven Zustand einer
Funktion. Eine Funktion kann auch mit Werten gleich Null
aktiv sein.
=A%)

Additiver Offset (M-CS) in der A-Achse
Die Funktion Additiver Offset (M-CS) steht auch fir die
anderen Drehachsen B (°) und C (°) zur Verflgung.

Additive Grund- = Status
drehung (W-CS) 4 )

Die Funktion Additive Grunddrehung (W-CS) wirkt im
Werkstlck-Koordinatensystem W-CS. Die Eingabe erfolgt in

Grad.
Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-
CS", Seite 235

Verschiebung m Status

(W-CS) = X

Verschiebung (W-CS) in der X-Achse

Die Funktion Verschiebung (W-CS) steht auch fir die
anderen Linearachsen Y und Z zur Verfiigung.

Spiegelung (W- ® Status
Cs) = X
Spiegelung (W-CS) in der X-Achse

Die Funktion Spiegelung (W-CS) steht auch fur die
anderen Linearachsen Y und Z sowie fur die verfigbaren
Drehachsen der jeweiligen Maschinenkinematik zur

Verflgung.
Drehung (WPL- m Status
CS) = ()

Drehung (WPL-CS) in Grad

Die Funktion Drehung (WPL-CS) wirkt im Bearbei-
tungsebene-Koordinatensystem WPL-CS. Die Eingabe
erfolgt in Grad.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordina-
tensystem WPL-CS', Seite 237

Verschiebung m Status
(mW-CS) B X

Verschiebung (mW-CS) in der X-Achse

Die Funktion Verschiebung (mW-CS) steht auch fur die
anderen Linearachsen Y und Z sowie fur die verfigbaren
Drehachsen der jeweiligen Maschinenkinematik zur
Verflgung.
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Bereich

Handrad-Uberla-
gerung

Inhalt

Status
Koordinatensystem

Dieser Bereich enthélt das gewahlite Koordinatensystem fur
die Handrad-Uberlagerung, z. B. das Maschinen-Koordina-
tensystem M-CS.

X
Y

z
A(%)
B(*)
()
vT

Vorschubfaktor

Reiter LBL

Wenn die Funktion Vorschubfaktor aktiv ist, zeigt die
Steuerung in diesem Feld den definierten Prozentsatz.

Wenn die Funktion Vorschubfaktor deaktiviert ist, zeigt die
Steuerung in diesem Feld 100.00 %.

Im Reiter LBL zeigt die Steuerung Informationen zu Programmteilwiederholungen

und Unterprogrammen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich

Unterpro-
grammaufrufe

Inhalt

Satz-Nr.

Satznummer des Aufrufs
LBL-Nr./Name
Aufgerufenes Label

Wiederholungen

Reiter M

Satz-Nr.

LBL-Nr./Name

Programmteil-Wiederholung

Anzahl der noch auszufihrenden Wiederholungen, z. B. 4/5

Im Reiter M zeigt die Steuerung Informationen zu den aktiven Zusatzfunktionen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich

Aktive M-
Funktionen

Inhalt

Funktion

Aktive Zusatzfunktionen, z. B. M3

Beschreibung

Beschreibender Text der jeweiligen Zusatzfunktion.

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Nur der Maschinenhersteller kann einen
beschreibenden Text fiir maschinenspezifische
Zusatzfunktionen anlegen.
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Reiter MON (#155 / #5-02-1)

Im Reiter MON zeigt die Steuerung Informationen zur Uberwachung definierter
Maschinenkomponenten mit der Komponenteniberwachung (#155 / #5-02-1).

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Uberwachten Maschinenkomponenten und den Umfang der
Uberwachung legt der Maschinenhersteller fest.

i Status [ o x
Favoriten ;‘} LBL M MON PGM POS POSHR QPARA Tabeller =¥
Monitoring Ubersicht ¥
l
Gesamistatus 100 @)
Monitoring Relativ {§}
Spindle 00 @ W x

WW“WWMWMWWWW

Monitoring Histogramm {§}
Spindle | 2023-07-19 12:32:14 | v0 100% @)

Reiter MON mit konfigurierter Spindeldrehzahliiberwachung

Bereich Inhalt
Monitoring Die Steuerung zeigt die zur Uberwachung definierten Maschi-
Ubersicht nenkomponenten. Wenn Sie eine Komponente wahlen,

blenden Sie die Darstellung der Uberwachung ein oder aus.

Wenn eine Komponente nicht Uberwacht werden kann, zeigt
die Steuerung ein graues Symbol. Eine Komponente kann
nicht Uberwacht werden, wenn z. B. Konfigurationen fehlen
oder fehlerhaft sind.

Monitoring Die Steuerung zeigt die Uberwachung der im Bereich Monito-
Relativ ring Ubersicht eingeblendeten Komponente.
m Grin: Komponente im definitionsgemal sicheren Bereich
B Gelb: Komponente in der Warnzone
B Rot: Komponente Uberlastet

Im Fenster Anzeigeeinstellungen konnen Sie wahlen, welche
Komponente die Steuerung zeigt.
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Bereich Inhalt
Monitoring Die Steuerung zeigt eine grafische Auswertung vergangener
Histogramm Uberwachungsvorgange.

Mit dem Symbol Einstellungen 6ffnen Sie das Fenster Anzeigeeinstellungen. Sie
konnen flr jeden Bereich die Hohe der grafischen Darstellung definieren.

Reiter PGM
Im Reiter PGM zeigt die Steuerung Informationen zum Programmlauf.

Bereich Inhalt

Zahler = Anzahl

Istwert und definierter Sollwert des Zahlers mithilfe der
Funktion FUNCTION COUNT

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Programmlauf- ® Laufzeit
zeit Laufzeit des NC-Programms im Format hh:mm:ss

= Verweilzeit

Rickwarts laufender Zahler der Wartezeit in Sekunden aus
folgenden Funktionen:

= FUNCTION DWELL
® Zyklus 9 VERWEILZEIT
= Parameter Q210 VERWEILZEIT OBEN
B Parameter Q211 VERWEILZEIT UNTEN
B Parameter Q255 VERWEILZEIT
Weitere Informationen: "Anzeige der Programmlaufzeit”,

Seite 150
Aufgerufene Pfad des Hauptprogramms sowie gerufene NC-Programme
Programme inklusive Pfad
Pol/Kreismittel-  Programmierte Achsen und Werte des Kreismittelpunkts CC
punkt
Radiuskorrektur Programmierte Werkzeugradiuskorrektur
Programmlauf- Aktive Haltepunkte in Verbindung mit dem Override Controller
optionen Weitere Informationen: "Override Controller", Seite 535
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Reiter POS
Im Reiter POS zeigt die Steuerung Informationen zu Positionen und Koordinaten.
Bereich Inhalt
Positionsanzei- Die Steuerung zeigt in diesem Bereich die aktuelle Position
ge, z. B. Istpos. aller vorhandenen Achsen.
Maschinensys- Sie konnen folgende Ansichten in der Positionsanzeige
tem (REFIST) wahlen:

® Sollposition (SOLL)

® Istposition (IST)

® Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL)

B [stpos. Maschinensystem (REFIST)

u Schleppfehler (SCHPF)

m Verfahrweg Handrad (M118)

Weitere Informationen: "Positionsanzeigen’, Seite 151

Vorschub und m  Aktiver Vorschub in mm/min

Drehzahl Wenn eine Vorschubbegrenzung aktiv ist, zeigt die
Steuerung die Zeile orange.

Wenn der Vorschub mithilfe der Schaltflache F LIMIT
begrenzt ist, zeigt die Steuerung in eckigen Klammern
LIMIT.

Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT",
Seite 427

Wenn der Vorschub mithilfe der Schaltflache F limitiert
begrenzt ist, zeigt die Steuerung in eckigen Klammern die
aktive Sicherheitsfunktion.

Weitere Informationen: "Sicherheitsfunktionen’,
Seite 549

B Aktiver Vorschub-Override in %
m Aktiver Eilgang-Override in %
= Aktiver Programmierter Vorschub in mm/min

Bei aktivem M136 aktive Vorschubgeschwindigkeit in
mm/U

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

= Aktive Spindeldrehzahl in U/min
m  Aktiver Spindel-Override in %
m  Aktive Zusatzfunktion im Bezug auf die Spindel, z. B. M3

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Im Drehbetrieb missen Sie die Zusatzfunktionen
flr die Drehspindel mit anderen Nummern
programmieren, z. B. M303 statt M3 (#50 / #4-03-1).
Der Maschinenhersteller definiert die verwendeten
Nummern.

Mit dem optionalen Maschinenparameter
CfgSpindleDisplay (Nr. 139700) definiert

der Maschinenhersteller, welche
Zusatzfunktionsnummern die Steuerung in der
Statusanzeige zeigt.
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tungsebene

Statusanzeigen | Arbeitsbereich Status

Inhalt

Raumwinkel oder Achswinkel fur die aktive Bearbeitungsebene

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Bei aktiven Achswinkeln zeigt die Steuerung in diesem Bereich
nur die Werte der physikalisch vorhandenen Achsen.

Definierte Werte im Fenster 3D-Rotation
Weitere Informationen: "Auswahl 3D ROT", Seite 254

OEM-Transfor-
mation

Der Maschinenhersteller kann fiir spezielle Drehkinematiken
eine OEM-Transformation definieren.

Weitere Informationen: "Definitionen”, Seite 148

Basistransfor- Die Steuerung zeigt in diesem Bereich die Werte des aktiven
mationen Werkstlick-Bezugspunkts und aktive Transformationen in
Linear- und Drehachsen, z. B. Transformation in der X-Achse
mit der Funktion TRANS DATUM.
Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung', Seite 244
Transformatio- Flr Drehbearbeitung (#50 / #4-03-1) relevante
nen fiir Drehbe- Transformationen, z. B. definierter Prazessionswinkel aus
arbeitung folgenden Quellen:
B Vom Maschinenhersteller definiert
® Zyklus 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN
= Zyklus 801 KOORDINATEN-SYSTEM ZURUECKSETZEN
B Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR.
Aktive Verfahr-  Aktiver Verfahrbereich, z. B. Limit 1 flr Verfahrbereich 1
bereiche

Verfahrbereiche sind maschinenspezifisch. Wenn kein
Verfahrbereich aktiv ist, zeigt die Steuerung in diesem Bereich
die Meldung Verfahrbereich nicht definiert.

Aktive Kinema-
tik

Name der aktiven Maschinenkinematik
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Reiter POS HR

Statusanzeigen | Arbeitsbereich Status

Im Reiter POS HR zeigt die Steuerung Informationen zur Handrad-Uberlagerung.

Bereich

Koordinatensys-
tem

Inhalt

= Maschine (M-CS)
Bei M118 wirkt die Handrad-Uberlagerung immer im
Maschinen-Koordinatensystem M-CS.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Bei den Globalen Programmeinstellungen GPS
(#44 / #1-06-1) ist das Koordinatensystem
wahlbar.

Weitere Informationen: "Globale

Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1)",
Seite 299

Handrad-Uberla-
gerung

Reiter QPARA

= Max.-Wert

In M118 oder im Arbeitsbereich GPS (#44 / #1-06-1)
programmierter Maximalwert der einzelnen Achsen

B [stwert
Aktuelle Uberlagerung

Im Reiter QPARA zeigt die Steuerung Informationen zu den definierten Variablen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Sie definieren mithilfe des Fensters Parameterliste, welche Variablen die Steuerung
in den Bereichen zeigt. Jeder Bereich kann max. 22 Variablen zeigen.

Weitere Informationen: "Inhalt des Reiters QPARA definieren”, Seite 154

Bereich

Q-Parameter

Inhalt

Zeigt die Werte der gewahlten Q-Parameter

QL-Parameter

Zeigt die Werte der gewahlten QL-Parameter

QR-Parameter

Zeigt die Werte der gewahlten QR-Parameter

QS-Parameter

Zeigt den Inhalt der gewahlten QS-Parameter
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Reiter Tabellen

Im Reiter Tabellen zeigt die Steuerung Informationen zu den aktiven Tabellen fir
den Programmlauf oder die Simulation.

Bereich Inhalt

Aktive Tabellen

Reiter TRANS

Die Steuerung zeigt in diesem Bereich den Pfad fir folgende
aktive Tabellen:

Werkzeugtabelle

Drehwerkzeugtabelle (#50 / #4-03-1)
Bezugspunkttabelle

Nullpunkttabelle

Platztabelle

Tastsystemtabelle
Schleifwerkzeugtabelle (#156 / #4-04-1)
Abrichtwerkzeugtabelle (#156 / #4-04-1)

Im Reiter TRANS zeigt die Steuerung Informationen zu den aktiven
Transformationen im NC-Programm.

Bereich Inhalt
Aktiver m  Pfad der gewahlten Nullpunkttabelle
Nullpunkt m Zeilennummer der gewahlten Nullpunkttabelle
= DOC
Inhalt der Spalte DOC der Nullpunkttabelle
Aktive Mit der Funktion TRANS DATUM definierte Nullpunktverschie-
Nullpunktver- bung
schiebung Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Gespiegelte Mit der Funktion TRANS MIRROR oder dem Zyklus 8 SPIEGE-
Achsen LUNG gespiegelte Achsen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen
Aktiver Mit der Funktion TRANS ROTATION oder dem Zyklus 10
Drehwinkel DREHUNG definierter Drehwinkel
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen
Orientierung Raumwinkel oder Achswinkel fiir die aktive Bearbeitungsebene
der Bearbei- Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
tungsebene und Testen

Zentrum der
Skalierung

Mit dem Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. definiertes
Zentrum der Streckung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen
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Bereich Inhalt
Aktive MaBfak- Mit der Funktion TRANS SCALE, dem Zyklus 11 MASSFAKTOR
toren oder Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. definierte Malfak-
toren in den einzelnen Linearachsen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszy-
klen
Verschiebung Aktive Verschiebung im Bearbeitungsebene-
(WPL-CS) Koordinatensystem WPL-CS mithilfe folgender Funktionen:
= FUNCTION CORRDATA
= FUNCTION TURNDATA CORR (#50 / #4-03-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen
Tabelle ® Pfad der gewahlten Korrekturtabelle *.wco

B Zeilennummer der gewahlten Korrekturtabelle *.wco
® [nhalt der Spalte DOC der aktiven Zeile

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
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Reiter TT

Im Reiter TT zeigt die Steuerung Informationen iber Messungen mit einem
Werkzeug-Tastsystem TT.

Weitere Informationen: "Hardware-Erweiterungen’, Seite 88

Bereich Inhalt

TT: Werkzeug- L]
vermessung

T
Werkzeugnummer

Name

Werkzeugname

Messverfahren

Gewahltes Messverfahren zur Werkzeugvermessung, z. B.
Lange

Min (mm)

Bei der Vermessung von Fraswerkzeugen zeigt die

Steuerung in diesem Bereich den kleinsten gemessenen
Wert einer Einzelschneide.

Bei der Vermessung von Drehwerkzeugen (#50 / #4-03-1)
zeigt die Steuerung in diesem Bereich den kleinsten
gemessenen Kippwinkel. Der Wert des Winkels kann auch
negativ sein.

Weitere Informationen: "Definitionen’, Seite 148

Max (mm)

Bei der Vermessung von Fraswerkzeugen zeigt die
Steuerung in diesem Bereich den groten gemessenen
Wert einer Einzelschneide.

Bei der Vermessung von Drehwerkzeugen zeigt die
Steuerung in diesem Bereich den grofiten gemessenen
Kippwinkel. Der Wert des Winkels kann auch negativ sein.
DYN Rotation (mm)

Wenn Sie ein Fraswerkzeug mit rotierender Spindel
vermessen, zeigt die Steuerung in diesem Bereich Werte.

Der Wert DYN ROTATION beschreibt bei der Vermessung
von Drehwerkzeugen die Kippwinkeltoleranz. Wenn
wahrend des Kalibrierens die Kippwinkeltoleranz tber-
schritten wird, kennzeichnet die Steuerung den betroffenen
Wert in den Feldern MIN oder MAX mit dem Zeichen *.

Mit dem optionalen Maschinenparameter
tippingTolerance (Nr. 114206) definieren

Sie die Kippwinkeltoleranz. Nur wenn eine
Toleranz definiert ist, ermittelt die Steuerung den
Kippwinkel automatisch.

TT: Einzel- Nummer

schneidenver- Auflistung der durchgefiihrten Messungen und Messwerte an
messung den einzelnen Schneiden
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Reiter Werkzeug

Im Reiter Werkzeug zeigt die Steuerung abhangig vom Werkzeugtyp Informationen
Uber das aktive Werkzeug.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190

Inhalte bei Abricht-, Fras- und Schleifwerkzeugen (#156 / #4-04-1)

Bereich

Werkzeuginfor-
mation

Inhalt

n T
Werkzeugnummer

= Name
Werkzeugname

® Doc
Hinweis zu Werkzeug

Werkzeuggeo-
metrie

=L
Werkzeuglange
= R
Werkzeugradius
= R2
Eckenradius des Werkzeugs

Werkzeugauf-
male

= DL
Deltawert fir die Werkzeuglange
= DR
Deltawert fur den Werkzeugradius
= DR2
Deltawert fir den Eckenradius des Werkzeugs

Die Steuerung zeigt bei Programm die Werte aus einem
Werkzeugaufruf mit TOOL CALL oder aus einer Werkzeugkor-
rektur mit einer Korrekturtabelle *.tcs.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Die Steuerung zeigt bei Tabelle die Werte aus der Werkzeug-
verwaltung.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208

Werkzeugstand-
zeiten

® Cur. time (h:m)

Aktuelle Eingriffszeit des Werkzeugs in Stunden und
Minuten

® Time 1 (h:m)
Standzeit des Werkzeugs
5 Time 2 (h:m)
Maximale Standzeit bei Werkzeugaufruf

Schwesterwerk-
zeug

= RT

Werkzeugnummer des Schwesterwerkzeugs
= Name

Werkzeugname des Schwesterwerkzeugs
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Bereich

Werkzeugtyp

Inhalt

Werkzeugachse
In Werkzeugaufruf programmierte Werkzeugachse, z. B. Z

Typ
Werkzeugtyp des aktiven Werkzeugs, z. B. DRILL

Abweichende Inhalte bei Drehwerkzeugen (#50 / #4-03-1)

Bereich

Werkzeuggeo-
metrie

Inhalt

ZL (mm)

Werkzeuglange in Z-Richtung
XL (mm)

Werkzeuglange in X-Richtung
RS (mm)

Schneidenradius

YL (mm)

Werkzeuglange in Y-Richtung

Werkzeugauf-
malBe

DZL (mm)

Deltawert in Z-Richtung

DXL (mm)

Deltawert in X-Richtung

DRS (mm)

Deltawert fir den Schneidenradius

DCW (mm)

Deltawert fir die Breite des Stechwerkzeugs
WPL-DX-DIAM (mm)

Deltawert fir den Werkstlckdurchmesser bezogen auf das
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS

Nur bei vorhandener Spalte WPL-DX-DIAM in der Drehwerk-
zeugtabelle

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordina-
tensystem WPL-CS', Seite 237

WPL-DZL (mm)

Deltawert fr die Werkstiicklange bezogen auf das Bearbei-
tungsebene-Koordinatensystem WPL-CS

Nur bei vorhandener Spalte WPL-DZL in der Drehwerk-
zeugtabelle

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordina-
tensystem WPL-CS', Seite 237

Werkzeugtyp

Werkzeugachse
TO
Werkzeugorientierung

Typ
Werkzeugtyp, z. B. TURN
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Definitionen

OEM-Transformation fiir spezielle Drehkinematiken

Der Maschinenhersteller kann OEM-Transformationen flr spezielle Drehkinematiken
definieren. Der Maschinenhersteller bendotigt diese Transformationen bei Fras-
Dreh-Maschinen, die in Grundstellung ihrer Achsen eine andere Ausrichtung als

das Werkzeug-Koordinatensystem haben. Eine OEM-Transformation wirkt vor dem
Prazessionswinkel.

Kippwinkel

Wenn ein Werkzeug-Tastsystem TT mit quadratischem Teller nicht plan auf einem
Maschinentisch aufgespannt werden kann, muss der Winkelversatz kompensiert
werden. Dieser Versatz ist der Kippwinkel.

Verdrehwinkel

Um mit Werkzeug-Tastsystemen TT mit quaderformigem Antastelement exakt

zu messen, muss die Verdrehung zur Hauptachse auf dem Maschinentisch
kompensiert werden. Dieser Versatz ist der Verdrehwinkel.
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5.5 Arbeitsbereich Simulationsstatus

Anwendung

Sie kbnnen zusatzliche Statusanzeigen in der Betriebsart Programmieren im
Arbeitsbereich Simulationsstatus abrufen. Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich
Simulationsstatus Daten basierend auf der Simulation des NC-Programms.

Funktionsbeschreibung

Im Arbeitsbereich Simulationsstatus stehen folgende Reiter zur Verfligung:

Favoriten
Weitere Informationen
CcYc

Weitere Informationen:

FN 16

Weitere Informationen:

LBL

Weitere Informationen:

M

Weitere Informationen:

PGM

Weitere Informationen:

POS

Weitere Informationen:

QPARA

Weitere Informationen:

Tabellen

Weitere Informationen:

TRANS

Weitere Informationen:

TT

Weitere Informationen:

Werkzeug
Weitere Informationen

: "Reiter Favoriten", Seite 132

"Reiter CYC", Seite 135

"Reiter FN 16", Seite 135

"Reiter LBL", Seite 137

"Reiter M", Seite 137

"Reiter PGM", Seite 139

"Reiter POS", Seite 140

"Reiter QPARA', Seite 142

"Reiter Tabellen", Seite 143

"Reiter TRANS", Seite 143

"Reiter TT", Seite 145

: "Reiter Werkzeug", Seite 146

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023

149



Statusanzeigen | Anzeige der Programmlaufzeit

5.6 Anzeige der Programmlaufzeit

Anwendung

Die Steuerung errechnet die Dauer der Verfahrbewegungen und zeigt sie als
Programmlaufzeit. Die Steuerung berlcksichtigt dabei Verfahrbewegungen und
Verweilzeiten.

Zusatzlich berechnet die Steuerung die Restlaufzeit des NC-Programmes.

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung zeigt die Programmlaufzeit in folgenden Bereichen:
= Reiter PGM des Arbeitsbereichs Status

B Statuslbersicht der Steuerungsleiste

m  Reiter PGM des Arbeitsbereichs Simulationsstatus

®  Arbeitsbereich Simulation in der Betriebsart Programmieren

Mit dem Symbol Einstellungen im Bereich Programmlaufzeit konnen Sie die
berechnete Programmlaufzeit beeinflussen.

Weitere Informationen: "Reiter PGM", Seite 139
Die Steuerung o6ffnet ein Auswahlmeni mit folgenden Funktionen:

Funktion Bedeutung

Speichern Aktuellen Wert von Laufzeit speichern

Addieren Gespeicherte Zeit zum Wert von Laufzeit hinzufiigen
Riicksetzen Gespeicherte Zeit und Inhalt des Bereichs Programmlaufzeit

auf Null zurlicksetzen

Die Steuerung zahlt die Zeit, wahrend der das Symbol StiB griin dargestellt ist. Die
Steuerung addiert die Zeit aus der Betriebsart Programmlauf und der Anwendung
MDI.

Folgende Funktionen setzen die Programmlaufzeit zurlck:
® Neues NC-Programm flir den Programmlauf wahlen

®  Schaltflache Programm zuriicksetzen

® Funktion Riicksetzen im Bereich Programmlaufzeit

Restlaufzeit des NC-Programms

Wenn eine Werkzeug-Einsatzdatei vorhanden ist, berechnet die Steuerung fur die
Betriebsart Programmlauf, wie lange die Abarbeitung des aktiven NC-Programms
dauert. Wahrend des Programmlaufs aktualisiert die Steuerung die Restlaufzeit.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzpriifung", Seite 221
Die Steuerung zeigt die Restlaufzeit in der StatusUbersicht der TNC-Leiste.

Die Steuerung berticksichtigt die Einstellung des Vorschubpotentiometers nicht,
sondern rechnet mit einem Vorschub von 100 %.

Folgende Funktionen setzen die Restlaufzeit zurlick:

m Neues NC-Programm fir den Programmlauf wahlen
®  Schaltflache Interner Stopp

B Neue Werkzeug-Einsatzdatei generieren
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5.7

Hinweise

= Mit dem Maschinenparameter operatingTimeReset (Nr. 200801) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Steuerung beim Start des Programmlaufs die
Programmlaufzeit zuriicksetzt.

® Die Steuerung kann die Laufzeit maschinenspezifischer Funktionen nicht
simulieren, z. B. Werkzeugwechsel. Deshalb eignet sich diese Funktion im
Arbeitsbereich Simulation nur bedingt zur Kalkulation der Fertigungszeit.

® |n der Betriebsart Programmlauf zeigt die Steuerung die genaue Dauer des
NC-Programms unter Berticksichtigung aller maschinenspezifischen Vorgange.

Definition
StiB (Steuerung in Betrieb):

Mit dem Symbol StiB zeigt die Steuerung in der Steuerungsleiste den
Abarbeitungsstatus des NC-Programms oder NC-Satzes:

® Weild: kein Verfahrauftrag

B Grun: Abarbeitung aktiv, Achsen werden bewegt
= Orange: NC-Programm unterbrochen

® Rot: NC-Programm gestoppt

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen’,
Seite 428

Wenn die Steuerungsleiste ausgeklappt ist, zeigt die Steuerung zusatzliche
Informationen zum aktuellen Status, z. B. Aktiv, Vorschub auf Null.

Positionsanzeigen

Anwendung

Die Steuerung bietet in der Positionsanzeige verschiedene Modi, z. B. Werte aus
verschiedenen Bezugssystemen. Je nach Anwendung konnen Sie einen der
verfligbaren Modi wahlen.

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung enthalt in folgenden Bereichen Positionsanzeigen:
Arbeitsbereich Positionen

Statustbersicht der Steuerungsleiste

Reiter POS des Arbeitsbereichs Status

Reiter POS des Arbeitsbereichs Simulationsstatus

Im Reiter POS des Arbeitsbereichs Simulationsstatus zeigt die Steuerung immer den

Modus Sollposition (SOLL). In den Arbeitsbereichen Status und Positionen konnen
Sie den Modus der Positionsanzeige wahlen.

Die Steuerung bietet folgende Modi der Positionsanzeige:
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Modus

Sollposition
(SOLL)

Statusanzeigen | Positionsanzeigen

Bedeutung

Dieser Modus zeigt den Wert der aktuell berechneten Zielposi-
tion im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Wenn die Maschine die Achsen verfahrt, vergleicht die Steue-
rung in vorgegebenen Zeitintervallen die Koordinaten der
gemessenen Istposition und der berechneten Sollposition.
Die Sollposition ist die Position, auf der sich die Achsen zum
Zeitpunkt des Vergleichs rechnerisch befinden mussen.

Die Modi Sollposition (SOLL) und Istposition (IST)
unterscheiden sich ausschlieflich hinsichtlich des
Schleppfehlers voneinander.

Istposition (IST)

Dieser Modus zeigt die aktuell gemessene Werkzeugposition
im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Die Istposition ist die gemessene Position der Achsen, die
Messgerate zum Zeitpunkt des Vergleichs ermitteln.

Sollpos. Maschi-
nensystem
(REFSOLL)

Dieser Modus zeigt die errechnete Zielposition im Maschi-
nen-Koordinatensystem M-CS.

o Die Modi Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) und
Istpos. Maschinensystem (REFIST) unterscheiden
sich ausschliellich hinsichtlich des Schleppfehlers
voneinander.

Istpos. Maschi-

Dieser Modus zeigt die aktuell gemessene Werkzeugposition

nensystem im Maschinen-Koordinatensystem M-CS.

(REFIST)

Schleppfehler Dieser Modus zeigt die Differenz zwischen der errechneten

(SCHPF) Sollposition und der gemessenen Istposition. Die Steuerung
ermittelt die Differenz in vorgegebenen Zeitintervallen.

Verfahrweg Dieser Modus zeigt die Werte, die Sie mithilfe der Zusatzfunkti-

Handrad (M118)

on M118 verfahren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert im Maschinenparameter progToolCallDL
(Nr.124501), ob die Positionsanzeige den Deltawert DL aus dem
Werkzeugaufruf berticksichtigt. Die Modi SOLL und IST sowie RFSOLL und
REFIST weichen dann um den Wert von DL voneinander ab.
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5.7.1 Modus der Positionsanzeige umschalten

Sie schalten den Modus der Positionsanzeige im Arbeitsbereich Status wie folgt

um:
> Reiter POS wahlen
{"é} > Einstellungen im Bereich der Positionsanzeige wahlen
» Gewlinschten Modus der Positionsanzeige wahlen, z. B.
Istposition (IST)
> Die Steuerung zeigt die Positionen im gewahlten Modus.
Hinweise

= Mit dem Maschinenparameter CfgPosDisplayPace (Nr. 1071000) definieren Sie die
Anzeigegenauigkeit durch Anzahl der Nachkommastellen.

= Wenn die Maschine die Achsen verfahrt, zeigt die Steuerung noch ausstehende
Restwege der einzelnen Achsen mit einem Symbol und dem entsprechenden
Wert neben der aktuellen Position.

Weitere Informationen: "Achs- und Positionsanzeige’, Seite 124
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Inhalt des Reiters QPARA definieren

Sie konnen im Reiter QPARA der Arbeitsbereiche Status und Simulationsstatus
definieren, welche Variablen die Steuerung zeigt.

Weitere Informationen: "Reiter QPARA", Seite 142

Sie definieren den Inhalt des Reiters QPARA wie folgt:
> Reiter QPARA wahlen

{é} » Im gewtinschten Bereich Einstellungen wahlen, z. B. QL-
Parameter

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Parameterliste.
Nummern eingeben, z. B. 1,3,200-208

OK wahlen

Die Steuerung zeigt die Werte der definierten Variablen.

Vv v vV

o B Einzelne Variablen trennen Sie mit einem Komma, aufeinanderfolgende
Variablen verbinden Sie mit einem Bindestrich.

B Die Steuerung zeigt im Reiter QPARA immer acht Nachkommastellen.
Das Ergebnis von Q1 = COS 89.999 zeigt die Steuerung z. B. als
0.00001745. Sehr grolke und sehr kleine Werte zeigt die Steuerung in der
Exponentialschreibweise. Das Ergebnis von Q1 = COS 89.999 * 0.001
zeigt die Steuerung als +1.74532925e-08, wobei e-08 dem Faktor 108
entspricht.

B Die Steuerung zeigt bei variablen Texten in QS-Parametern die ersten 30
Zeichen. Dadurch ist ggf. nicht der vollstandige Inhalt sichtbar.
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Einschalten

Anwendung

Nach dem Einschalten der Maschine mithilfe des Hauptschalters folgt der
Startvorgang der Steuerung. Maschinenabhangig unterscheiden sich die
nachfolgenden Schritte, z. B. bedingt durch absolute oder inkrementale
Wegmessgerate.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der Referenzpunkte sind
maschinenabhangige Funktionen.

Verwandte Themen
= Absolute und inkrementale Wegmessgerate
Weitere Informationen: "Wegmessgerate und Referenzmarken®, Seite 173

Funktionsbeschreibung

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen immer mechanische
Gefahren. Elektrische, magnetische oder elektromagnetische Felder sind
besonders flir Personen mit Herzschrittmachern und Implantaten geféhrlich. Mit
dem Einschalten der Maschine beginnt die Gefahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

> Sicherheitseinrichtungen verwenden

Das Einschalten der Steuerung beginnt mit der Stromversorgung.

Nach dem Startvorgang priift die Steuerung den Zustand der Maschine, z. B.:
B |dentische Positionen wie vor dem Ausschalten der Maschine

m Sicherheitseinrichtungen sind funktionsbereit, z. B. Not-Aus

m  Funktionale Sicherheit

Wenn die Steuerung beim Startvorgang einen Fehler feststellt, zeigt sie eine
Fehlermeldung.

Der folgende Schritt unterscheidet sich je nach vorhandenen Wegmessgeraten der
Maschine:

®  Absolute Wegmessgerate

Wenn die Maschine uUber absolute Wegmessgerate verfigt, befindet sich die
Steuerung nach dem Einschalten in der Anwendung Startmenti.

B |nkrementale Wegmessgerate

Wenn die Maschine tber inkrementale Wegmessgerate verfiigt, miissen Sie
die Referenzpunkte in der Anwendung Referenz anfahren anfahren. Nachdem
alle Achsen referenziert wurden, befindet sich die Steuerung in der Anwendung
Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren’, Seite 159
Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb", Seite 164
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6.1.1 Maschine und Steuerung einschalten

Sie schalten die Maschine wie folgt ein:
> Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine einschalten

> Die Steuerung befindet sich im Startvorgang und zeigt im Arbeitsbereich Start/

Login den Fortschritt.

> Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Start/Login den Dialog
Stromunterbrechung.

oK >

®

VvV Vv VvV

OK wahlen

Die Steuerung ubersetzt das PLC-Programm.
Steuerspannung einschalten

Die Steuerung pruft die Funktion der Not-Halt-Schaltung.

Wenn die Maschine tber absolute Langen- und
Winkelmessgerate verfligt, ist die Steuerung betriebsbereit.

Wenn die Maschine Uber inkrementale Langen- und
Winkelmessgerate verflgt, 6ffnet die Steuerung die
Anwendung Referenz anfahren.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren’,
Seite 159

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung fahrt alle bendtigten Referenzpunkte an.

Die Steuerung ist betriebsbereit und befindet sich in der
Anwendung Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb’,
Seite 164

o Wenn der Startvorgang durch die Funktionale Sicherheit verzégert wird,
zeigt die Steuerung den Text Funktionale Sicherheit benotigt Eingabe.
Wenn Sie die Schaltflache FS wahlen, wechselt die Steuerung in die
Anwendung Funktionale Sicherheit.

Weitere Informationen: "Anwendung Funktionale Sicherheit’, Seite 551
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung versucht beim Einschalten der Maschine den Ausschaltzustand
der geschwenkten Ebene wiederherzustellen. Unter gewissen Umstanden ist
das nicht maoglich. Das gilt z. B. wenn Sie mit Achswinkel schwenken und die

Maschine mit Raumwinkel konfiguriert ist oder wenn Sie die Kinematik gedndert
haben.

» Schwenken, wenn maoglich, vor dem Herunterfahren zurlicksetzen
> Beim Wiedereinschalten Schwenkzustand prifen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Abweichungen zwischen den tatsachlichen Achspositionen und den von der
Steuerung erwarteten (beim Herunterfahren gespeicherten) Werten konnen
bei Nichtbeachtung zu unerwlnschten und unvorhersehbaren Bewegungen
der Achsen flhren. Wahrend der Referenzierung weiterer Achsen und allen
nachfolgenden Bewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Achsposition prifen

» Ausschliellich bei Ubereinstimmung der Achspositionen das Uberblendfenster
mit JA bestatigen

» Trotz Bestatigung die Achse nachfolgend vorsichtig verfahren
> Bei Unstimmigkeiten oder Zweifel Maschinenhersteller kontaktieren
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6.2

6.2.1

Arbeitsbereich Referenzieren

Anwendung

Im Arbeitsbereich Referenzieren zeigt die Steuerung bei Maschinen mit
inkrementalen Langen- und Winkelmessgeraten, welche Achsen die Steuerung
referenzieren muss.

Funktionsbeschreibung

Der Arbeitsbereich Referenzieren ist in der Anwendung Referenz anfahren immer
geoffnet. Wenn beim Einschalten der Maschine Referenzpunkte anzufahren sind,
offnet die Steuerung diese Anwendung automatisch.

i Referenzieren a

Referenzieren

?
W1 v
?

Ut v
Y ?
V1 v
v
v
C Vv
2

Arbeitsbereich Referenzieren mit zu referenzierenden Achsen

Die Steuerung zeigt hinter allen Achsen, die referenziert werden miissen, ein
Fragezeichen.

Wenn alle Achsen referenziert sind, schlielt die Steuerung die Anwendung Referenz
anfahren und wechselt in die Anwendung Handbetrieb.

Achsen referenzieren

Sie referenzieren die Achsen wie folgt in der vorgegebenen Reihenfolge:
> Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung fahrt die Referenzpunkte an.
> Die Steuerung wechselt in die Anwendung Handbetrieb.

Sie referenzieren die Achsen wie folgt in beliebiger Reihenfolge:

> Fur jede Achse die Achsrichtungstaste driicken und halten, bis
der Referenzpunkt Gberfahren ist

> Die Steuerung wechselt in die Anwendung Handbetrieb.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flihrt keine automatische Kollisionsprifung zwischen Werkzeug
und Werkstlick durch. Bei falscher Vorpositionierung oder ungeniigendem
Abstand zwischen den Komponenten besteht wahrend der Referenzierung der
Achsen Kollisionsgefahr!

> Bildschirmhinweise beachten

» Vor dem Referenzieren der Achsen bei Bedarf eine sichere Position anfahren
> Auf mogliche Kollisionen achten

B Wenn noch Referenzpunkte angefahren werden mussen, konnen Sie nicht in die
Betriebsart Programmlauf wechseln.

B Wenn Sie nur NC-Programme editieren oder simulieren wollen, konnen Sie ohne
referenzierte Achsen in die Betriebsart Programmieren wechseln. Sie kdnnen die
Referenzpunkte jederzeit nachtraglich anfahren.

Hinweise in Verbindung mit dem Anfahren von Referenzpunkten bei
geschwenkter Bearbeitungsebene

Wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken (#8 / #1-01-1) vor dem
Herunterfahren der Steuerung aktiv war, dann aktiviert die Steuerung die Funktion
auch nach dem Neustart automatisch. Bewegungen mithilfe der Achstasten erfolgen
somit in der geschwenkten Bearbeitungsebene.

Vor dem Uberfahren der Referenzpunkte missen Sie die Funktion
Bearbeitungsebene schwenken deaktivieren, ansonsten unterbricht die Steuerung
den Vorgang mit einer Warnung. Achsen, die nicht in der aktuellen Kinematik aktiviert
sind, konnen Sie auch referenzieren, ohne das Bearbeitungsebene schwenken zu
deaktivieren, z. B. ein Werkzeugmagazin.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

6.3 Ausschalten

Anwendung

Um Datenverlust zu vermeiden, mussen Sie die Steuerung herunterfahren, bevor Sie
die Maschine ausschalten.

Funktionsbeschreibung

Sie fahren die Steuerung in der Anwendung Startmentii der Betriebsart Start
herunter.

Wenn Sie die Schaltflache Herunterfahren wahlen, 6ffnet die Steuerung das
Fenster Herunterfahren. Sie wahlen, ob Sie die Steuerung herunterfahren oder neu
starten.

Wenn in NC-Programmen und Konturen ungespeicherte Anderungen vorhanden
sind, zeigt die Steuerung die ungespeicherten Anderungen im Fenster

Datei schlieBen. Sie konnen die Anderungen speichern, verwerfen oder das
Herunterfahren abbrechen.

160 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023



Ein- und Ausschalten | Ausschalten

6.3.1 Steuerung herunterfahren und Maschine ausschalten

Sie schalten die Maschine wie folgt aus:

@ > Betriebsart Start wahlen
ST > Herunterfahren wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Herunterfahren.
Heruntertaren | » Herunterfahren wahlen

> Wenn in NC-Programmen oder Konturen ungespeicherte

Anderungen vorhanden sind, zeigt die Steuerung das Fenster
Datei schlieBen.

» Ggf. mit Speichern oder Speichern unter ungespeicherte
NC-Programme und Konturen speichern

> Die Steuerung fahrt herunter.

> Wenn das Herunterfahren abgeschlossen ist, zeigt die
Steuerung den Text Sie konnen jetzt ausschalten.

» Hauptschalter der Maschine ausschalten

Hinweise

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende Prozesse
abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges Ausschalten
der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters kann in jedem
Steuerungszustand zu Datenverlust fihren!

> Steuerung immer herunterfahren
» Hauptschalter ausschliellich nach Bildschirmmeldung betatigen

®m Das Ausschalten kann bei verschiedenen Maschinen unterschiedlich funk-
tionieren.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

m  Anwendungen der Steuerung konnen das Herunterfahren verzégern, z. B. eine
Verbindung mit dem Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)

Weitere Informationen: 'Fenster Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Seite 597
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Anwendung Handbetrieb

Anwendung

In der Anwendung Handbetrieb konnen Sie die Achsen manuell verfahren und die
Maschine einrichten.

Verwandte Themen
m  Maschinenachsen verfahren
Weitere Informationen: "Maschinenachsen verfahren’, Seite 165
B Maschinenachsen schrittweise positionieren
Weitere Informationen: "Achsen schrittweise positionieren’, Seite 167

Funktionsbeschreibung

Die Anwendung Handbetrieb bietet folgende Arbeitsbereiche:

® Positionen

B Simulation

= Status

Die Anwendung Handbetrieb enthalt in der Funktionsleiste folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

Handrad Wenn ein Handrad an der Steuerung konfiguriert ist, zeigt die Steuerung diesen
Schalter.
Wenn das Handrad aktiv ist, andert sich das Symbol der Betriebsart in der
Seitenleiste.

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 521

M Zusatzfunktion M definieren oder mithilfe des Auswahlments wahlen und mit
der Taste NC-Start aktivieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit dem optionalen Maschinenparameter forbidManual (Nr. 103917) definiert
der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktionen in der Anwendung Handbe-
trieb erlaubt sind und im Auswahlmenl angeboten werden.

S Spindeldrehzahl S definieren und mit der Taste NC-Start aktivieren sowie die
Spindel einschalten.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

F Vorschub F definieren und mit der Schaltflache OK aktivieren.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

T Werkzeug T definieren oder mithilfe des Auswahlfensters wahlen und mit der
Taste NC-Start einwechseln.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

3D ROT Die Steuerung 6ffnet ein Fenster zu den Einstellungen der 3D-Rotation
(#8/#1-01-1).
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Q-Info Die Steuerung 6ffnet das Fenster Q-Parameterliste, in dem Sie die aktuellen
Werte und Beschreibungen der Variablen sehen und editieren konnen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Schaltflache Bedeutung

DCM Die Steuerung 6ffnet das Fenster Kollisionsiiberwachung (DCM), in dem Sie
die Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1) aktivieren oder
deaktivieren kdnnen.

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionstiberwachung DCM fir die
Betriebsarten Manuell und Programmlauf aktivieren’, Seite 263

Manuelle Zyklen Der Maschinenhersteller kann manuelle Zyklen definieren, die Sie mithilfe
dieser Schaltflache verwenden kdonnen.

Die Steuerung bietet folgende manuelle Zyklen (#50 / #4-03-1):
= Unwucht kalibrieren

Nur fur den Maschinenhersteller

Weitere Informationen: "Unwucht kalibrieren (#50 / #4-03-1)", Seite 168
= Unwucht messen

Unwucht der aktuellen Aufspannung zur Drehbearbeitung ermitteln und
Vorschlage fur Ausgleichsgewichte errechnen

Weitere Informationen: "Unwucht messen (#50 / #4-03-1)", Seite 169

F limitiert Sie aktivieren oder deaktivieren die Vorschubbegrenzung fir die Funktionale
Sicherheit FS.

Nur bei Maschinen mit Funktionaler Sicherheit FS.
Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung bei Funktionaler Sicherheit FS",
Seite 553
SchrittmaB Schrittmal definieren
Weitere Informationen: "Achsen schrittweise positionieren’, Seite 167

Bezugspunkt setzen  Bezugspunkt eingeben und setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 244

Werkzeuge Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Werkzeugverwaltung in der Betriebsart
Tabellen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208

Interner Stopp Wenn z. B. ein NC-Programm aufgrund eines Fehlers oder eines Stopps unter-
brochen wurde, bietet die Steuerung diese Schaltflache.

Mit dieser Schaltflache brechen Sie den Programmlauf ab.
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208

7.2 Maschinenachsen verfahren

Anwendung

Sie konnen die Maschinenachsen mithilfe der Steuerung manuell verfahren, z. B. um
fur eine manuelle Tastsystemfunktion vorzupositionieren.

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell’,
Seite 385

Verwandte Themen
= Verfahrbewegungen programmieren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Verfahrbewegungen in der Anwendung MDI abarbeiten

Weitere Informationen: "Anwendung MDI", Seite 375
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Funktionsbeschreibung

Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten, Achsen manuell zu verfahren:
®  Achsrichtungstasten
®  Schrittweise positionieren mit der Schaltflache SchrittmaB
= Verfahren mit elektronischen Handradern
Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 521

Wahrend sich die Maschinenachsen bewegen, zeigt die Steuerung den aktuellen
Bahnvorschub in der Statusanzeige.

Weitere Informationen: "Statusanzeigen', Seite 121
Sie kénnen den Bahnvorschub mit der Schaltflache F in der Anwendung
Handbetrieb und mit dem Vorschubpotentiometer andern.

Sobald sich eine Achse bewegt, ist an der Steuerung ein Verfahrauftrag aktiv. Die
Steuerung zeigt den Zustand des Verfahrauftrags mit dem Symbol StiB in der
Statustubersicht.

Weitere Informationen: "Statustbersicht der TNC-Leiste", Seite 129

Achsen mit den Achstasten verfahren

Sie verfahren eine Achse manuell mit den Achstasten wie folgt:
@7 > Betriebsart wahlen, z. B. Manuell

v

Anwendung wahlen, z. B. Handbetrieb
Achstaste der gewiinschten Achse driicken

Die Steuerung verfahrt die Achse so lange, wie Sie die Taste
drlcken.

v

A\

X+

o Wenn Sie die Achstaste gedrickt halten und die Taste NC-Start drlicken,
verfahrt die Steuerung die Achse mit kontinuierlichem Vorschub. Sie

mussen die Verfahrbewegung mit der Taste NC-Stopp beenden.

Sie konnen auch mehrere Achsen gleichzeitig verfahren.
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7.2.2  Achsen schrittweise positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die Steuerung eine Maschinenachse um
ein von lhnen festgelegtes Schrittmal’. Der Eingabebereich flir die Zustellung ist
0,007 mm bis 10 mm.

X

-@ -
X

L4

[ee]
—
(&)

Sie positionieren eine Achse wie folgt schrittweise:
d"’ > Betriebsart Manuell wahlen

» Anwendung Handbetrieb wahlen
SchrittmaB wahlen

> Die Steuerung 6ffnet ggf. den Arbeitsbereich Positionen und
blendet den Bereich SchrittmabB ein.

» Schrittmald fUr Linearachsen und Drehachsen eingeben

v

Schrittma

> Achstaste der gewunschten Achse driicken
Die Steuerung positioniert die Achse um das definierte
Schrittmal in die gewahlte Richtung.
> SchrittmaB Ein wahlen

| thg!;naﬂ
> Die Steuerung beendet das schrittweise Positionieren und
schlie3t den Bereich SchrittmaB im Arbeitsbereich Positionen.

Sie kdnnen das schrittweise Positionieren auch mit der Schaltflache Aus im
Bereich SchrittmaB beenden.

 Positionen ((Solposttion (SOLL) ¥ ] O x

@ | @ 12: CLIMBING-PLATE | %0 | &

® IR QIS

T 8 Z @ MILL_D16_ROUGH

F (1) W 100 % U1 100 %
S 12000, (100 % 7 M5

Ba 12.000
Y -3.000
z 40.000
A 0.000
c 0.000

il o ? 0.000

S1 20.000

Rundachsen 10 m‘
Arbeitsbereich Positionen mit aktivem Bereich SchrittmaB

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023 167



7.3

7.3.1

7.3.2

168

Manuelle Bedienung | Maschinenachsen verfahren

Hinweis

Die Steuerung pruft vor dem Verfahren einer Achse, ob die definierte Drehzahl
erreicht ist. Bei Positioniersatzen mit dem Vorschub FMAX priift die Steuerung die
Drehzahl nicht.

Unwuchtfunktionen (#50 / #4-03-1)

Ubersicht
Die Steuerung bietet folgende Unwuchtfunktionen:

Funktion  Bedeutung Weitere Informationen
Unwucht Referenzwerte flr Unwucht erfassen Seite 168

kalibrie-  Nur fiir den Maschinenhersteller

ren

Unwucht  Unwucht der aktuellen Aufspannung zur Seite 169
messen Drehbearbeitung ermitteln und Vorschla-
ge fur Ausgleichsgewichte errechnen

Hinweise

Achtung, Gefahr fiir Bediener und Maschine!

Bei der Drehbearbeitung treten z. B. durch hohe Drehzahlen und schwere sowie
unausgewuchtete Werkstlicke sehr hohe physikalische Krafte auf. Bei falschen
Bearbeitungsparametern, unberticksichtigter Unwucht oder falscher Aufspannung
besteht wahrend der Bearbeitung erhohtes Unfallrisiko!

> Werkstick im Spindelzentrum spannen

Werkstuck sicher spannen

Niedrige Drehzahlen programmieren (nach Bedarf erhéhen)

Drehzahl limitieren (nach Bedarf erhéhen)

Unwucht eliminieren (kalibrieren)

v vyvyyw

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Unwuchtfunktionen sind nicht an allen Maschinentypen erforderlich und dadurch
vorhanden.

Die nachfolgend beschriebenen Unwuchtfunktionen sind Grundfunktionen, die vom
Maschinenhersteller an der Maschine eingerichtet und angepasst werden. Daher
konnen Wirkung und Umfang der Funktionen von der Beschreibung abweichen. Ihr
Maschinenhersteller kann auch andere Unwuchtfunktionen bereitstellen.

Unwucht kalibrieren (#50 / #4-03-1)

Anwendung

Die Unwuchtkalibrierung findet vor der Auslieferung der Maschine beim
Maschinenhersteller statt. Bei der Unwuchtkalibrierung wird der Drehtisch mit
einem definierten Gewicht, das an einer definierten Radialposition angebracht ist,
mit verschiedenen Drehzahlen betrieben. Die Messung wird mit unterschiedlichen
Gewichten wiederholt.
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7.3.3

Verwandte Themen
B Unwucht der aktuellen Aufspannung ermitteln
Weitere Informationen: "Unwucht messen (#50 / #4-03-1)", Seite 169
= Grundlagen Unwucht
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzungen

m Software-Option Frasdrehen (#50 / #4-03-1)

m  Funktion vom Maschinenhersteller freigegeben
= FUNCTION MODE TURN aktiv

Funktionsbeschreibung

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Anderung an den Kalibrierdaten kdnnen zu unerwiinschten Verhalten fiihren.
Die Verwendung des Zyklus UNWUCHT KALIBR. durch den Maschinenbediener
oder NC-Programmierer ist nicht empfehlenswert. Wahrend der Abarbeitung der
Funktion und nachfolgender Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

» Funktion ausschliellich in Abstimmung mit dem Maschinenhersteller
verwenden

» Dokumentationen des Maschinenherstellers beachten

Unwucht messen (#50 / #4-03-1)

Anwendung

Der Zyklus UNWUCHT MESSEN ermittelt die Unwucht des Werkstlicks und errechnet
Masse und Position eines Ausgleichgewichts.

Verwandte Themen
B Zyklus 892 UNWUCHT PRUEFEN

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
m  Grundlagen Unwucht

Voraussetzungen

m Software-Option Frasdrehen (#50 / #4-03-1)

B Funktion vom Maschinenhersteller freigegeben
= FUNCTION MODE TURN aktiv

Funktionsbeschreibung

Im Fenster Unwuchterfassung: Drehzahlbegrenzung definieren Sie die Drehzahl,
mit der die Steuerung die Unwucht misst.

Die Steuerung startet die Tischdrehung mit niedriger Drehzahl und erhoht die
Drehzahl stufenweise bis zum definierten Wert.

Nach der Messung zeigt die Steuerung die errechnete Masse und Radialposition des
Ausgleichsgewichts in dem Fenster Ergebnisdiagramm.

Nach dem Aufspannen eines Ausgleichsgewichts ist die Unwucht erneut durch
einen Messvorgang zu priifen.
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Fenster Ergebnisdiagramm
Das Fenster Ergebnisdiagramm enthalt folgende Bereiche:

Bereich

Ermittelte
Werte

Bedeutung

®  Ausschlag:
Ermittelte Unwucht bei der definierten Drehzahl
= Drehzahl:

Im Fenster Unwuchterfassung: Drehzahlbegrenzung
definierte Drehzahl

Wuchtvorschlag

Eigenschaften und Aufspannung des idealen
Ausgleichsgewichts:

B Winkel:

Winkel auf dem Tisch
= Radialposition:

Abstand zur Mitte des Tischs in mm
" Masse [g]:

Alternative
Einstellungen

® Masse [g]:

= Radialposition:

Wenn Sie eine andere Radialposition oder eine andere Masse
fur das Ausgleichsgewicht verwenden wollen, konnen Sie
einen der beiden Werte Uberschreiben und den anderen Wert
neu berechnen lassen.

Wenn Sie einen Wert eingeben und die Taste RETURN
driicken, berechnet die Steuerung den Wert ebenfalls neu.

Die Steuerung zeigt ein Diagramm mit den moglichen Werten von Masse
und Radialposition des Ausgleichsgewichts. Die Steuerung markiert den
Wuchtvorschlag mit einem Kreis.

Wenn Sie einen Wert neu berechnen lassen, markiert die Steuerung den neuen Wert
mit einem roten Kreis.

Hinweis

Um eine Unwucht zu kompensieren, konnen teilweise mehrere unterschiedlich
platzierte Ausgleichsgewichte notwendig sein.
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8.1 NC-Grundlagen

8.1.1  Programmierbare Achsen

z\
Y SB W+

V+

Die programmierbaren Achsen der Steuerung entsprechen den Achsdefinitionen der
DIN 66217.

Die programmierbaren Achsen werden wie folgt bezeichnet:

Hauptachse Parallelachse Drehachse
X u A
Y v B
y4 w o

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Die Anzahl, Benennung und Zuordnung der programmierbaren Achsen ist
von der Maschine abhangig.

Ihr Maschinenhersteller kann weitere Achsen definieren, z. B. PLC-Achsen.

8.1.2 Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

Die Achsen X, Y und Z an lhrer Frasmaschine werden auch als Hauptachse (1.
Achse), Nebenachse (2. Achse) und Werkzeugachse bezeichnet. Die Hauptachse
und die Nebenachse bilden die Bearbeitungsebene.

Zwischen den Achsen besteht folgender Zusammenhang:

Hauptachse Nebenachse Werkzeugachse  Bearbeitungsebene
X Y Z XY, auch UV, XV, UY
Y y4 X YZ, auch WU, ZU, WX
y4 X Y ZX, auch VW, YW, VZ

Der volle Umfang der Steuerungsfunktionen ist ausschliellich bei
Verwendung der Werkzeugachse Z verflgbar, z. B. Musterdefinition
PATTERN DEF.

Eingeschrankt sowie durch den Maschinenhersteller vorbereitet und
konfiguriert ist ein Einsatz der Werkzeugachsen X und Y maoglich.
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8.1.3

Wegmessgerate und Referenzmarken

Grundlagen

Die Position der Maschinenachsen wird mit Wegmessgeraten ermittelt.
Standardmallig sind Linearachsen mit Langenmessgeraten ausgestattet.
Rundtische oder Drehachsen erhalten Winkelmessgerate.

Die Wegmessgerate erfassen die Positionen des Maschinentischs oder des
Werkzeugs, indem sie bei einer Bewegung der Achse ein elektrisches Signal
erzeugen. Die Steuerung ermittelt aus dem elektrischen Signal die Position der
Achse im aktuellen Bezugssystem.

Weitere Informationen: "Bezugssysteme', Seite 228

Wegmessgerate kdnnen Positionen auf unterschiedliche Art erfassen:
B absolut

B inkremental

Bei einer Stromunterbrechung kann die Steuerung die Position der Achsen nicht
mehr ermitteln. Wenn die Stromversorgung wiederhergestellt ist, verhalten sich
absolute und inkrementale Wegmessgerate unterschiedlich.

Absolute Wegmessgerite

Bei absoluten Wegmessgeraten ist jede Position auf dem Messgerat eindeutig
gekennzeichnet. Die Steuerung kann somit nach einer Stromunterbrechung den
Bezug zwischen der Achsposition und dem Koordinatensystem sofort herstellen.

Inkrementale Wegmessgerite

Inkrementale Wegmessgerate ermitteln zur Positionsbestimmung den Abstand der
aktuellen Position von einer Referenzmarke. Referenzmarken kennzeichnen einen
maschinenfesten Bezugspunkt. Um nach einer Stromunterbrechung die aktuelle
Position ermitteln zu kdnnen, muss eine Referenzmarke angefahren werden.

Wenn die Wegmessgerate abstandscodierte Referenzmarken enthalten,
mussen Sie bei Langenmessgeraten die Achsen um max. 20 mm verfahren. Bei
Winkelmessgeraten betragt dieser Abstand max. 20°.

Weitere Informationen: 'Achsen referenzieren”, Seite 159
XMP

»—
X (zZ)Y)
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Bezugspunkte in der Maschine

Die folgende Tabelle enthalt eine Ubersicht der Bezugspunkte in der Maschine oder
am Werkstlck.

Verwandte Themen
B Bezugspunkte am Werkzeug
Weitere Informationen: "Bezugspunkte am Werkzeug", Seite 179

Symbol

©

Bezugspunkt

Maschinen-Nullpunkt

Der Maschinen-Nullpunkt ist ein festgelegter Punkt, den der Maschinenhersteller in der
Maschinenkonfiguration definiert.

Der Maschinen-Nullpunkt ist der Koordinatenursprung des Maschinen-Koordinatensys-
tems M-CS.

Weitere Informationen: "Maschinen-Koordinatensystem M-CS', Seite 230

Wenn Sie in einem NC-Satz M91 programmieren, beziehen sich die definierten Werte auf
den Maschinen-Nullpunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

M92-7P

M92-Nullpunkt M92-ZP (zero point)

Der M92-Nullpunkt ist ein festgelegter Punkt, den der Maschinenhersteller bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt in der Maschinenkonfiguration definiert.

Der M92-Nullpunkt ist der Koordinatenursprung des M92-Koordinatensystems. Wenn Sie
in einem NC-Satz M92 programmieren, beziehen sich die definierten Werte auf den M92-
Nullpunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Werkzeug-Wechselpunkt

Der Werkzeug-Wechselpunkt ist ein festgelegter Punkt, den der Maschinenhersteller
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt im Werkzeugwechsel-Makro definiert.

Referenzpunkt
Der Referenzpunkt ist ein festgelegter Punkt zur Initialisierung von Wegmessgeraten.
Weitere Informationen: "Wegmessgerate und Referenzmarken®, Seite 173

Wenn die Maschine inkrementale Wegmessgerate enthalt, mussen die Achsen nach dem
Startvorgang den Referenzpunkt anfahren.

Weitere Informationen: "Achsen referenzieren’, Seite 159

Werkstiick-Bezugspunkt

Mit dem Werkstiick-Bezugspunkt definieren Sie den Koordinatenursprung des Werkstlck-
Koordinatensystems W-CS.

Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-CS", Seite 235

Der Werkstiick-Bezugspunkt ist in der aktiven Zeile der Bezugspunkttabelle definiert. Sie
ermitteln den Werkstlck-Bezugspunkt z. B. mithilfe eines 3D-Tastsystems.

Weitere Informationen: 'Bezugspunktverwaltung', Seite 244
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn keine Transformationen definiert sind, beziehen sich die Eingaben im
NC-Programm auf den Werkstiick-Bezugspunkt.
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Symbol Bezugspunkt

@ Werkstiick-Nullpunkt

Sie definieren den Werkstlck-Nullpunkt mit Transformationen im NC-Programm, z. B. mit
der Funktion TRANS DATUM oder einer Nullpunkttabelle. Auf den Werkstick-Nullpunkt
beziehen sich die Eingaben im NC-Programm. Wenn im NC-Programm keine Transforma-
tionen definiert sind, entspricht der Werkstlck-Nullpunkt dem Werkstlck-Bezugspunkt.
Wenn Sie die Bearbeitungsebene schwenken (#8 / #1-01-1), dient der Werkstiick-
Nullpunkt als Werksttck-Drehpunkt.
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9.1 Grundlagen

Um die Funktionen der Steuerung auszunutzen, definieren Sie die Werkzeuge
innerhalb der Steuerung mit den realen Daten, z. B. Radius. Dadurch erleichtern Sie
die Programmierung und erhohen die Prozesssicherheit.

Um ein Werkzeug der Maschine hinzuzufligen, kénnen Sie in folgender Reihenfolge
vorgehen:

® Bereiten Sie |hr Werkzeug vor und spannen Sie das Werkzeug in eine passende
Werkzeugaufnahme.

B Um die Abmale des Werkzeugs ausgehend vom Werkzeugtrager-Bezugspunkt
zu ermitteln, vermessen Sie das Werkzeug z. B. mithilfe eines Voreinstellgerats.
Die Steuerung bendtigt die MaRe fiir die Berechnung der Bahnen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 179

= Um das Werkzeug vollstandig definieren zu konnen, benctigen Sie weitere Werk-
zeugdaten. Entnehmen Sie diese Werkzeugdaten z. B. aus dem Werkzeugkatalog
des Herstellers.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten fiir die Werkzeugtypen', Seite 194

®  Speichern Sie in der Werkzeugverwaltung alle ermittelten Werkzeugdaten zu
diesem Werkzeug.
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208

= Weisen Sie ggf. dem Werkzeug fir eine realitdtsnahe Simulation und Kollisi-
onsschutz einen Werkzeugtrager zu.
Weitere Informationen: "Werkzeugtragerverwaltung", Seite 214

= Wenn Sie das Werkzeug vollstandig definiert haben, programmieren Sie einen
Werkzeugaufruf innerhalb eines NC-Programms.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

. Wenn lhre Maschine mit einem chaotischen Werkzeugwechselsystem und
einem Doppelgreifer ausgestattet ist, verkiirzen Sie ggf. die Werkzeugwechselzeit
mithilfe einer Vorauswahl des Werkzeugs.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

m Fihren Sie ggf. vor dem Programmstart eine Werkzeug-Einsatzprifung durch.
Damit prifen Sie, ob die Werkzeuge in der Maschine vorhanden sind und tber
genligend Reststandzeit verfligen.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzprifung', Seite 221

= Wenn Sie ein Werkstlck bearbeitet und anschlieRend gemessen haben,

korrigieren Sie ggf. die Werkzeuge.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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9.2

9.2.1

Bezugspunkte am Werkzeug

Die Steuerung unterscheidet folgende Bezugspunkte am Werkzeug fir verschiedene
Berechnungen oder Anwendungen.

Verwandte Themen
m  Bezugspunkte in der Maschine oder am Werkstlck
Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 174

Werkzeugtrager-Bezugspunkt

Der Werkzeugtrager-Bezugspunkt ist ein festgelegter Punkt, den der
Maschinenhersteller definiert. In der Regel liegt der Werkzeugtrager-Bezugspunkt auf
der Spindelnase.

Ausgehend vom Werkzeugtrager-Bezugspunkt definieren Sie die Male des
Werkzeugs in der Werkzeugverwaltung, z. B. Lange L und Radius R.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208
Weitere Informationen: "Werkzeug vermessen mit Ankratzen", Seite 415
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Werkzeugspitze TIP

9 9 e

|
|
| |
| g / |
M
TIPT TIP! S TP B TIP XL

Die Werkzeugspitze ist am weitesten vom Werkzeugtrager-Bezugspunkt entfernt.
Die Werkzeugspitze ist der Koordinatenursprung des Werkzeug-Koordinatensystems
T-CS.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Koordinatensystem T-CS", Seite 241

Bei Fraswerkzeugen liegt die Werkzeugspitze im Zentrum des Werkzeugradius R und
am langsten Punkt des Werkzeugs in der Werkzeugachse.

Sie definieren die Werkzeugspitze mit folgenden Spalten der Werkzeugverwaltung
bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt:

"L

DL

ZL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)
XL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)
YL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

(
DZL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

DXL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

DYL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

LO (#156 / #4-04-1)

DLO (#156 / #4-04-1)

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten fiir die Werkzeugtypen', Seite 194

Bei Drehwerkzeugen (#50 / #4-03-1) verwendet die Steuerung die theoretische
Werkzeugspitze, also die langsten gemessenen Werte ZL, XL und YL.

Die Werkzeugspitze ist ein Hilfspunkt zur Veranschaulichung. Die Koordinaten im
NC-Programm beziehen sich auf den Werkzeug-Fihrungspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Fihrungspunkt TLP (tool location point)",
Seite 181
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9.23

9.24

Werkzeug-Mittelpunkt TCP (tool center point)

|
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|
|
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—
—

. —— — —

TCP

Der Werkzeug-Mittelpunkt ist das Zentrum des Werkzeugradius R. Wenn ein
Werkzeugradius 2 R2 definiert ist, ist der Werkzeug-Mittelpunkt um diesen Wert von
der Werkzeugspitze versetzt.

Bei Drehwerkzeugen (#50 / #4-03-1) liegt der Werkzeug-Mittelpunkt im Zentrum des
Schneidenradius RS.

Sie definieren den Werkzeug-Mittelpunkt mit den Eingaben in der
Werkzeugverwaltung bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten fir die Werkzeugtypen', Seite 194

Der Werkzeug-Mittelpunkt ist ein Hilfspunkt zur Veranschaulichung. Die Koordinaten
im NC-Programm beziehen sich auf den Werkzeug-Fuhrungspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Fihrungspunkt TLP (tool location point)",
Seite 181

Werkzeug-Fiihrungspunkt TLP (tool location point)
| | |

| | |

| | | !

I |t |- B .

| | | O

| A " 1] ‘TLP “CfTLP

i R'Z \ i/ Rz WL 1 TPl XL
TLP! TLP! TLP!

Die Steuerung positioniert das Werkzeug auf den Werkzeug-Flhrungspunkt. Der
Werkzeug-Fuhrungspunkt befindet sich standardmalig an der Werkzeugspitze.

Innerhalb der Funktion FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) konnen Sie den Werkzeug-
Flhrungspunkt auch am Werkzeug-Mittelpunkt wahlen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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9.2.5 Werkzeug-Drehpunkt TRP (tool rotation point)
| | |
NQ NQ M@

|

|

| |

| A2 k l / 1] e ]

} { | R2 TRP< XL

JTRP TRP
TRP! TRP! TRP! -

Bei Schwenkfunktionen mit MOVE (#8 / #1-01-1) schwenkt die Steuerung um den
Werkzeug-Drehpunkt. Der Werkzeug-Drehpunkt befindet sich standardmalig an der
Werkzeugspitze.

Wenn Sie bei PLANE-Funktionen MOVE wahlen, definieren Sie mit dem
Syntaxelement DIST die Relativposition zwischen Werkstlick und Werkzeug.

Die Steuerung verschiebt den Werkzeug-Drehpunkt um diesen Wert von

der Werkzeugspitze. Wenn Sie DIST nicht definieren, halt die Steuerung die
Werkzeugspitze konstant.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Innerhalb der Funktion FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) konnen Sie den Werkzeug-
Drehpunkt auch am Werkzeug-Mittelpunkt wahlen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

9.2.6 Zentrum Werkzeugradius 2 CR2 (center R2)

Das Zentrum Werkzeugradius 2 verwendet die Steuerung in Verbindung mit der 3D-
Werkzeugkorrektur (#9 / #4-01-1). Bei Geraden LN zeigt der Fldchennormalenvektor
auf diesen Punkt und definiert die Richtung der 3D-Werkzeugkorrektur.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Das Zentrum Werkzeugradius 2 ist um den R2-Wert von der Werkzeugspitze und der
Werkzeugschneide versetzt.

Das Zentrum Werkzeugradius 2 ist ein Hilfspunkt zur Veranschaulichung. Die
Koordinaten im NC-Programm beziehen sich auf den Werkzeug-Fiihrungspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Fihrungspunkt TLP (tool location point)",
Seite 181
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9.3 Werkzeugdaten

9.3.1 Werkzeugnummer

Anwendung

Jedes Werkzeug besitzt eine eindeutige Nummer, die der Zeilennummer der
Werkzeugverwaltung entspricht. Jede Werkzeugnummer ist einmalig.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208

Funktionsbeschreibung
Sie konnen Werkzeugnummern in einem Bereich zwischen 0 und 32 767 definieren.

Das Werkzeug mit der Nummer 0 ist als Nullwerkzeug festgelegt und enthalt die
Lange und den Radius 0. Mit einem TOOL CALL 0 wechselt die Steuerung das aktuell
verwendete Werkzeug aus und wechselt kein neues Werkzeug ein.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

9.3.2 Werkzeugname

Anwendung

Zusatzlich zu der Werkzeugnummer konnen Sie einen Werkzeugnamen vergeben.
Ein Werkzeugname ist im Gegensatz zur Werkzeugnummer nicht einmalig.

Funktionsbeschreibung

Mithilfe des Werkzeugnamens konnen Sie Werkzeuge innerhalb der
Werkzeugverwaltung leichter wiederfinden. Hierzu konnen Sie Eckdaten wie den
Durchmesser oder die Bearbeitungsart definieren, z. B. MILL_D10_ROUGH.

Da ein Werkzeugname nicht einmalig ist, definieren Sie den Werkzeugnamen
eindeutig.

Ein Werkzeugname darf max. 32 Zeichen umfassen.

Erlaubte Zeichen
Sie konnen folgende Zeichen fir den Werkzeugnamen verwenden:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.

Wenn Sie Kleinbuchstaben eingeben, ersetzt die Steuerung sie beim Speichern durch
GroRbuchstaben.

In Verbindung mit AFC (#45 / #2-31-1) darf der Werkzeugname folgende Zeichen
nicht enthalten: # S &, .

Weitere Informationen: 'Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)",
Seite 288
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Hinweis
m Definieren Sie den Werkzeugnamen eindeutig!

Wenn Sie fiir mehrere Werkzeuge den identischen Werkzeugnamen definieren,
sucht die Steuerung nach dem Werkzeug in folgender Reihenfolge:

m Werkzeug, das sich in der Spindel befindet
®m Werkzeug, das sich im Magazin befindet

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Wenn mehrere Magazine vorhanden sind, kann der
Maschinenhersteller eine Suchreihenfolge der Werkzeuge in den
Magazinen festlegen.

m Werkzeug, das in der Werkzeugtabelle definiert ist, aber sich aktuell nicht im
Magazin befindet

Wenn die Steuerung z. B. im Werkzeugmagazin mehrere verfligbare Werkzeuge
findet, wechselt die Steuerung das Werkzeug mit der geringsten Reststandzeit
ein.

9.3.3 Datenbank-ID

Anwendung

In einer maschinenubergreifenden Werkzeug-Datenbank kénnen Sie die Werkzeuge
mit eindeutigen Datenbank-IDs identifizieren, z. B. innerhalb einer Werkstatt. Dadurch
konnen Sie die Werkzeuge mehrerer Maschinen leichter koordinieren.

Die Datenbank-ID geben Sie in der Spalte DB_ID der Werkzeugverwaltung ein.

Verwandte Themen
®  Spalte DB_ID der Werkzeugverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464

Funktionsbeschreibung
Die Datenbank-ID speichern Sie in der Spalte DB_ID der Werkzeugverwaltung.

Sie konnen bei indizierten Werkzeugen die Datenbank-ID entweder nur fir das
physikalisch vorhandene Hauptwerkzeug definieren oder als ID fur den Datensatz bei
jedem Index.

HEIDENHAIN empfiehlt, bei indizierten Werkzeugen die Datenbank-ID dem
Hauptwerkzeug zuzuweisen.

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug", Seite 184

Eine Datenbank-ID darf max. 40 Zeichen umfassen und ist in der
Werkzeugverwaltung einmalig.

Die Steuerung erlaubt keinen Werkzeugaufruf mit der Datenbank-ID.

9.3.4 Indiziertes Werkzeug

Anwendung

Mithilfe eines indizierten Werkzeugs kénnen Sie fUr ein physikalisch vorhandenes
Werkzeug mehrere verschiedene Werkzeugdaten hinterlegen. Dadurch konnen Sie
durch das NC-Programm einen bestimmten Punkt am Werkzeug flihren, der nicht
zwingend der maximalen Werkzeuglange entsprechen muss.

Voraussetzung
®  Hauptwerkzeug definiert

184 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023



Werkzeuge | Werkzeugdaten

Funktionsbeschreibung

Werkzeuge mit mehreren Langen und Radien konnen Sie nicht in einer Tabellenzeile
der Werkzeugverwaltung definieren. Sie bendtigen zusatzliche Tabellenzeilen

mit den vollstandigen Definitionen der indizierten Werkzeuge. Die Langen der
indizierten Werkzeuge nahern sich ausgehend von der maximalen Werkzeuglange
mit aufsteigendem Index dem Werkzeugtrager-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 179

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug erstellen’, Seite 186

Beispiele fur eine Anwendung von indizierten Werkzeugen:

m Stufenbohrer
Die Werkzeugdaten des Hauptwerkzeugs enthalten die Spitze des Bohrers, was
der maximalen Lange entspricht. Die Stufen des Werkzeugs definieren Sie als
indizierte Werkzeuge. Dadurch entsprechen die Langen den tatsachlichen Malen
des Werkzeugs.

= NC-Anbohrer
Mit dem Hauptwerkzeug definieren Sie die theoretische Spitze des Werkzeugs als
maximale Lange. Damit konnen Sie z. B. zentrieren. Mit dem indizierten Werkzeug
definieren Sie einen Punkt entlang der Schneide des Werkzeugs. Damit kdnnen
Sie z. B. entgraten.

m Trennfraser oder T-Nutenfraser
Mit dem Hauptwerkzeug definieren Sie den unteren Punkt der Werkzeugschneide,
was der maximalen Lange entspricht. Mit dem indizierten Werkzeug definieren
Sie den oberen Punkt der Werkzeugschneide. Wenn Sie das indizierte Werkzeug

zum Trennen verwenden, konnen Sie direkt die angegebene Werkstiickhohe
programmieren.
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Indiziertes Werkzeug erstellen

Sie erstellen ein indiziertes Werkzeug wie folgt:
E > Betriebsart Tabellen wahlen

» Werkzeugverwaltung wahlen
Editieren aktivieren

Die Steuerung schaltet die Werkzeugverwaltung zum Editieren
frei.

Werkzeug einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Werkzeug einfiigen.
Werkzeugtyp wahlen

Werkzeugnummer des Hauptwerkzeugs definieren, z. B. T5
OK wahlen

Die Steuerung fligt die Tabellenzeile 5 ein.

Alle erforderlichen Werkzeugdaten definieren, inkl. der
maximalen Werkzeuglange

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten fir die
Werkzeugtypen®, Seite 194

> Werkzeug einfiigen wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Werkzeug
einfiigen.

» Checkbox Index aktivieren

> Die Steuerung flgt die nachste freie Indexnummer fir das
aktuell gewahlte Werkzeug ein, z. B. T5.1.

» OK wahlen

> Die Steuerung flgt die Tabellenzeile 5.1 mit den
Werkzeugdaten des Hauptwerkzeugs ein.

> Alle abweichenden Werkzeugdaten korrigieren

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten fir die
Werkzeugtypen®, Seite 194

v

Editieren

v

Werkzeug einfiigen

VvV Vv Vv vVvyyvVvVvy

Werkzeug einfiigen

Die Langen der indizierten Werkzeuge nahern sich
ausgehend von der maximalen Werkzeuglange
mit aufsteigendem Index dem Werkzeugtrager-
Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-
Bezugspunkt', Seite 179
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Hinweise

= Die Steuerung beschreibt einige Parameter automatisch, z. B. die aktuelle
Standzeit CUR_TIME. Diese Parameter beschreibt die Steuerung fir jede Tabel-
lenzeile separat.
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464

= Wenn Sie ein indiziertes Werkzeug anlegen, kopiert die Steuerung die Werk-
zeugdaten der vorherigen Tabellenzeile. Die vorherige Tabellenzeile kann
entweder das Hauptwerkzeug oder ein vorhandenes indiziertes Werkzeug sein.

®  Sie mussen Indizes nicht fortlaufend anlegen. Sie konnen z. B. die Werkzeuge T5,
T5.1 und T5.3 anlegen.

B Wenn Sie ein Hauptwerkzeug l6schen, loscht die Steuerung auch alle
zugehdrigen indizierten Werkzeuge.

= Wenn Sie nur indizierte Werkzeuge kopieren oder ausschneiden, konnen Sie mit
Anhangen die Indizes zum aktuell gewahlten Werkzeug hinzuflgen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

B Sie konnen zu jedem Hauptwerkzeug bis zu neun indizierte Werkzeuge
hinzuflgen.

= Wenn Sie ein Schwesterwerkzeug RT definieren, gilt das ausschliellich fiir die
jeweilige Tabellenzeile. Wenn ein indiziertes Werkzeug verschlissen und folglich
gesperrt ist, gilt das ebenfalls nicht fur alle Indizes. Dadurch bleibt z. B. das
Hauptwerkzeug weiterhin nutzbar.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Beispiel T-Nutenfraser
z

10

In diesem Beispiel programmieren Sie eine Nut, die von der Koordinatenoberflache
aus auf die Ober- und Unterkante bemaldt ist. Die Hohe der Nut ist groRer als die
Schneidenlange des verwendeten Werkzeugs. Dadurch bendtigen Sie zwei Schnitte.

Zur Fertigung der Nut sind zwei Werkzeugdefinitionen notwendig:

m Das Hauptwerkzeug ist auf den unteren Punkt der Werkzeugschneide, also die
maximale Werkzeuglange, bemalit. Damit konnen Sie die Unterkante der Nut
fertigen.

m Das indizierte Werkzeug ist auf den oberen Punkt der Werkzeugschneide bemal3t.
Damit kdnnen Sie die Oberkante der Nut fertigen.

o Beachten Sie, dass Sie sowohl bei dem Hauptwerkzeug als auch bei
dem indizierten Werkzeug alle bendtigten Werkzeugdaten definieren! Der
Radius bleibt bei einem rechtwinkligen Werkzeug in beiden Tabellenzeilen
identisch.

Sie programmieren die Nut in zwei Bearbeitungsschritten:
m Die Tiefe T0 mm programmieren Sie mit dem Hauptwerkzeug.
m Die Tiefe 5 mm programmieren Sie mit dem indizierten Werkzeug.

; Hauptwerkzeug aufrufen
; Werkzeug vorpositionieren
; Auf Bearbeitungstiefe zustellen

; Unterkante der Nut mit dem
Hauptwerkzeug fertigen

; Indiziertes Werkzeug aufrufen
; Werkzeug vorpositionieren
; Auf Bearbeitungstiefe zustellen

; Oberkante der Nut mit dem indizierten
Werkzeug fertigen
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Beispiel FreeTurn-Werkzeug (#50 / #4-03-1)
Sie bendtigen fur ein FreeTurn-Werkzeug folgende Werkzeugdaten:

O

FreeTurn-Werkzeug mit drei Schlichtschneiden

Empfehlenswert innerhalb des Werkzeugnamens sind Informationen
zu den Spitzenwinkeln P-ANGLE sowie zur Werkzeuglange ZL, z. B.
FT1_35-35-35_100.

Symbol und Bedeutung Verwendung
Parameter

Werkzeuglange 1 Die Werkzeuglange ZL entspricht der Werkzeug-
]F gesamtlange bezogen auf den Werkzeugtra-

ger-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte am
Werkzeug", Seite 179

Werkzeuglange 2 Die Werkzeuglange XL entspricht der Differenz
El zwischen der Spindelmitte und der Werkzeugspit-
ze der Schneide. XL definieren Sie bei FreeTurn-

ZL

XL Werkzeugen immer negativ.
Weitere Informationen: "Bezugspunkte am
Werkzeug", Seite 179
Werkzeuglange 3 Die Werkzeuglange YL ist bei FreeTurn-Werkzeugen
E immer 0.
YL
Schneidenradius Den Radius RS entnehmen Sie dem Werkzeugkata-
F log.
RS
Drehwerkzeugtyp Sie wahlen zwischen Schruppwerkzeug (ROUGH)
bJ und Schlichtwerkzeug (FINISH).
TYPE Weitere Informationen: "Untergruppen technologie-
spezifische Werkzeugtypen", Seite 192
Werkzeugorientierung Die Werkzeugorientierung TO ist bei FreeTurn-
JljJ Werkzeugen immer 18.
'
TO P-ANGLE
Y+ ‘@
X+

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023 189



9.3.5

190

Werkzeuge | Werkzeugdaten

Symbol und Bedeutung Verwendung
Parameter
Orientierungswinkel Mithilfe des Orientierungswinkels ORI definieren Sie
é den Versatz der Einzelschneiden zueinander. Wenn
die erste Schneide den Wert 0 aufweist, definie-
ren Sie bei symmetrischen Werkzeugen die zweite
ORI Schneide mit 120 und die dritte Schneide mit 240.
Spitzenwinkel Den Spitzenwinkel P-ANGLE entnehmen Sie dem
qu Werkzeugkatalog.
P-ANGLE
Schneidenlange Die Schneidenlange CUTLENGTH entnehmen Sie
BJ dem Werkzeugkatalog.
CUTLENGTH
Werkzeugtragerkinematik Mithilfe der optionalen Werkzeugtragerkinematik
kann die Steuerung z. B. das Werkzeug auf Kollisio-
nen Uberwachen. Weisen Sie jeder Einzelschneide
dieselbe Kinematik zu.
Werkzeugtypen
Anwendung

Die Steuerung zeigt je nach gewahltem Werkzeugtyp in der Werkzeugverwaltung die
Werkzeugdaten, die Sie editieren konnen.

Verwandte Themen
®  Werkzeugdaten in der Werkzeugverwaltung editieren
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208
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Funktionsbeschreibung
Jedem Werkzeugtyp ist zuséatzlich eine Nummer zugeordnet.
In der Spalte TYP der Werkzeugverwaltung konnen Sie folgende Werkzeugtypen

wahlen:
Symbol Werkzeugtyp Nummer
M Fraswerkzeug (MILL) 0
Schruppfraser (MILL_R) 9
% Schlichtfraser (MILL_F) 10
& Stirnfraser (MILL_FACE) 14
% Kugelfraser (BALL) 22
% Torusfraser (TORUS) 23
@ Fasenfraser (MILL_CHAMFER) 24
u!n Scheibenfréser (MILL_SIDE) 25
Q Bohrer (DRILL) 1
@ Gewindebohrer (TAP) 2
g NC-Anbohrer (CENT) 4
5 Drehwerkzeug (TURN) (#50 / #4-03-1) 29

Weitere Informationen: "Typen inner-
halb der Drehwerkzeuge (#50 / #4-03-1)",

Seite 192
T Tastsystem (TCHP) (#17 / #1-05-1) 21
M Reibahle (REAM) 3
@ Kegelsenker (CSINK) 5
% Zapfensenker (TSINK) 6
! Ausdreh-Werkzeug (BOR) 7
a Riickwarts-Senker (BCKBOR) 8
gé Gewindefraser (GF) 1
gg Gewindefraser mit Senkfase (GSF) 16
g Gewindefraser mit Einzelplatte (EP) 17
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Symbol Werkzeugtyp Nummer
LE; Gewindefraser mit Wendeplatte (WSP) 18
% Bohrgewindefraser (BGF) 19
g& Zirkular-Gewindefraser (ZBGF) 20
AL Schleifscheibe (GRIND) (#156 / #4-04-1) 30

Weitere Informationen: "Typen innerhalb
der Schleifwerkzeuge (#156 / #4-04-1)",
Seite 193

'é' Abrichtwerkzeug (DRESS) 31
(#156 / #4-04-1)
Weitere Informationen: "Typen innerhalb
der Abrichtwerkzeuge (#156 / #4-04-1)",
Seite 193

Mithilfe dieser Werkzeugtypen konnen Sie die Werkzeuge in der
Werkzeugverwaltung filtern.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208

Untergruppen technologiespezifische Werkzeugtypen

In der Spalte TYPE der Werkzeugverwaltung konnen Sie je nach gewahltem
Werkzeugtyp einen technologiespezifischen Werkzeugtyp definieren. Die Steuerung
bietet die Spalte TYPE bei den Werkzeugtypen TURN, GRIND und DRESS. Sie
konkretisieren den Werkzeugtyp innerhalb dieser Technologien.

Typen innerhalb der Drehwerkzeuge (#50 / #4-03-1)
Innerhalb der Drehwerkzeuge wahlen Sie zwischen folgenden Typen:

Symbol Werkzeugtyp Nummer
l:gj Schruppwerkzeug (ROUGH) 11
g Schlichtwerkzeug (FINISH) 12
@ Gewindewerkzeug (THREAD) 14
B Einstechwerkzeug (RECESS) 15
@ Pilzwerkzeug (BUTTON) 21
B Stechdrehwerkzeug (RECTURN) 26
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Typen innerhalb der Schleifwerkzeuge (#156 / #4-04-1)

Innerhalb der Schleifwerkzeuge wahlen Sie zwischen folgenden Typen:

Symbol Werkzeugtyp Nummer

D Schleifstift zylindrisch (GRIND_PIN) 1

ﬁ Schleifstift konisch (GRIND_CONE) 2

= Topfscheibe (GRIND_CUP) 3

5 Gerade Scheibe (GRIND_CYLINDER) 26
Aktuell keine Funktion

& Schrage Scheibe (GRIND_ANGULAR) 27
Aktuell keine Funktion

== Planscheibe (GRIND_FACE) 28
Aktuell keine Funktion

Typen innerhalb der Abrichtwerkzeuge (#156 / #4-04-1)

Innerhalb der Abrichtwerkzeuge wahlen Sie zwischen folgenden Typen:

Symbol Werkzeugtyp Nummer

ﬂ Stehender Abrichter mit Radius 1071
(DRESS_FIX_RADIUS)

Sy Gehornter Abrichter (HORNED) 102
Aktuell keine Funktion

Rotierender Abrichter mit Radius 103
(DRESS_ROT_RADIUS)

i Stehender Abrichter flach 110
(DRESS_FIX_FLAT)

H Rotierender Abrichter flach (DRESS_RO- 120

T_FLAT)
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Werkzeuge | Werkzeugdaten

Werkzeugdaten fiir die Werkzeugtypen

Anwendung

Mit den Werkzeugdaten liefern Sie der Steuerung alle notwendigen Informationen
zur Berechnung und Uberprifung der bendétigten Bewegungen.

Die notwendigen Daten hangen von der Technologie und dem Werkzeugtyp ab.

Verwandte Themen
B Werkzeugdaten in der Werkzeugverwaltung editieren
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208
B Werkzeugtypen
Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190

Funktionsbeschreibung

Einige der bendtigten Werkzeugdaten konnen Sie mithilfe folgender Méglichkeiten
ermitteln:

= Vermessen Sie lhre Werkzeuge extern mit einem Voreinstellgerat oder direkt in
der Maschine, z. B. mithilfe eines Werkzeug-Tastsystems.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fir Werkstlcke und
Werkzeuge

m  Entnehmen Sie die weiteren Informationen des Werkzeugs aus dem Werk-
zeugkatalog des Herstellers, z. B. das Material oder die Schneidenanzahl.

In den folgenden Tabellen ist die Relevanz der Parameter in die Stufen optional,
empfohlen und erforderlich eingeteilt.

Empfohlene Parameter bericksichtigt die Steuerung bei mindestens einer der
folgenden Funktionen:

B Simulation

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Bearbeitungs- oder Tastsystemzyklen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fur Werksticke und
Werkzeuge

®  Dynamische Kollisionstiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionsiberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258
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Werkzeugdaten fiir Fras- und Bohrwerkzeuge
Die Steuerung bietet fir Fras- und Bohrwerkzeuge folgende Parameter:

Symbolund Bedeutung Verwendung
Parameter
.E Lange Erforderlich fir alle Fras- und Bohrwerkzeugtypen
L
T Radius Erforderlich fir alle Fras- und Bohrwerkzeugtypen
R
Radius 2 Erforderlich fir folgende Fras- und
T Bohrwerkzeugtypen:
R2 ® Kugelfraser

= Torusfraser

Deltawert der Lange

Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Parameter in Verbin-
dung mit Tastsystemzyklen.

Deltawert des Radius

Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Parameter in Verbin-
dung mit Tastsystemzyklen.

Deltawert des Radius 2

Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Parameter in Verbin-
dung mit Tastsystemzyklen.

DR2

E[[ Schneidenlange Empfohlen

LCUTS

E Schneidenbreite Empfohlen

RCUTS

E[ Nutzlange Empfohlen

LU

EI Halsradius Empfohlen

RN

Eintauchwinkel Empfohlen fir folgende Fras- und

EL Bohrwerkzeugtypen:

ANGLE = Fraswerkzeug
® Schruppfraser
B Schlichtfraser
m Kugelfraser
® Torusfraser
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Symbolund  Bedeutung
Parameter

| | Gewindesteigung

PITCH

Werkzeuge | Werkzeugdaten

Verwendung

Empfohlen fir folgende Fras- und
Bohrwerkzeugtypen:

= Gewindebohrer

Gewindefraser

Gewindefraser mit Senkfase
Gewindefraser mit Einzelplatte
Gewindefraser mit Wendeplatte
Bohrgewindefraser
Zirkular-Gewindefraser

g Spitzenwinkel

Empfohlen fir folgende Fras- und

Bohrwerkzeugtypen:
T-ANGLE " Bohrer
= NC-Anbohrer
= Kegelsenker
® Fasenfraser
IJGI'I Maximale Spindeldrehzahl Optional
5
NMAX
R_TIP Radius an der Spitze Empfohlen fir folgende Fras- und

Bohrwerkzeugtypen:
m Stirnfraser
m Kegelsenker
= Fasenfraser

auf folgende:
= Tastsystem

0 B Fras- und Bohrwerkzeuge sind alle Werkzeugtypen der Spalte TYP bis

® Drehwerkzeug (#50 / #4-03-1)
m Schleifscheibe (#156 / #4-04-1)

m  Abrichtwerkzeug (#156 / #4-04-1)
Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190

B Die Parameter sind in der Werkzeugtabelle beschrieben.
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464
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Werkzeugdaten fiir Drehwerkzeuge (#50 / #4-03-1)
Die Steuerung bietet flir Drehwerkzeuge folgende Parameter:

Symbolund Bedeutung Verwendung
Parameter
IF Werkzeuglange 1 Erforderlich fir alle Drehwerkzeugtypen
ZL
E‘ Werkzeuglange 2 Erforderlich fir alle Drehwerkzeugtypen
XL
E Werkzeuglange 3 Erforderlich fir alle Drehwerkzeugtypen
YL
Schneidenradius Erforderlich fir folgende Drehwerkzeugtypen:
F = Schruppwerkzeug
RS ® Schlichtwerkzeug
B Pilzwerkzeug
= Einstechwerkzeug
® Stechdrehwerkzeug
H Drehwerkzeugtyp Erforderlich fir alle Drehwerkzeugtypen
TYPE
Werkzeugorientierung Erforderlich fur alle Drehwerkzeugtypen
JljJ Je nach gewahlten Werkzeugtyp TYPE zeigt die

Steuerung ausgewahlte Werkzeugorientierungen mit
unterschiedlichen Grafiken.

Der Maschinenhersteller kann diese Zuordnung
andern.

Deltawert der Werkzeuglange 1 Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
mit Tastsystemzyklen.

Bl

DZL

Deltawert der Werkzeuglange 2~ Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
DXL mit Tastsystemzyklen.

Rl

Deltawert der Werkzeuglange 3 Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
mit Tastsystemzyklen.

=]

DYL

Deltawert des Schneidenradius ~ Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
DRS mit Tastsystemzyklen.

o

Deltawert der Schneidenbreite Optional

Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
mit Tastsystemzyklen.

I

DCW
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Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter
! ! Orientierungswinkel Erforderlich fir alle Drehwerkzeugtypen
ORI
Einstellwinkel Erforderlich fir folgende Drehwerkzeugtypen:
@ ® Schruppwerkzeug
T-ANGLE ® Schlichtwerkzeug

= Pilzwerkzeug
® Gewindewerkzeug

Spitzenwinkel Erforderlich fir folgende Drehwerkzeugtypen:
ﬂbJ ® Schruppwerkzeug
P-ANGLE ® Schlichtwerkzeug

= Pilzwerkzeug
= Gewindewerkzeug

Q Schneidenlange Empfohlen

it

CUTLENGTH
Schneidenbreite Erforderlich fur folgende Drehwerkzeugtypen:
ﬁ ® Einstechwerkzeug
m Stechdrehwerkzeug
E‘ Empfohlen fir die dbrigen Drehwerkzeugtypen
CUTWIDTH
Kropfungswinkel Erforderlich fir folgende Drehwerkzeugtypen:
E ® Einstechwerkzeug
SPB-INSERT ® Stechdrehwerkzeug

= Gewindewerkzeug

o = Drehwerkzeuge definieren Sie mithilfe des Werkzeugtyps Dreh-
werkzeug in der Spalte TYP sowie mit den zugehdrigen technologiespe-
zifischen Werkzeugtypen der Spalte TYPE.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen"', Seite 190

Weitere Informationen: "Typen innerhalb der Drehwerkzeuge
(#50 / #4-03-1)", Seite 192

B Die Parameter sind in der Drehwerkzeugtabelle beschrieben.

Weitere Informationen: "Drehwerkzeugtabelle toolturn.trn
(#50 / #4-03-1)", Seite 474
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Werkzeugdaten fiir Schleifwerkzeuge (#156 / #4-04-1)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung zeigt im Formular der Werkzeugverwaltung ausschlie3lich die
relevanten Parameter des gewahlten Werkzeugtyps. Die Werkzeugtabellen
enthalten gesperrte Parameter, die nur fir die interne Berlicksichtigung
vorgesehen sind. Durch manuelles Editieren dieser zusatzlichen Parameter
konnen Werkzeugdaten nicht mehr zueinander passen. Bei anschliellenden
Bewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeuge im Formular der Werkzeugverwaltung editieren

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung unterscheidet zwischen frei editierbaren und gesperrten
Parametern. Die Steuerung beschreibt die gesperrten Parameter und verwendet
diese Parameter fur die interne Berlicksichtigung. Sie dirfen diese Parameter
nicht manipulieren. Durch Manipulation der gesperrten Parameter konnen
Werkzeugdaten nicht mehr zueinander passen. Bei anschlieRenden Bewegungen
besteht Kollisionsgefahr!

» Nur frei editierbare Parameter der Werkzeugverwaltung editieren

» Hinweise zu gesperrten Parameter in der Ubersichtstabelle der Werkzeugdaten
beachten

Die Steuerung unterstitzt folgende Schleifwerkzeugtypen:

R_SHAFT R_SHAFT

| | i

| | LI
—+— | :

| Ry ! | e L-OVR

| ! | LO

i | RV

! GAMMA |

i RVA A
Yy -

R-OVR R-OVR

ALPHA

Schleifstift zylindrisch
Schleifstift konisch

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023 199



Werkzeuge | Werkzeugdaten

R_SHAFT

L-OVR

ALPHA R-OVR

Topfscheibe

Die Steuerung bietet flir Schleifwerkzeuge folgende Parameter:

Symbolund Bedeutung Verwendung
Parameter
E Schleifwerkzeugtyp Erforderlich fir alle Schleifwerkzeugtypen
TYPE
Radius Erforderlich fir alle Schleifwerkzeugtypen
E Nach einem Initalabrichten darf dieser Wert nicht
R-OVR mehr editiert werden.
Ausladung Erforderlich fir folgende Schleifwerkzeugtypen:
E[ ® Schleifstift konisch
L-OVR = Topfscheibe
Nach einem Initalabrichten darf dieser Wert nicht
mehr editiert werden.
Gesamtlange Erforderlich fir folgende Schleifwerkzeugtypen:
E[ ® Schleifstift zylindrisch
LO B Schleifstift konisch
Nach einem Initalabrichten darf dieser Wert nicht
mehr editiert werden.
Lange bis zur Innenkante Erforderlich fir den Schleifwerkzeugtyp Schleifstift
E[ konisch
LI Nach einem Initalabrichten darf dieser Wert nicht
mehr editiert werden.
Breite Erforderlich fir folgende Schleifwerkzeugtypen:
EI B Schleifstift zylindrisch
B ® Topfscheibe
Nach einem Initalabrichten darf dieser Wert nicht
mehr editiert werden.
Tiefe des Schleifwerkzeugs Erforderlich fir den Schleifwerkzeugtyp Topfscheibe
g" Nach einem Initalabrichten darf dieser Wert nicht
G mehr editiert werden.
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Symbol und
Parameter

ALPHA

Bedeutung

Winkel flr die Schrage

Verwendung

Erforderlich fir folgende Schleifwerkzeugtypen:

B Schleifstift konisch
Bei dem Schleifwerkzeugtyp Schleifstift konisch
mussen Sie den Winkel zwischen 0° und 90°
definieren.

= Topfscheibe

Bei dem Schleifwerkzeugtyp Topfscheibe missen
Sie den Winkel 90° definieren.

GAMMA

Winkel fur die Ecke

Erforderlich fir folgende Schleifwerkzeugtypen:
® Schleifstift konisch
® Topfscheibe

Radius an der Kante bei L-OVR

Optional fir folgende Schleifwerkzeugtypen:
m  Schleifstift zylindrisch
B Schleifstift konisch

RV
Radius an der Kante bei LO Optional fur folgende Schleifwerkzeugtypen:
ER B Schleifstift zylindrisch
RV1 = Schleifstift konisch

3l

Radius an der Kante bei LI

Optional fur den Schleifwerkzeugtyp Schleifstift
konisch

RvV2

Winkel fUr einen Hinterzug an Erforderlich fir den Schleifwerkzeugtyp Topfscheibe
>§ der Innenkante Optional fir die verbleibenden Schleifwerkzeugtypen
HWI

2

Winkel fUr einen Hinterzug an
der AuRenkante

Erforderlich fir den Schleifwerkzeugtyp Topfscheibe
Optional flr die verbleibenden Schleifwerkzeugtypen

HWA
COR_TYPE Auswahl der Korrekturmethode  Erforderlich fur alle Schleifwerkzeugtypen
INIT_D_OK Initialabrichten Aktuell keine Funktion
MESS_OK Vermessen des Schleifwerk- Die Steuerung verwendet diesen Parameter nur
zeugs bei Auswahl Abrichtwerkzeug mit VerschleiB,
COR_TYPE_DRESSTOOL im Parameter COR_TYPE.
T-DRESS Werkzeugnummer des Abricht-  Die Steuerung verwendet diesen Parameter nur

werkzeugs

bei Auswahl Abrichtwerkzeug mit VerschleiB,
COR_TYPE_DRESSTOOL im Parameter COR_TYPE.

Entspricht dem Parameter A_NR_D in der Schleif-
werkzeugtabelle

%,

Deltawert des Radius

Die Steuerung verwendet diesen Parameter nur bei
Auswahl Schleifscheibe mit Korrektur, COR_TY-
PE_GRINDTOOL im Parameter COR_TYPE.

dR-OVR
Deltawert der Ausladung Die Steuerung verwendet diesen Parameter nur bei
E[ Auswahl Schleifscheibe mit Korrektur, COR_TY-
dL-OVR PE_GRINDTOOL im Parameter COR_TYPE.
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Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter

Deltawert der Gesamtlange Die Steuerung verwendet diesen Parameter nur bei
Auswahl Schleifscheibe mit Korrektur, COR_TY-
PE_GRINDTOOL im Parameter COR_TYPE.

[H

dLo

Deltawert der Lange bis zur Die Steuerung verwendet diesen Parameter nur bei
Innenkante Auswahl Schleifscheibe mit Korrektur, COR_TY-
PE_GRINDTOOL im Parameter COR_TYPE.

[H

dLl
Vorgabe fiir den Abrichtzahler Aktuell keine Funktion
of1[2 des Durchmessers
DRESS-N-D
Vorgabe flr den Abrichtzahler Aktuell keine Funktion
012} der AuRenkante Optional
DRESS-N-A
Vorgabe fiir den Abrichtzahler Aktuell keine Funktion
o[1[2) der Innenkante Optional
DRESS-N-I
_ Abrichtzahler des Durchmes- Aktuell keine Funktion
0fo[5 sers
DRESS-N-D-
ACT
i Abrichtzahler der Aulienkante Aktuell keine Funktion
0[o[3]
DRESS-N-A-
ACT
i Abrichtzahler der Innenkante Aktuell keine Funktion
0o[3]
DRESS-N-I-
ACT
& Radius des Werkzeugschafts Optional
R_SHAFT
E Minimal erlaubter Radius Optional
R_MIN
EI Minimal erlaubte Breite Optional
B_MIN
Maximal erlaubte Schnittge- Optional

(]’:q] [

schwindigkeit

:

Freifahrbetrag am Durchmesser  Erforderlich fir alle Schleifwerkzeugtypen

M
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Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter
:__E Freifahrbetrag an der Aulenkan-  Erforderlich fir alle Schleifwerkzeugtypen
te
AA
=: Freifahrbetrag an der Innenkan-  Erforderlich fir alle Schleifwerkzeugtypen
te
Al

0 = Schleifwerkzeuge definieren Sie mithilfe des Werkzeugtyps
Schleifscheibe in der Spalte TYP sowie mit den zugehorigen technolo-
giespezifischen Werkzeugtypen der Spalte TYPE.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190

Weitere Informationen: "Typen innerhalb der Schleifwerkzeuge
(#156 / #4-04-1)", Seite 193

m Die Parameter sind in der Schleifwerkzeugtabelle beschrieben.

Weitere Informationen: "Schleifwerkzeugtabelle toolgrind.grd
(#156 / #4-04-1)", Seite 479
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Werkzeugdaten fiir Abrichtwerkzeuge (#156 / #4-04-1)
Die Steuerung unterstitzt folgende Abrichtwerkzeugtypen:

ZL RS ZL Rs
XL XL
Stehender Abrichter mit Radius Rotierender Abrichter mit Radius
CUTWIDTH CUTWIDTH

il 3

e— XL e XL

Stehender Abrichter flach Rotierender Abrichter flach

Die Steuerung bietet flir Abrichtwerkzeuge folgende Parameter:

Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter
ﬂ[ Werkzeuglange 1 Erforderlich fur Abrichtwerkzeugtypen
ZL
i’ Werkzeuglange 2 Erforderlich flr alle Abrichtwerkzeugtypen
XL
rﬂ.’ Werkzeuglange 3 Erforderlich fur alle Abrichtwerkzeugtypen
YL
Schneidenradius Erforderlich fir folgende Abrichtwerkzeugtypen:
rﬁn m Stehender Abrichter mit Radius
RS = Rotierender Abrichter mit Radius
CUTWIDTH Breite der Schneide Erforderlich fir folgende Abrichtwerkzeugtypen:

= Stehender Abrichter flach
= Rotierender Abrichter flach

é Abrichtwerkzeugtyp Erforderlich fir alle Abrichtwerkzeugtypen
TYPE

é Werkzeugorientierung Erforderlich fir alle Abrichtwerkzeugtypen
TO
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Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter
I_.: Deltawert der Werkzeuglange 1 Optional
DZL
i Deltawert der Werkzeuglange 2~ Optional
DXL
i Deltawert der Werkzeuglange 3~ Optional
DYL
‘ Deltawert des Schneidenradius ~ Optional
DRS
N-DRESS Drehzahl des Werkzeugs Erforderlich fur folgende Abrichtwerkzeugtypen:

= Rotierender Abrichter mit Radius
m Rotierender Abrichter flach

o = Abrichtwerkzeuge definieren Sie mithilfe des Werkzeugtyps Abricht-
werkzeug in der Spalte TYP sowie mit den zugehorigen technologiespe-
zifischen Werkzeugtypen der Spalte TYPE.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 190

Weitere Informationen: "Typen innerhalb der Abrichtwerkzeuge
(#156 / #4-04-1)", Seite 193

= Die Parameter sind in der Abrichtwerkzeugtabelle beschrieben.

Weitere Informationen: "Abrichtwerkzeugtabelle tooldress.drs
(#156 / #4-04-1)", Seite 488
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Werkzeugdaten fiir Tastsysteme

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung kann L-formige Taststifte nicht mithilfe der Dynamischen
Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1) vor Kollisionen schiitzen.
Wahrend das Tastsystem im Einsatz ist, besteht mit dem L-férmigen Taststift
Kollisionsgefahr!

» NC-Programm oder Programmabschnitt in der Betriebsart Programmlauf
Einzelsatz vorsichtig einfahren

> Auf mogliche Kollisionen achten

Die Steuerung bietet fUr Tastsysteme folgende Parameter:

Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter
.E Lange Erforderlich
L
T Radius Erforderlich
R
TP_NO Nummer in der Tastsystemta- Erforderlich
belle
‘ Typ des Tastsystems Erforderlich
TYPE
Antastvorschub Erforderlich
é-
F
Eilgang im Antastzyklus Optional
mp
FMAX
Vorpositionieren mit Eilgang Erforderlich
m=)
F_PREPOS
Tastsystem bei jedem Antast- Erforderlich
x vorgang orientieren Bei Auswahl L-TYPE im Parameter STYLUS ist die
TRACK Auswahl ON erforderlich
Bei einer Kollision NCSTOP oder  Erforderlich
r& EMERGSTOP auslGsen
REACTION
‘__[ Sicherheitsabstand Empfohlen
SET_UP
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Symbolund  Bedeutung Verwendung
Parameter
Maximaler Messweg Empfohlen
8
DIST
Mittenversatz in der Hauptach- Erforderlich bei Auswahl ON im Parameter TRACK
t se Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
CAL_OF1 mit dem Kalibrierzyklus.
Mittenversatz in der Nebenach-  Erforderlich bei Auswahl ON im Parameter TRACK
|8_¢ se Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung
CAL_OF2 mit dem Kalibrierzyklus.
%, Spindelwinkel beim Kalibrieren Erforderlich bei Auswahl ON im Parameter TRACK
CAL_ANG
Form des Taststifts Erforderlich
u Wenn Sie den Parameter nicht definieren, verwendet

STYLUS die Steuerung SIMPLE

o = Tastsysteme definieren Sie mithilfe des Werkzeugtyps Tastsystem in
der Spalte TYP sowie dem Modell des Tastsystems in der Spalte TYPE.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen"', Seite 190
® Die Parameter sind in der Tastsystemtabelle beschrieben.
Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp”, Seite 491
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Werkzeugverwaltung

Anwendung

In der Anwendung Werkzeugverwaltung der Betriebsart Tabellen zeigt die
Steuerung die Werkzeugdefinitionen aller Technologien sowie die Belegung des
Werkzeugmagazins.

Sie konnen in der Werkzeugverwaltung Werkzeuge hinzufiigen, Werkzeugdaten
editieren oder Werkzeuge loschen.

Verwandte Themen
= Neues Werkzeug anlegen
Weitere Informationen: "Werkzeug einrichten”, Seite 111
®  Arbeitsbereich Tabelle
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Tabelle", Seite 455
®  Arbeitsbereich Formular
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular fiir Tabellen’, Seite 461

Funktionsbeschreibung
In der Werkzeugverwaltung kénnen Sie bis zu 32 767 Werkzeuge definieren, dann ist
die maximale Anzahl der Tabellenzeilen der Werkzeugverwaltung erreicht.

Die Steuerung zeigt in der Werkzeugverwaltung alle Werkzeugdaten folgender
Werkzeugtabellen:

B Werkzeugtabelle tool.t
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464
m Drehwerkzeugtabelle toolturn.trn (#50 / #4-03-1)

Weitere Informationen: 'Drehwerkzeugtabelle toolturn.trn (#50 / #4-03-1)",
Seite 474

m Schleifwerkzeugtabelle toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)

Weitere Informationen: 'Schleifwerkzeugtabelle toolgrind.grd (#156 / #4-04-1)",
Seite 479

m Abrichtwerkzeugtabelle tooldress.drs (#156 / #4-04-1)

Weitere Informationen: "'Abrichtwerkzeugtabelle tooldress.drs (#156 / #4-04-1)",
Seite 488

® Tastsystemtabelle tchprobe.tp
Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp’, Seite 491

Die Steuerung zeigt in der Werkzeugverwaltung zusatzlich die Platze der
Magazinbelegung aus der Platztabelle tool_p.tch.

Weitere Informationen: "Platztabelle tool_p.tch", Seite 495

Sie konnen die Werkzeugdaten im Arbeitsbereich Tabelle oder im Arbeitsbereich
Formular editieren. Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung zu jedem
Werkzeugtyp die passenden Werkzeugdaten.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten", Seite 183
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9.4.1

Hinweise

Wenn Sie ein neues Werkzeug anlegen, sind die Spalten Lange L und Radius
R zunachst leer. Ein Werkzeug mit fehlender Lange und Radius wechselt die
Steuerung nicht ein, sondern zeigt eine Fehlermeldung.

Werkzeugdaten von Werkzeugen, die noch in der Platztabelle gespeichert sind,
konnen nicht geloscht werden. Sie missen die Werkzeuge erst aus dem Magazin
entladen.

Beachten Sie beim Editieren von Werkzeugdaten, dass das aktuelle Werkzeug als
Schwesterwerkzeug in der Spalte RT eines anderen Werkzeugs eingetragen sein
kann!

Halten Sie die Werkzeugtabelle moglichst dbersichtlich und kurz, um die Rechen-
geschwindigkeit der Steuerung nicht zu beeintrachtigen. Verwenden Sie max.

10 000 Werkzeugeintrage in der Werkzeugverwaltung. Sie konnen z. B. alle
ungenutzten Werkzeugnummern loschen, da die Werkzeugnummern nicht
fortlaufend sein missen.

Wenn sich der Cursor innerhalb des Arbeitsbereichs Tabelle befindet und der
Schalter Editieren deaktiviert ist, kdnnen Sie eine Suche mithilfe der Tastatur
starten. Die Steuerung offnet ein separates Fenster mit Eingabefeld und sucht
automatisch nach der eingegebenen Zeichenfolge. Wenn ein Werkzeug mit den
eingegebenen Zeichen vorhanden ist, wahlt die Steuerung dieses Werkzeug.
Wenn es mehrere Werkzeuge mit dieser Zeichenfolge gibt, konnen Sie in dem
Fenster nach oben und unten navigieren.

Mit dem Maschinenparameter CfgTableCellLock (Nr. 135600) definiert der
Maschinenhersteller, ob und in welchen Fallen einzelne Tabellenzellen gesperrt
oder schreibgeschutzt sind. Maschinenabhangig konnen Sie z. B. keinen
Werkzeugtyp dndern, sobald sich ein Werkzeug in der Maschine befindet.

Import und Export von Werkzeugdaten

Anwendung

Sie konnen Werkzeugdaten zur Steuerung importieren und von der Steuerung
exportieren. Dadurch vermeiden Sie manuelle Editieraufwande und mogliche
Tippfehler. Der Import von Werkzeugdaten ist besonders in Zusammenhang mit
einem Voreinstellgerat hilfreich. Exportierte Werkzeugdaten konnen Sie z. B. fir die
Werkzeugdatenbank lhres CAM-Systems verwenden.
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Funktionsbeschreibung

Die Steuerung Ubertragt Werkzeugdaten mithilfe einer CSV-Datei.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Die Ubertragungsdatei fir die Werkzeugdaten ist wie folgt aufgebaut:

® Die erste Zeile enthalt die Spaltennamen der Werkzeugtabelle, die Ubertragen
werden.

® Die weiteren Zeilen enthalten die zu Ubertragenden Werkzeugdaten. Die
Reihenfolge der Daten muss der Reihenfolge der Spaltennamen der ersten Zeile
entsprechen. Dezimalzahlen sind mit einem Punkt getrennt.

Die Spaltennamen und Werkzeugdaten sind innerhalb von doppelten
Anflihrungszeichen angegeben und mit Semikolons getrennt.

Beachten Sie bei der Ubertragungsdatei Folgendes:
B Die Werkzeugnummer muss vorhanden sein.

m Sie konnen beliebige Werkzeugdaten importieren. Der Datensatz muss nicht alle
Spaltenamen der Werkzeugtabelle oder alle Werkzeugdaten enthalten.

® Fehlende Werkzeugdaten enthalten keinen Wert innerhalb der Anfih-
rungszeichen.

® Die Reihenfolge der Spaltennamen kann beliebig sein. Die Reihenfolge der Werk-
zeugdaten muss zu den Spaltennamen passen.
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Werkzeugdaten importieren

Sie importieren Werkzeugdaten wie folgt:

=

Editieren

Import

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

>

\ 2 4

vV Vv vV VY

Betriebsart Tabellen wahlen

Werkzeugverwaltung wahlen
Editieren aktivieren

Die Steuerung schaltet die Werkzeugverwaltung zum Editieren
frei.

Import wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Auswahlfenster.
Gewtnschte CSV-Datei wahlen

Import wahlen

Die Steuerung figt die Werkzeugdaten in die
Werkzeugverwaltung ein.

Ggf. 6ffnet die Steuerung das Fenster Import bestatigen, z. B.
bei identischen Werkzeugnummern.

Vorgehen wahlen:

®  Anhangen: Die Steuerung flgt die Werkzeugdaten am Ende

der Tabelle innerhalb neuer Zeilen ein.

= Uberschreiben: Die Steuerung iiberschreibt die
urspringlichen Werkzeugdaten mit den Werkzeugdaten
aus der Ubertragungsdatei.

®  Abbrechen: Die Steuerung bricht den Import ab.

Wenn Sie mit der Funktion Uberschreiben bestehende Werkzeugdaten
uberschreiben, I0scht die Steuerung die ursprunglichen Werkzeugdaten endgultig!

> Funktion nur bei nicht mehr bendtigten Werkzeugdaten nutzen
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Werkzeugdaten exportieren

Sie exportieren Werkzeugdaten wie folgt:

=

Editieren

Erstellen

>

v

VvV VvvVvyy

Betriebsart Tabellen wahlen

Werkzeugverwaltung wahlen
Editieren aktivieren

Die Steuerung schaltet die Werkzeugverwaltung zum Editieren
frei.

Zu exportierendes Werkzeug markieren
Kontextmenu mit Geste Halten oder Rechtsklick 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Zeile markieren wahlen

Ggf. weitere Werkzeuge markieren

Exportieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Speichern unter.
Pfad wahlen

Die Steuerung speichert die Ubertragungsdatei
standardmal3ig unter dem Pfad TNC:\table.

Dateinamen eingeben
Dateityp wahlen

Sie konnen folgende CSV-Formate exportieren:
® TNC7 (Semikolon-getrennt)
® iTNC 530 / TNC 640 (Komma-getrennt)

Erstellen wahlen
Die Steuerung speichert die Datei unter dem gewahlten Pfad.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung, Sachschaden moglich!

Wenn die Ubertragungsdatei unbekannte Spaltennamen enthalt, Gbernimmt die
Steuerung die Daten der Spalte nicht! Die Steuerung bearbeitet in diesem Fall mit
einem unvollstandig definierten Werkzeug.

» Prifen, ob die Spaltennamen korrekt angegeben sind

» Nach dem Import Werkzeugdaten priifen und ggf. anpassen

= Die Ubertragungsdatei muss unter dem Pfad TNC:\table gespeichert sein.
B Die Steuerung gibt die CSV-Dateien mit folgenden Formatierungen aus:

= TNC7 (Semikolon-getrennt) umschlielt die Werte mit doppelten Anfiih-
rungszeichen und trennt die Werte mit Semikolons

= jTNC 530 / TNC 640 (Komma-getrennt) umschlie3t die Werte z. T. mit
geschweiften Klammern und trennt die Werte mit Kommas

Die meisten Tabellenkalkulationsprogramme nutzen das Semikolon als Standard-
trennzeichen.

Die Steuerung kann beide Formatierungen sowohl importieren als auch
exportieren.
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Werkzeugtragerverwaltung

Anwendung

Mithilfe der Werkzeugtragerverwaltung konnen Sie einem Werkzeug ein 3D-Modell
eines Werkzeugtragers zuweisen.

Die Steuerung verwendet das Werkzeugtragermodell fur folgende Funktionen:

Darstellung im Arbeitsbereich Simulation
Berlicksichtung in der Dynamischen Kollisionstberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Verwandte Themen

Arbeitsbereich Simulation
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionsiberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258

Werkzeugmodell zur Werkzeugdefinition erganzen (#140 / #5-03-2)
Weitere Informationen: "Werkzeugmodell (#140 / #5-03-2)", Seite 218
3D-Modell fir Werkzeugtrager validieren (#56-61 / #3-02-1%)

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 582

Voraussetzungen

Kinematikbeschreibung

Der Maschinenhersteller erstellt die Kinematikbeschreibung

Einhangepunkt definiert

Der Maschinenhersteller definiert den Einhangepunkt flr den Werkzeugtrager.
Werkzeugtragermodell vorhanden

Sie mUssen das Werkzeugtragermodell im Ordner Toolkinematics speichern.
Pfad: TNC:\system\Toolkinematics

Werkzeugtragermodell dem Werkzeug zugewiesen

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager zuweisen", Seite 215
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9.5.1

Funktionsbeschreibung

Das Werkzeugtragermodell muss folgende Anforderungen erftllen:
m Erlaubte Zeichen fir Dateinamen verwenden
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m  Unterstitztes Format verwenden
B CFG-Datei
= M3D-Datei
m STL-Datei
B Max. 20 000 Dreiecke
® Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hulle
Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)", Seite 361
o Fur Werkzeugtrager gelten die gleichen Anforderungen an STL- und
M3D-Dateien wie bei Spannmitteln.

Weitere Informationen: "Mdoglichkeiten fiir Spannmitteldateien’,
Seite 266

Wenn Sie CFT- oder CFX-Dateien verwenden, missen Sie die Vorlagen mithilfe des
Fensters ToolHolderWizard bearbeiten.

Weitere Informationen: "Werkzeugtragervorlagen anpassen mit ToolHolderWizard",
Seite 217

Werkzeugtrager zuweisen

Sie weisen einen Werkzeugtrager einem Werkzeug wie folgt zu:
E > Betriebsart Tabellen wahlen

» Werkzeugverwaltung wahlen
> Gewdlnschtes Werkzeug wahlen

Ediferen » Editieren aktivieren
[ ]

» Ggf. Arbeitsbereich Formular 6ffnen

> |Im Bereich Geometrische Zusatzdaten den Parameter
KINEMATIC wahlen

> Die Steuerung zeigt die verfligbaren Werkzeugtrager im
Fenster Werkzeugtrager-Kinematik.

» Gewlinschten Werkzeugtrager wahlen
OK wahlen

> Die Steuerung weist dem Werkzeug das 3D-Modell des
Werkzeugtragers zu.

v

Die Steuerung bertcksichtigt den Werkzeugtrager erst nach dem nachsten
Werkzeugaufruf.
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Hinweise

Auf dem Programmierplatz enthalt der Ordner TNC:\system\Toolkinematics
Beispieldateien fur die Werkzeugtragervorlagen.

In der Simulation konnen Sie die Werkzeugtrager auf Kollisionen mit dem
Werkstck prifen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bei 3-Achs-Maschinen mit rechtwinkligen Winkelkopfen sind Werkzeugtrager der
Winkelkopfe in Verbindung mit den Werkzeugachsen X und Y von Vorteil, da die
Steuerung die Abmessungen der Winkelkopfe beriicksichtigt.

HEIDENHAIN empfiehlt die Bearbeitung mit der Werkzeugachse Z. Mithilfe der
Software-Option Erweiterte Funktionen Gruppe 1 (#8 / #1-01-1) kdnnen Sie

die Bearbeitungsebene auf den Winkel von auswechselbaren Winkelkdpfen
einschwenken und weiterhin mit der Werkzeugachse Z arbeiten.

Mit der Dynamischen Kollisionstiberwachung DCM (#40 / #5-03-1) Uberwacht
die Steuerung die Werkzeugtrager. Dadurch konnen Sie die Werkzeugtrager vor
Kollisionen mit Spannmitteln oder Maschinenkomponenten schutzen.

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionstiberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258

Ein Schleifwerkzeug, das abgerichtet werden soll, darf keine Werkzeugtrager-
kinematik enthalten (#156 / #4-04-1).

Auch wenn in der Steuerung oder im NC-Programm die Mal3einheit inch aktiv ist,
interpretiert die Steuerung die Maf3e von 3D-Dateien in mm.
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9.6 Werkzeugtragervorlagen anpassen mit ToolHolderWizard

Viele Werkzeugtrager unterscheiden sich ausschlieRlich in Ihren
Abmessungen, in ihrer geometrischen Form sind sie identisch.
HEIDENHAIN bietet fertige Werkzeugtragervorlagen zum Herunterladen.
Werkzeugtragervorlagen sind geometrisch bestimmte, aber bezlglich der
Abmessungen veranderbare 3D-Modelle.

Sie konnen die Werkzeugtragervorlagen unter folgendem Link
herunterladen:

HEIDENHAIN-NC-Solutions

Wenn Sie weitere Werkzeugtragervorlagen bendtigen, kontaktieren Sie
lhren Maschinenhersteller oder Drittanbieter.

Wenn Sie eine CFX- oder CFT-Datei verwenden mochten, mussen Sie die
Werkzeugtragervorlage parametrisieren, also die Abmessungen definieren. Sie

parametrisieren die Werkzeugtragervorlagen mit dem Fenster ToolHolderWizard.

Weitere Informationen: "Werkzeugtragervorlagen parametrisieren’, Seite 218
Das Fenster ToolHolderWizard enthalt folgende Symbole:

Symbol

X

Bedeutung

Anwendung beenden

Datei offnen

Zwischen Drahtmodell und Volumenansicht umschalten

Zwischen schattierter und transparenter Ansicht umschalten

Transformationsvektoren ein- oder ausblenden

Namen der Kollisionskorper ein- oder ausblenden

Priifpunkte ein- oder ausblenden

Messpunkte ein- oder ausblenden

Q| B L

+
*
t

Wiederherstellen der Ausgangsansicht

N

Ausrichtungen, z. B. Draufsicht
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Werkzeugtragervorlagen parametrisieren

Sie parametrisieren eine Werkzeugtragervorlage wie folgt:
= > Betriebsart Dateien wahlen

D > Ordner TNC:\system\Toolkinematics 6ffnen

» Auf gewlnschte Werkzeugtragervorlage mit der Endung *.cft
doppelt tippen oder klicken

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster ToolHolderWizard.
> Im Bereich Parameter die Abmessungen definieren

> Im Bereich Ausgabedatei einen Namen mit der Endung *.cfx
definieren

> Datei generieren wahlen

> Die Steuerung zeigt die Meldung, dass die
Werkzeugtragerkinematik erfolgreich generiert wurde
und speichert die Datei in dem Ordner TNC:\system
\Toolkinematics.

> OK wahlen

H’ » Anwendung beenden wahlen

Parametrisierte Werkzeugtrager konnen aus mehreren Teildateien
bestehen. Wenn die Teildateien unvollstandig sind, zeigt die Steuerung eine
Fehlermeldung.

Verwenden Sie nur vollstandig parametrisierte Werkzeugtrager, fehlerfreie
STL- oder M3D-Dateien!

Werkzeugmodell (#140 / #5-03-2)

Anwendung

Mithilfe des Werkzeugmodells konnen Sie eine Werkzeugdefinition erganzen, z. B.
bei Vorwarts- oder Ruckwartsentgratern.

Die Steuerung verwendet das Werkzeugmodell ausschliellich fur folgende
Funktionen:

® Darstellung im Arbeitsbereich Simulation
m Berlicksichtung in der Dynamischen Kollisionsiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Die Steuerung verwendet das Werkzeugmodell nicht fir Bahnbewegungen,
z. B. bei der Radiuskorrektur oder bei FUNCTION TCPM.

Verwandte Themen
= Arbeitsbereich Simulation
® Dynamische Kollisionstberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionsiberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258

B Werkzeugtragerverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugtragerverwaltung", Seite 214

® 3D-Modell des Werkzeugs validieren mit OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)
Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 582
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Voraussetzungen
®  Software-Option Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM Version 2
(#140 / #5-03-2)
m Werkzeug in der Werkzeugverwaltung definiert
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208
® Geeignetes Werkzeugmodell vorhanden
Sie mUssen das Werkzeugmodell im Ordner Toolshapes speichern.
Pfad: TNC:\system\Toolshapes
Weitere Informationen: "Anforderungen an das Werkzeugmodell", Seite 219
® Werkzeugmodell dem Werkzeug zugewiesen
Weitere Informationen: "Werkzeugmodell zuweisen", Seite 220

Funktionsbeschreibung

Sie kénnen das Werkzeugmodell bei folgenden Werkzeugtypen verwenden:
® Fraswerkzeuge

® Bohrwerkzeuge

® Tastsysteme

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen', Seite 190

Anforderungen an das Werkzeugmodell

Allgemeine Anforderungen
Das Werkzeugmodell muss folgende allgemeine Anforderungen erfiillen:
= Erlaubte Zeichen fir Dateinamen verwenden
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Unterstutztes Format verwenden
= M3D-Datei
B STL-Datei
B Max. 20 000 Dreiecke
® Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hille

Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)", Seite 361

o Fur Werkzeugmodelle gelten die gleichen Anforderungen an STL-
und M3D-Dateien wie bei Spannmitteln.

Weitere Informationen: "Moglichkeiten flir Spannmitteldateien”,
Seite 266
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Anforderungen an das Koordinatensystem

Das Koordinatensystem des Werkzeugmodells muss folgende Anforderungen
erflllen:

Die Z-Achse ist die Rotationsachse des Werkzeugmodells.

Die Steuerung richtet das Werkzeugmodell parallel zum Werkzeug-Koordina-
tensystem T-CS aus.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Koordinatensystem T-CS", Seite 241

Der Koordinatenursprung des 3D-Modells muss immer identisch zum
vermessenen Punkt des Werkzeugs sein. Wenn Sie das Werkzeug an der Werk-

zeugspitze vermessen, mussen Sie auch den Koordinatenursprung des 3D-
Modells an der Werkzeugspitze setzen.

Wenn Sie einen Kugelfraser auf Kugelmitte vermessen haben, setzen
Sie passend dazu den Koordinatenursprung auf die Kugelmitte.

Weitere Informationen: "Werkzeugspitze TIP", Seite 180
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Werkzeugmodell zuweisen

Sie weisen einem Werkzeug ein Werkzeugmodell wie folgt zu:
E > Betriebsart Tabellen wahlen

» Werkzeugverwaltung wahlen
> Gewunschtes Werkzeug wahlen

Ediieren » Editieren aktivieren

> Ggf. Arbeitsbereich Formular 6ffnen

> |Im Bereich Geometrische Zusatzdaten den Parameter
TSHAPE wahlen

> Die Steuerung zeigt die verfligbaren Werkzeugmodelle im
Fenster 3D-Werkzeugmodell.

> Gewlnschtes Werkzeugmodell wahlen

» OK wahlen

> Die Steuerung weist dem Werkzeug das Werkzeugmodell zu.

Die Steuerung bertcksichtigt das Werkzeugmodell erst nach dem nachsten
Werkzeugaufruf.
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9.8

Hinweise

® Die Steuerung berticksichtigt ein zugewiesenes Werkzeugmodell immer, z. B.
auch bei einem Werkzeugradius R=0. Die Simulation zeigt die korrekte Form des
Werkzeugmodells, z. B. in Verbindung mit einer CAM-Ausgabe auf die Mittel-
punktsbahn.

® Wenn Sie ein Werkzeug l6schen, entfernen Sie das Werkzeugmodell auch
aus dem Ordner Toolshapes. Dadurch konnen Sie verhindern, dass das Werk-
zeugmodell versehentlich bei einem anderen Werkzeug referenziert wird.

B Die Spalte LCUTS der Werkzeugtabelle ist unabhangig vom Nullpunkt des Werk-
zeugmodells. Der Wert gilt ausgehend von der Werkzeugspitze des Werkzeugs
und wirkt in positiver Richtung der Z-Achse.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464

B Auch wenn in der Steuerung oder im NC-Programm die Mal3einheit inch aktiv ist,
interpretiert die Steuerung die Mafe von 3D-Dateien in mm.

Werkzeug-Einsatzpriifung

Anwendung

Mithilfe der Werkzeug-Einsatzprifung konnen Sie vor Programmestart die im
NC-Programm verwendeten Werkzeuge kontrollieren. Die Steuerung priift, ob
die verwendeten Werkzeuge im Magazin der Maschine vorhanden sind und
Uber geniigend Reststandzeit verfligen. Sie konnen fehlende Werkzeuge vor
Programmstart in die Maschine einlagern oder Werkzeuge aufgrund fehlender
Standzeit tauschen. Dadurch verhindern Sie Unterbrechungen wahrend des
Programmlaufs.

Verwandte Themen

B [nhalte der Werkzeug-Einsatzdatei
Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 498

m Werkzeug-Einsatzprifung im Batch Process Manager (#154 / #2-05-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzungen
= Um eine Werkzeug-Einsatzprifung durchfihren zu konnen, bendtigen Sie eine
Werkzeug-Einsatzdatei

Mit dem Maschinenparameter createUsageFile (Nr. 118701) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Funktion Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen
freigegeben ist.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 498

B Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen ist auf einmalig oder immer
gesetzt

Weitere Informationen: "Kanaleinstellungen", Seite 560

®= Verwenden Sie flr die Simulation dieselbe Werkzeugtabelle wie flr den
Programmlauf

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Funktionsbeschreibung

Erzeugen einer Werkzeug-Einsatzdatei

Um die Werkzeug-Einsatzpriifung durchzuflihren, missen Sie eine Werkzeug-
Einsatzdatei erzeugen.

Wenn Sie die Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen auf einmalig
oder immer setzen, erzeugt die Steuerung in folgenden Fallen eine Werkzeug-
Einsatzdatei:

B NC-Programm vollstandig simulieren
B NC-Programm vollstandig abarbeiten

= Symbol Aktualisieren im Bereich Werkzeugeinsatz der Spalte Werk-
zeugpriifung wahlen

Die Steuerung speichert die Werkzeug-Einsatzdatei mit der Endung *.t.dep im
selben Ordner, in dem das NC-Programm liegt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 498

Spalte Werkzeugpriifung im Arbeitsbereich Programm

i Programm . ®

~  Werkzeugeinsatz 5
NC Programm: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components'1_Bohren_drilling.H
T0: Satznummer: 0 Zeit: 00:00:04

NC Programm: TNG:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Satznummer: 7 Zeit: 00:02:29

NC Programm: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components'1_Bohren_drilling.H
T227. (DRILL_D5)Satznummer; 13 Zeit: 00:03:57

NC Programm: TNC:\nc_prog\nc_dac\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_M86)Satznummer: 19 Zeit: 00:05:42

Werkzeugpriifung &

Spalte Werkzeugpriifung im Arbeitsbereich Programm

Die Steuerung zeigt in der Spalte Werkzeugpriifung des Arbeitsbereichs Programm
folgende Bereiche:

= Werkzeugeinsatz
Weitere Informationen: "Bereich Werkzeugeinsatz', Seite 223
B Werkzeugpriifung
Weitere Informationen: "Bereich Werkzeugpriifung", Seite 223
® Bedingten Stopp ausfiihren
Weitere Informationen: "Override Controller”, Seite 535
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Bereich Werkzeugeinsatz

Der Bereich Werkzeugeinsatz ist vor dem Erstellen einer Werkzeug-Einsatzdatei
leer.

Weitere Informationen: "Erzeugen einer Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 222
Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 498

Die Steuerung zeigt im Bereich Werkzeugeinsatz die chronologische Reihenfolge
aller Werkzeugaufrufe mit folgenden Informationen:

= Pfad des NC-Programms, in dem das Werkzeug gerufen wird
= Werkzeugnummer und ggf. Werkzeugname

B Zeilennummer des Werkzeugaufrufs im NC-Programm

. Werkzeug-Einsatzzeit zwischen den Werkzeugwechseln

Mit dem Symbol Aktualisieren konnen Sie eine Werkzeug-Einsatzdatei flr das
NC-Programm erstellen.

Bereich Werkzeugpriifung

Bevor Sie mit dem Symbol Aktualisieren eine Werkzeug-Einsatzpriifung
durchfihren, enthalt der Bereich Werkzeugpriifung keinen Inhalt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzprifung durchfiihren’, Seite 224
Wenn Sie die Werkzeug-Einsatzprifung durchfihren, prift die Steuerung Folgendes:
m Werkzeug ist in der Werkzeugverwaltung definiert
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 208
B Werkzeug ist in der Platztabelle definiert
Weitere Informationen: "Platztabelle tool_p.tch', Seite 495
m Werkzeug verfligt iber genligend Reststandzeit

Die Steuerung pruft, ob die Reststandzeit der Werkzeuge TIME1 abzUglich
CUR_TIME fur die Bearbeitung ausreicht. Dafir muss die Reststandzeit groer
als die Werkzeug-Einsatzzeit WTIME aus der Werkzeug-Einsatzdatei sein.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464
Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 498
Die Steuerung zeigt im Bereich Werkzeugpriifung folgende Informationen:
® OK: Alle Werkzeuge sind vorhanden und verfligen iber genligend Reststandzeit

= Kein passendes Werkzeug: Werkzeug ist nicht in der Werkzeugverwaltung
definiert

Kontrollieren Sie in diesem Fall, ob das richtige Werkzeug im Werkzeugaufruf
gewabhlt ist. Ansonsten legen Sie das Werkzeug in der Werkzeugverwaltung an.

= Externes Werkzeug: Das Werkzeug ist in der Werkzeugverwaltung definiert, aber
nicht in der Platztabelle definiert

Wenn lhre Maschine mit einem Magazin ausgestattet ist, lagern Sie das fehlende
Werkzeug in das Magazin ein.

® Rest-Standzeit zu gering: Das Werkzeug ist gesperrt oder verflgt nicht tber
genutigend Reststandzeit

Wechseln Sie das Werkzeug oder verwenden Sie ein Schwesterwerkzeug.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Werkzeug-Einsatzpriifung durchfiihren

Sie fihren eine Werkzeug-Einsatzpriifung wie folgt durch:

Offnen

©
C

I+<@

vVvVVvYyVvVvyy

Q

>

v

Betriebsart Programmieren wahlen

Hinzufiigen wahlen

Gewunschtes NC-Programm wahlen

Offnen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das NC-Programm in einem neuen Reiter.
Spalte Werkzeugpriifung 6ffnen

Aktualisieren im Bereich Werkzeugeinsatz wahlen

Die Steuerung erstellt eine Werkzeug-Einsatzdatei und zeigt
die verwendeten Werkzeuge im Bereich Werkzeugeinsatz.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 498
Aktualisieren im Bereich Werkzeugpriifung wahlen
Die Steuerung fihrt die Werkzeug-Einsatzprifung durch.

Im Bereich Werkzeugpriifung zeigt die Steuerung, ob alle
Werkzeuge vorhanden sind und tber gentigend Reststandzeit
verfligen.
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Hinweise

Wenn Sie einen Werkzeugeintrag in den Bereichen Werkzeugeinsatz oder
Werkzeugpriifung doppelt tippen oder klicken, wechselt die Steuerung in die
Werkzeugverwaltung zu dem gewahlten Werkzeug. Sie konnen bei Bedarf
Anpassungen vornehmen.

Sie konnen im Fenster Simulationseinstellungen wahlen, wann die Steuerung
fur die Simulation eine Werkzeug-Einsatzdatei erstellt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Steuerung speichert die Werkzeug-Einsatzdatei als abhangige Datei mit der
Endung *.dep.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 498

In den Einstellungen der Betriebsart Dateien konnen Sie definieren, ob die
Steuerung abhangige Dateien in der Dateiverwaltung zeigt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Steuerung zeigt die Reihenfolge der Werkzeugaufrufe des im Programmlauf
aktiven NC-Programms in der Tabelle T-Einsatzfolge (#93 / #2-03-1).

Weitere Informationen: "T-Einsatzfolge (#93 / #2-03-1)", Seite 500

Eine Ubersicht aller Werkzeugaufrufe des im Programmlauf aktiven
NC-Programms zeigt die Steuerung in der Tabelle Bestiickungsliste

(#93 / #2-03-1).

Weitere Informationen: "Bestiickungsliste (#93 / #2-03-1)", Seite 502

Mit der Funktion FN 18: SYSREAD ID975 NR1 konnen Sie die Werkzeug-
Einsatzprifung fiir ein NC-Programm abfragen.

Mit der Funktion FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX konnen Sie die Werkzeug-
Einsatzprifung flr eine Palettentabelle abfragen. Nach IDX definieren Sie die
Zeile der Palettentabelle.

Mit dem Maschinenparameter autoCheckPrg (Nr. 129801) definiert der Maschi-
nenhersteller, ob die Steuerung bei Anwahl eines NC-Programms automatisch
eine Werkzeug-Einsatzdatei erzeugt.

Mit dem Maschinenparameter autoCheckPal (Nr. 129802) definiert der Maschi-

nenhersteller, ob die Steuerung bei Anwahl einer Palettentabelle automatisch eine
Werkzeug-Einsatzdatei erzeugt.
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Bezugssysteme

Ubersicht

Damit die Steuerung eine Achse korrekt positionieren kann, bendtigt sie eindeutige
Koordinaten. Eindeutige Koordinaten bendtigen neben den definierten Werten auch
ein Bezugssystem, in dem die Werte gelten.

Die Steuerung unterscheidet folgende Bezugssysteme:

Abkiir- Bedeutung Weitere Informationen
zung
M-CS Maschinen-Koordinatensystem Seite 230
machine coordinate system
B-CS Basis-Koordinatensystem Seite 233
basic coordinate system
W-CS Werkstlck-Koordinatensystem Seite 235

workpiece coordinate system

WPL-CS Bearbeitungsebene-Koordinatensystem Seite 237
working plane coordinate system

I-CS Eingabe-Koordinatensystem Seite 240
input coordinate system

T-CS Werkzeug-Koordinatensystem Seite 241
tool coordinate system

Die Steuerung verwendet verschiedene Bezugssysteme fir unterschiedliche
Anwendungen. Dadurch kann sie z. B. das Werkzeug immer an derselben Position
wechseln, aber die Bearbeitung eines NC-Programms an die Werkstlicklage
anpassen.

Die Bezugssysteme bauen aufeinander auf. Das Maschinen-Koordinatensystem
M-CS ist dabei das Referenzbezugssystem. Die Lage und Orientierung der folgenden
Bezugssysteme werden davon ausgehend durch Transformationen bestimmt.

Definition

Transformationen

Translatorische Transformationen ermoglichen eine Verschiebung entlang eines
Zahlenstrahls. Rotatorische Transformationen ermoglichen eine Drehung um einen
Punkt.
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10.1.2 Grundlagen zu Koordinatensystemen

Arten von Koordinatensystemen

Um eindeutige Koordinaten zu erhalten, miussen Sie einen Punkt in allen Achsen des
Koordinatensystems definieren:

Achsen Funktion

Eine In einem eindimensionalen Koordinatensystem definieren Sie
mit einer Koordinatenangabe einen Punkt auf einem Zahlen-
strahl.

Beispiel: An einer Werkzeugmaschine verkorpert ein Langen-
messgerat einen Zahlenstrahl.

Zwei In einem zweidimensionalen Koordinatensystem definieren
Sie mithilfe von zwei Koordinaten einen Punkt in einer Ebene.

Drei In einem dreidimensionalen Koordinatensystem definieren Sie
mithilfe von drei Koordinaten einen Punkt im Raum.

Wenn die Achsen senkrecht zueinander angeordnet sind, bilden sie ein kartesisches
Koordinatensystem.

Mit der Rechte-Hand-Regel kbnnen Sie ein dreidimensionales kartesisches

Koordinatensystem nachbilden. Die Fingerspitzen zeigen in die positiven Richtungen
der Achsen.

T +Z
+X

+Y~ —

Ursprung des Koordinatensystems

Eindeutige Koordinaten benotigen einen definierten Bezugspunkt, auf den sich die
Werte ausgehend von 0 beziehen. Dieser Punkt ist der Koordinatenursprung, der
bei allen dreidimensionalen kartesischen Koordinatensystemen der Steuerung im
Schnittpunkt der Achsen liegt. Der Koordinatenursprung hat die Koordinaten X+0,
Y+0 und Z+0.

zA
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10.1.3 Maschinen-Koordinatensystem M-CS

230

Anwendung

Im Maschinen-Koordinatensystem M-CS programmieren Sie konstante Positionen,
z. B. eine sichere Position zum Freifahren. Auch der Maschinenhersteller definiert
konstante Positionen im M-CS, z. B. den Werkzeug-Wechselpunkt.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Maschinen-Koordinatensystems M-CS

Das Maschinen-Koordinatensystem M-CS entspricht der Kinematikbeschreibung
und somit der tatsachlichen Mechanik der Werkzeugmaschine. Die physikalischen
Achsen einer Maschine mussen nicht exakt rechtwinklig zueinander angeordnet sein
und entsprechen damit keinem kartesischen Koordinatensystem. Das M-CS besteht
daher aus mehreren eindimensionalen Koordinatensystemen, die den Achsen der
Maschine entsprechen.

Der Maschinenhersteller definiert die Lage und die Orientierung der
eindimensionalen Koordinatensysteme in der Kinematikbeschreibung.

Der Koordinatenursprung des M-CS ist der Maschinen-Nullpunkt. Der
Maschinenhersteller definiert die Position des Maschinen-Nullpunkts in der
Maschinenkonfiguration.

Die Werte in der Maschinenkonfiguration definieren die Nullstellungen der
Wegmessgerate und der entsprechenden Maschinenachsen. Der Maschinen-
Nullpunkt liegt nicht zwingend im theoretischen Schnittpunkt der physikalischen
Achsen. Er kann auch aulRerhalb des Verfahrbereichs liegen.

Position des Maschinen-Nullpunkts in der Maschine
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Transformationen im Maschinen-Koordinatensystem M-CS

Sie konnen folgende Transformationen im Maschinen-Koordinatensystem M-CS
definieren:

®  Achsweise Verschiebungen in den OFFS-Spalten der Bezugspunkttabelle
Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr', Seite 503

Der Maschinenhersteller konfiguriert die OFFS-Spalten der
Bezugspunkttabelle passend zur Maschine.

m  Achsweise Verschiebungen in den Rund- und Parallelachsen mithilfe der Null-
punkttabelle

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

®  Achsweise Verschiebungen in den Rund- und Parallelachsen mithilfe der Funktion
TRANS DATUM

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

m Funktion Additiver Offset (M-CS) fiir Drehachsen im Arbeitsbereich GPS
(#44 / #1-06-1)

Weitere Informationen: 'Globale Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1)",
Seite 299

Der Maschinenhersteller kann zusatzliche Transformationen definieren.
Weitere Informationen: "Hinweis", Seite 232

Positionsanzeige

Folgende Modi der Positionsanzeige beziehen sich auf das Maschinen-
Koordinatensystem M-CS:

u Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL)
® |stpos. Maschinensystem (REFIST)

Der Unterschied zwischen den Werten der REFIST- und IST-Modi einer Achse ergibt
sich aus allen genannten Offsets sowie allen aktiven Transformationen in weiteren
Bezugssystemen.

Koordinateneingabe im Maschinen-Koordinatensystem M-CS
programmieren

Mithilfe der Zusatzfunktion M91 programmieren Sie Koordinaten bezogen auf den
Maschinen-Nullpunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Hinweis

Der Maschinenhersteller kann folgende zusatzliche Transformationen im
Maschinen-Koordinatensystem M-CS definieren:

B Additive Achsverschiebungen bei Parallelachsen mit dem OEM-offset

m  Achsweise Verschiebungen in den OFFS-Spalten der Paletten-Bezugspunkttabelle

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Maschinenabhangig kann die Steuerung Uber eine zusatzliche Paletten-
Bezugspunkttabelle verfiigen. Vom Maschinenhersteller definierte Werte der
Paletten-Bezugspunkttabelle wirken noch vor den von Ihnen definierten Werten
aus der Bezugspunkttabelle. Ob und welcher Palettenbezugspunkt aktiv ist,
zeigt die Steuerung im Arbeitsbereich Positionen. Da die Werte der Paletten-
Bezugspunkttabelle aulerhalb der Anwendung Einrichten nicht sichtbar oder
editierbar sind, besteht wahrend aller Bewegungen Kollisionsgefahr!

» Dokumentation Ihres Maschinenherstellers beachten

» Palettenbezugspunkte ausschliellich in Verbindung mit Paletten verwenden

> Palettenbezugspunkte ausschliellich in Absprache mit dem
Maschinenhersteller andern

» Vor der Bearbeitung Palettenbezugspunkt in der Anwendung Einrichten
prifen

Beispiel

Dieses Beispiel zeigt den Unterschied zwischen einer Verfahrbewegung mit und
ohne M91. Das Beispiel zeigt das Verhalten mit einer Y-Achse als Keilachse, die nicht
senkrecht zur ZX-Ebene angeordnet ist.

Verfahrbewegung ohne M91
11 L 1IY+10

Sie programmieren im kartesischen Eingabe-Koordinatensystem I-CS. Die Modi IST
und SOLL der Positionsanzeige zeigen nur eine Bewegung der Y-Achse im I-CS.

Die Steuerung ermittelt aus den definierten Werten die benétigten Verfahrwege der
Maschinenachsen. Da die Maschinenachsen nicht senkrecht zueinander angeordnet
sind, verfahrt die Steuerung die Achsen Y und Z.

Da das Maschinen-Koordinatensystem M-CS die Maschinenachsen abbildet, zeigen
die Modi REFIST und RFSOLL der Positionsanzeige Bewegungen der Y-Achse und
der Z-Achse im M-CS.

Verfahrbewegung mit M91
11 L IY+10 M91

Die Steuerung verfahrt die Maschinenachse Y um 10 mm. Die Modi REFIST und
RFSOLL der Positionsanzeige zeigen nur eine Bewegung der Y-Achse im M-CS.

Das I-CS ist im Gegensatz zum M-CS ein kartesisches Koordinatensystem, die
Achsen der beiden Bezugssysteme stimmen nicht uberein. Die Modi IST und SOLL
der Positionsanzeige zeigen Bewegungen der Y-Achse und der Z-Achse im I-CS.
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10.1.4 Basis-Koordinatensystem B-CS

Anwendung

Im Basis-Koordinatensystem B-CS definieren Sie die Lage und die Orientierung
des Werksticks. Sie ermitteln die Werte z. B. mithilfe eines 3D-Tastsystems. Die
Steuerung speichert die Werte in der Bezugspunkttabelle.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Basis-Koordinatensystems B-CS

Das Basis-Koordinatensystem B-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung das Ende der
Kinematikbeschreibung ist.

Der Maschinenhersteller definiert den Koordinatenursprung und die Orientierung des
B-CS.

Transformationen im Basis-Koordinatensystem B-CS

Folgende Spalten der Bezugspunkttabelle wirken im Basis-Koordinatensystem B-CS:
m X

Y

V4

SPA

= SPB

= SPC

Sie ermitteln die Lage und Orientierung des Werkstuck-Koordinatensystems W-CS
z. B. mithilfe eines 3D-Tastsystems. Die Steuerung speichert die ermittelten Werte
als Basistransformationen im B-CS in der Bezugspunkttabelle.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung', Seite 244

Der Maschinenhersteller konfiguriert die BASISTRANSFORM.-Spalten der
Bezugspunkttabelle passend zur Maschine.

Weitere Informationen: "Hinweis", Seite 234
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Hinweis
Der Maschinenhersteller kann zuséatzliche Basistransformationen in der
Paletten-Bezugspunkttabelle definieren.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Maschinenabhangig kann die Steuerung tber eine zusatzliche Paletten-
Bezugspunkttabelle verfligen. Vom Maschinenhersteller definierte Werte der
Paletten-Bezugspunkttabelle wirken noch vor den von Ihnen definierten Werten
aus der Bezugspunkttabelle. Ob und welcher Palettenbezugspunkt aktiv ist,
zeigt die Steuerung im Arbeitsbereich Positionen. Da die Werte der Paletten-
Bezugspunkttabelle auBerhalb der Anwendung Einrichten nicht sichtbar oder
editierbar sind, besteht wahrend aller Bewegungen Kollisionsgefahr!

» Dokumentation Ihres Maschinenherstellers beachten
> Palettenbezugspunkte ausschliellich in Verbindung mit Paletten verwenden

> Palettenbezugspunkte ausschliellich in Absprache mit dem
Maschinenhersteller andern

» Vor der Bearbeitung Palettenbezugspunkt in der Anwendung Einrichten
prifen
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10.1.5 Werkstiick-Koordinatensystem W-CS

Anwendung

Im Werkstlick-Koordinatensystem W-CS definieren Sie die Lage und Orientierung der
Bearbeitungsebene. Dafir programmieren Sie Transformationen und schwenken die
Bearbeitungsebene.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Werkstiick-Koordinatensystems W-CS

Das Werkstick-Koordinatensystem W-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung der aktive Werkstick-
Bezugspunkt aus der Bezugspunkttabelle ist.

Sowohl die Lage als auch die Orientierung des W-CS werden mithilfe von
Basistransformationen in der Bezugspunkttabelle definiert.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 244

Transformationen im Werkstiick-Koordinatensystem W-CS

HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung folgender Transformationen im Werkstiick-
Koordinatensystem W-CS:

= Achsen X, Y, Z der Funktion TRANS DATUM vor dem Schwenken der Bearbei-
tungsebene

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Spalten X, Y, Z der Nullpunkttabelle vor dem Schwenken der Bearbeitungsebene
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

®  Funktion TRANS MIRROR oder Zyklus 8 SPIEGELUNG vor dem Schwenken der
Bearbeitungsebene mit Raumwinkeln

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen

®  PLANE-Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene (#8 / #1-01-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

NC-Programme von Vorgangersteuerungen, die den Zyklus 19
BEARBEITUNGSEBENE enthalten, konnen Sie weiterhin abarbeiten.

Mit diesen Transformationen andern Sie die Lage und Orientierung des
Bearbeitungsebene-Koordinatensystems WPL-CS.
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung reagiert auf die Art und die Reihenfolge der programmierten
Transformationen unterschiedlich. Bei unpassenden Funktionen kénnen
unvorhergesehene Bewegungen oder Kollisionen entstehen.

» Nur die empfohlenen Transformationen im jeweiligen Bezugssystem

» Schwenkfunktionen mit Raumwinkeln statt mit Achswinkeln verwenden
» NC-Programm mithilfe der Simulation testen

programmieren

@ Der Maschinenhersteller definiert im Maschinenparameter

planeOrientation (Nr. 201202), ob die Steuerung die Eingabewerte
des Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE als Raumwinkel oder Achswinkel
interpretiert.

Die Art der Schwenkfunktion hat folgende Auswirkungen auf das Resultat:

Wenn Sie mit Raumwinkeln (PLANE-Funktionen aufler PLANE AXIAL, Zyklus

19) schwenken, &ndern zuvor programmierte Transformationen die Lage des

Werksttck-Nullpunkts und die Orientierung der Drehachsen:

B Eine Verschiebung mit der Funktion TRANS DATUM verandert die Lage des
Werkstuck-Nullpunkts.

m Eine Spiegelung verandert die Orientierung der Drehachsen. Das ganze
NC-Programm inkl. der Raumwinkel wird gespiegelt.

Wenn Sie mit Achswinkeln (PLANE AXIAL, Zyklus 19) schwenken, hat eine zuvor

programmierte Spiegelung keinen Einfluss auf die Orientierung der Drehachsen.

Mit diesen Funktionen positionieren Sie die Maschinenachsen direkt.

Zusatzliche Transformationen mit Globale Programmeinstellungen GPS
(#44 / #1-06-1)

Im Arbeitsbereich GPS (#167 / #1-02-1) kdnnen Sie folgende zusatzliche
Transformationen im Werkstlick-Koordinatensystem W-CS definieren:

Additive Grunddrehung (W-CS)

Die Funktion wirkt zusatzlich zu einer Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung aus
der Bezugspunkttabelle oder Paletten-Bezugspunkttabelle. Die Funktion ist die
erste mogliche Transformation im W-CS.

Verschiebung (W-CS)

Die Funktion wirkt zusatzlich zu einer im NC-Programm definierten Nullpunkt-
verschiebung (Funktion TRANS DATUM) und vor dem Schwenken der Bearbei-
tungsebene.

Spiegelung (W-CS)

Die Funktion wirkt zusatzlich zu einer im NC-Programm definierten Spiegelung
(Funktion TRANS MIRROR oder Zyklus 8 SPIEGELUNG) und vor dem Schwenken
der Bearbeitungsebene.

Verschiebung (mW-CS)

Die Funktion wirkt im sog. modifizierten Werkstlick-Koordinatensystem. Die
Funktion wirkt nach den Funktionen Verschiebung (W-CS) und Spiegelung (W-
CS) und vor dem Schwenken der Bearbeitungsebene.

Weitere Informationen: "Globale Programmeinstellungen GPS", Seite
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10.1.6

Hinweise

® Die programmierten Werte im NC-Programm beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS. Wenn Sie im NC-Programm keine Transformationen
definieren, sind der Ursprung und die Lage des Werkstlck-Koordinatensystems
W-CS, des Bearbeitungsebene-Koordinatensystems WPL-CS und des I-CS
identisch.
Weitere Informationen: "Eingabe-Koordinatensystem I-CS', Seite 240

B Bei einer reinen 3-Achs-Bearbeitung sind das Werkstuck-Koordinatensystem W-
CS und das Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS identisch. Alle Trans-
formationen beeinflussen in diesem Fall das Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS',
Seite 237

® Das Resultat von aufeinander aufbauenden Transformationen ist abhéangig von
der Programmierreihenfolge.

Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS

Anwendung

Im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS definieren Sie die Lage und
die Orientierung des Eingabe-Koordinatensystems I-CS und damit den Bezug fur
die Koordinatenwerte im NC-Programm. Dafuir programmieren Sie nach dem
Schwenken der Bearbeitungsebene Transformationen.

Weitere Informationen: "Eingabe-Koordinatensystem I-CS", Seite 240

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Bearbeitungsebene-Koordinatensystems WPL-CS

Das Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS ist ein dreidimensionales
kartesisches Koordinatensystem. Den Koordinatenursprung des WPL-CS definieren
Sie mithilfe von Transformationen im Werkstick-Koordinatensystem W-CS.
Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-CS', Seite 235

Wenn im W-CS keine Transformationen definiert sind, sind die Lage und Orientierung
des W-CS und des WPL-CS identisch.
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Transformationen im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS

HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung folgender Transformationen im
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS:

®m Achsen X, Y, Z der Funktion TRANS DATUM
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Funktion TRANS MIRROR oder Zyklus 8 SPIEGELUNG
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
®  Funktion TRANS ROTATION oder Zyklus 10 DREHUNG
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
®  Funktion TRANS SCALE oder Zyklus 11 MASSFAKTOR
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
m Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
®  Funktion PLANE RELATIV (#8 / #1-01-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit diesen Transformationen dndern Sie die Lage und Orientierung des Eingabe-
Koordinatensystems I-CS.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung reagiert auf die Art und die Reihenfolge der programmierten
Transformationen unterschiedlich. Bei unpassenden Funktionen konnen
unvorhergesehene Bewegungen oder Kollisionen entstehen.

» Nur die empfohlenen Transformationen im jeweiligen Bezugssystem
programmieren

> Schwenkfunktionen mit Raumwinkeln statt mit Achswinkeln verwenden

» NC-Programm mithilfe der Simulation testen

Zusiatzliche Transformation mit Globale Programmeinstellungen GPS
(#167 / #1-02-1)

Die Transformation Drehung (WPL-CS) im Arbeitsbereich GPS wirkt additiv zu einer
Drehung im NC-Programm.

Weitere Informationen: 'Globale Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1)",
Seite 299
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Zusitzliche Transformationen mit Frasdrehen (#50 / #4-03-1)

Mit der Software-Option Frasdrehen stehen folgende zusatzliche Transformationen
zur Verflgung:

m Prazessionswinkel mithilfe folgender Zyklen:
m Zyklus 800 KOORD.-SYST.ANPASSEN
m Zyklus 801 KOORDINATEN-SYSTEM ZURUECKSETZEN
® Zyklus 880 ZAHNRAD ABWAELZFR.

= Vom Maschinenhersteller definierte OEM-Transformation flir spezielle Drehki-
nematiken

Der Maschinenhersteller kann auch ohne die Software-Option Frasdrehen
(#50 / #4-03-1) eine OEM-Transformation und einen Préazessionswinkel
definieren.

Eine OEM-Transformation wirkt vor dem Prazessionswinkel.

Wenn eine OEM-Transformation oder ein Prazessionswinkel definiert ist,
zeigt die Steuerung die Werte im Reiter POS des Arbeitsbereichs Status.
Diese Transformationen wirken auch im Frasbetrieb!

Weitere Informationen: "Reiter POS", Seite 140

Zusiatzliche Transformation mit Zahnradherstellung (#157 / #4-05-1)
Mithilfe folgender Zyklen konnen Sie einen Prazessionswinkel definieren:

m Zyklus 286 ZAHNRAD WAELZFRAESEN

B Zyklus 287 ZAHNRAD WAELZSCHAELEN

Der Maschinenhersteller kann auch ohne die Software-Option
Zahnradherstellung (#157 / #4-05-1) einen Prazessionswinkel definieren.

Hinweise

B Die programmierten Werte im NC-Programm beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS. Wenn Sie im NC-Programm keine Transformationen
definieren, sind der Ursprung und die Lage des Werkstlck-Koordinatensystems
W-CS, des Bearbeitungsebene-Koordinatensystems WPL-CS und des I-CS
identisch.

Weitere Informationen: "Eingabe-Koordinatensystem I-CS', Seite 240

m Bei einer reinen 3-Achs-Bearbeitung sind das Werkstlck-Koordinatensystem W-
CS und das Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS identisch. Alle Trans-
formationen beeinflussen in diesem Fall das Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

B Das Resultat von aufeinander aufbauenden Transformationen ist abhangig von
der Programmierreihenfolge.

® Als PLANE-Funktion (#8 / #1-01-1) wirkt PLANE RELATIV im Werkstlck-Koordina-
tensystem W-CS und orientiert das Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-
CS. Die Werte der additiven Schwenkung beziehen sich dabei aber immer auf das
aktuelle WPL-CS.
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Eingabe-Koordinatensystem I-CS

Anwendung

Die programmierten Werte im NC-Programm beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS. Mithilfe von Positioniersatzen programmieren Sie die
Position des Werkzeugs.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Eingabe-Koordinatensystems I-CS

Das Eingabe-Koordinatensystem I-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem. Den Koordinatenursprung des I-CS definieren Sie mithilfe von
Transformationen im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS", Seite 237

Wenn im WPL-CS keine Transformationen definiert sind, sind die Lage und
Orientierung des WPL-CS und des I-CS identisch.

Positioniersatze im Eingabe-Koordinatensystem I-CS

Im Eingabe-Koordinatensystem I-CS definieren Sie mithilfe von Positioniersatzen
die Position des Werkzeugs. Die Position des Werkzeugs definiert die Lage des
Werkzeug-Koordinatensystems T-CS.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Koordinatensystem T-CS", Seite 241
Sie konnen folgende Positioniersatze definieren:

®  Achsparallele Positioniersatze

Bahnfunktionen mit kartesischen oder polaren Koordinaten

Geraden LN mit kartesischen Koordinaten und Flachennormalenvektoren
(#9 / #4-01-1)

m Zyklen
11 X+48 R+ ; Achsparalleler Positioniersatz
11 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO ; Bahnfunktion L
11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; Gerade LN mit kartesischen Koordinaten
NX-0.04658107 NY0.00045007 und Flachennormalenvektor

NZ0.8848844 RO

Positionsanzeige

Folgende Modi der Positionsanzeige beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS:

m Sollposition (SOLL)
= [stposition (IST)
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Hinweise

® Die programmierten Werte im NC-Programm beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS. Wenn Sie im NC-Programm keine Transformationen
definieren, sind der Ursprung und die Lage des Werkstlck-Koordinatensystems
W-CS, des Bearbeitungsebene-Koordinatensystems WPL-CS und des I-CS
identisch.

B Bei einer reinen 3-Achs-Bearbeitung sind das Werkstlck-Koordinatensystem W-
CS und das Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS identisch. Alle Trans-
formationen beeinflussen in diesem Fall das Eingabe-Koordinatensystem I-CS.
Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS'",

Seite 237

10.1.8 Werkzeug-Koordinatensystem T-CS

Anwendung

Im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS setzt die Steuerung Werkzeugkorrekturen
und eine Werkzeuganstellung um.
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Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Werkzeug-Koordinatensystems T-CS

Das Werkzeug-Koordinatensystem T-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung die Werkzeugspitze TIP ist.

Sie definieren die Werkzeugspitze mithilfe der Eingaben in der Werkzeugverwaltung
bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt. Der Maschinenhersteller definiert
den Werkzeugtrager-Bezugspunkt in der Regel auf der Spindelnase.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 174

Sie definieren die Werkzeugspitze mit folgenden Spalten der Werkzeugverwaltung
bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt:

"L
DL

ZL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1
XL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1
YL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

)
)

(
DZL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

DXL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

DYL (#50 / #4-03-1) (#156 / #4-04-1)

LO (#156 / #4-04-1)

DLO (#156 / #4-04-1)

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 179

Die Position des Werkzeugs und somit Lage des T-CS definieren Sie mithilfe von
Positioniersatzen im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Weitere Informationen: "Eingabe-Koordinatensystem I-CS", Seite 240

Mithilfe von Zusatzfunktionen konnen Sie auch in anderen Bezugssystemen
programmieren, z. B. mit M91 im Maschinen-Koordinatensystem M-CS.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Orientierung des T-CS ist in den meisten Fallen identisch zur Orientierung des I-
cs.

Wenn folgende Funktionen aktiv sind, ist die Orientierung des T-CS abhangig von der
Werkzeuganstellung:

m Zusatzfunktion M128 (#9 / #4-01-1)
® Funktion FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit der Zusatzfunktion M128 definieren Sie die Werkzeuganstellung im
Maschinen-Koordinatensystem M-CS mithilfe von Achswinkeln. Die Wirkung der
Werkzeuganstellung hangt von der Maschinenkinematik ab.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

11 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128 ; Gerade mit Zusatzfunktion M128 und
Achswinkeln

Sie konnen eine Werkzeuganstellung auch im Bearbeitungsebene-
Koordinatensystem WPL-CS definieren, z. B. mit der Funktion FUNCTION TCPM oder

Geraden LN.
11 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ; Funktion FUNCTION TCPM mit
PATHCTRL AXIS Raumwinkel

12 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; Gerade LN mit Flachennormalenvektor und
NX-0.04658107 NY0.00045007 Werkzeugorientierung
NZ0.8848844 TX-0.08076201
TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

Transformationen im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS
Folgende Werkzeugkorrekturen wirken im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS:
m  Korrekturwerte aus der Werkzeugverwaltung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m  Korrekturwerte aus dem Werkzeugaufruf

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Werte der Korrekturtabellen *.tco

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Werte der Funktion FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (#50 / #4-03-1)

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m 3D-Werkzeugkorrektur mit Fldchennormalenvektoren (#9 / #4-01-1)

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

m Eingriffswinkelabhangige 3D-Werkzeugradiuskorrektur mit Korrekturwerttabellen
(#92 / #2-02-1)
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Positionsanzeige (#44 / #1-06-1)

Die Anzeige der virtuellen Werkzeugachse VT bezieht sich auf das Werkzeug-
Koordinatensystem T-CS.

Die Steuerung zeigt die Werte von VT im Arbeitsbereich GPS (#44 / #1-06-1) und im
Reiter GPS des Arbeitsbereichs Status.

Weitere Informationen: 'Globale Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1)",
Seite 299

Die Handrader HR 520 und HR 550 FS zeigen die Werte von VT im Display.
Weitere Informationen: "Display-Inhalte eines elektronischen Handrads", Seite 524
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Bezugspunktverwaltung

Anwendung

Mithilfe der Bezugspunktverwaltung konnen Sie einzelne Bezugspunkte setzen und
aktivieren. Sie speichern als Bezugspunkte z. B. die Position und Schieflage eines
Werkstlcks in der Bezugspunkttabelle. Die aktive Zeile der Bezugspunkttabelle dient
als Werkstiick-Bezugspunkt im NC-Programm und als Koordinatenursprung des
Werkstlck-Koordinatensystems W-CS.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 174
Verwenden Sie die Bezugspunktverwaltung in folgenden Fallen:

®  Sie schwenken die Bearbeitungsebene an einer Maschine mit Tisch- oder Kopf-
drehachsen (#8 / #1-01-1)

B Sie arbeiten an einer Maschine mit einem Kopfwechselsystem

m Sie wollen mehrere Werkstiicke bearbeiten, die mit unterschiedlicher Schieflage
aufgespannt sind

® Sie haben an Vorgangersteuerungen REF-bezogene Nullpunkttabellen verwendet

Verwandte Themen
B [nhalte der Bezugspunkttabelle, Schreibschutz
Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr', Seite 503

Funktionsbeschreibung

Bezugspunkte setzen
Sie haben folgende Moglichkeiten, Bezugspunkte zu setzen:
B Achspositionen manuell setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunkt manuell setzen", Seite 247
m Tastsystemzyklen in der Anwendung Einrichten

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell’,
Seite 385

B Tastsystemzyklen im NC-Programm

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Messzyklen fir Werksticke und
Werkzeuge

Wenn Sie einen Wert in eine schreibgeschitzte Zeile der Bezugspunkttabelle
schreiben wollen, bricht die Steuerung mit einer Fehlermeldung ab. Sie mussen den
Schreibschutz dieser Zeile erst entfernen.

Weitere Informationen: "Schreibschutz entfernen”, Seite 509
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Bezugspunkt mit Fraswerkzeugen setzen

Wenn kein Werkstlck-Tastsystem zur Verfligung steht, konnen Sie den Bezugspunkt
auch mithilfe eines Fraswerkzeugs setzen. Die Werte ermitteln Sie in diesem Fall
nicht durch Antasten, sondern durch Ankratzen.

Wenn Sie mit einem Fraswerkzeug ankratzen, fahren Sie in der Anwendung
Handbetrieb mit drehender Spindel langsam an die Werkstuckkante.

Sobald das Werkzeug am Werkstlick Spane erzeugt, setzen Sie den Bezugspunkt in
der gewtinschten Achse manuell.

Weitere Informationen: "Bezugspunkt manuell setzen", Seite 247
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Bezugspunkte aktivieren

HINWEIS

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit 0 definierte Felder Uiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts prifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

» Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert fiir die Spalten
definieren lassen

Sie haben folgende Moglichkeiten, Bezugspunkte zu aktivieren:
B n der Betriebsart Tabellen manuell aktivieren
Weitere Informationen: "Bezugspunkt manuell aktivieren", Seite 248
® Zyklus 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
® Funktion PRESET SELECT
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn Sie einen Bezugspunkt aktivieren, setzt die Steuerung folgende
Transformationen zurlck:

®  Nullpunktverschiebung mit der Funktion TRANS DATUM

®  Spiegelung mit der Funktion TRANS MIRROR oder dem Zyklus 8 SPIEGELUNG
B Drehung mit der Funktion TRANS ROTATION oder dem Zyklus 10 DREHUNG

m  Massfaktor mit der Funktion TRANS SCALE oder dem Zyklus 11 MASSFAKTOR
B Achsspezifischer Massfaktor mit dem Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.

Ein Schwenken der Bearbeitungsebene mithilfe von PLANE-Funktionen oder dem
Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE setzt die Steuerung nicht zurdck.

Grunddrehung und 3D-Grunddrehung

Die Spalten SPA, SPB und SPC definieren einen Raumwinkel zur Orientierung
des Werkstiick-Koordinatensystems W-CS. Dieser Raumwinkel definiert die
Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung des Bezugspunkts.

Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-CS", Seite 235

Wenn eine Drehung um die Werkzeugachse definiert ist, enthalt der Bezugspunkt
eine Grunddrehung, z. B. SPC bei der Werkzeugachse Z. Wenn eine der restlichen
Spalten definiert ist, enthalt der Bezugspunkt eine 3D-Grunddrehung. Wenn der
Werkstlck-Bezugspunkt eine Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung enthalt,
berticksichtigt die Steuerung diese Werte bei der Abarbeitung eines NC-Programms.
Sie konnen mit der Schaltflache 3D ROT (#8 / #1-01-1) definieren, dass die
Steuerung eine Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung auch in der Anwendung
Handbetrieb bertcksichtigt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Steuerung zeigt bei einer aktiven Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung ein
Symbol im Arbeitsbereich Positionen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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10.2.1 Bezugspunkt manuell setzen

i Positionen

@ f 1@ sl
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Fenster Bezugspunkt setzen im Arbeitsbereich Positionen

Wenn Sie den Bezugspunkt manuell setzen, konnen Sie die Werte entweder in die
Zeile 0 der Bezugspunkttabelle oder in die aktive Zeile schreiben.

Sie setzen einen Bezugspunkt in einer Achse wie folgt manuell:

®

Aktiver Bezugsp.

>

VvV Vv vy

v

Anwendung Handbetrieb in der Betriebsart Manuell wahlen

Arbeitsbereich Positionen 6ffnen

Werkzeug zur gewiinschten Position verfahren, z. B. ankratzen
Zeile der gewlnschten Achse wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Bezugspunkt setzen.

Wert der aktuellen Achsposition bezogen auf den neuen
Bezugspunkt eingeben, z. B. 0

Die Steuerung aktiviert die Schaltflachen Bezugspunkt 0 und
Aktiver Bezugspunkt als Auswahlmaoglichkeiten.
Moglichkeit wahlen, z. B. Aktiver Bezugspunkt

Die Steuerung speichert den Wert in die gewahlte Zeile der

Bezugspunkttabelle und schlielt das Fenster Bezugspunkt
setzen.

Die Steuerung aktualisiert die Werte im Arbeitsbereich
Positionen.

o ®  Mit der Schaltflache Bezugspunkt setzen in der Funktionsleiste 6ffnen
Sie das Fenster Bezugspunkt setzen fir die griin markierte Zeile.

B Wenn Sie Bezugspunkt 0 wahlen, aktiviert die Steuerung automatisch
die Zeile 0 der Bezugspunkttabelle als Werkstlick-Bezugspunkt.
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10.2.2 Bezugspunkt manuell aktivieren

248

HINWEIS

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit 0 definierte Felder Uiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts prifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

» Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert fiir die Spalten
definieren lassen

Sie aktivieren einen Bezugspunkt wie folgt manuell:
E > Betriebsart Tabellen wahlen

Anwendung Bezugspunkte wahlen
Gewdnschte Zeile wahlen

Bezugspunkt aktivieren wahlen

Die Steuerung aktiviert den Bezugspunkt.

Die Steuerung zeigt die Nummer und den Kommentar des
aktiven Bezugspunkts im Arbeitsbereich Positionen und in der
Statustubersicht.

Bezugspunkt
aktivieren

VVVvYyVvYy

Weitere Informationen: "Funktionsbeschreibung’, Seite 123
Weitere Informationen: "Statusibersicht der TNC-Leiste", Seite 129

Hinweise

= Mit dem optionalen Maschinenparameter initial (Nr. 105603) definiert der
Maschinenhersteller fir jede Spalte einer neuen Zeile einen Default-Wert.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgPresetSettings (Nr. 204600) kann
der Maschinenhersteller das Setzen eines Bezugspunkts in einzelnen Achsen
sperren.

B Wenn Sie einen Bezugspunkt setzen, mussen die Positionen der Drehachsen mit
der Schwenksituation im Fenster 3D-Rotation (#8 / #1-01-1) tbereinstimmen.
Wenn die Drehachsen anders positioniert sind als im Fenster 3D-Rotation
definiert ist, bricht die Steuerung standardmalig mit einer Fehlermeldung ab.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit dem optionalen Maschinenparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601) definiert
der Maschinenhersteller die Reaktion der Steuerung.

B Wenn Sie mit dem Radius eines Fraswerkzeugs an einem Werksttck ankratzen,
mussen Sie den Wert des Radius in den Bezugspunkt miteinbeziehen.

B Auch wenn der aktuelle Bezugspunkt eine Grunddrehung oder eine 3D-
Grunddrehung enthalt, positioniert die Funktion PLANE RESET in der Anwendung
MDI die Drehachsen auf 0°.

Weitere Informationen: "Anwendung MDI", Seite 375

B Maschinenabhangig kann die Steuerung Uber eine Paletten-Bezugs-
punkttabelle verfligen. Wenn ein Palettenbezugspunkt aktiv ist, beziehen sich die
Bezugspunkte in der Bezugspunkttabelle auf diesen Palettenbezugspunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023



Koordinatentransformation | Bearbeitungsebene schwenken (#8 / #1-01-1)

10.3

10.3.1

Bearbeitungsebene schwenken (#8 / #1-01-1)

Grundlagen

Mit dem Schwenken der Bearbeitungsebene konnen Sie auf Maschinen mit
Drehachsen z. B. mehrere Werkstlickseiten in einer Aufspannung bearbeiten. Sie
konnen mithilfe der Schwenkfunktionen auch ein schief gespanntes Werkstlck
ausrichten.

Sie konnen die Bearbeitungsebene nur bei aktiver Werkzeugachse Z schwenken.

Die Steuerungsfunktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene sind
Koordinatentransformationen. Dabei steht die Bearbeitungsebene immer senkrecht
zur Richtung der Werkzeugachse.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS', Seite 237

Flr das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen zwei Funktionen zur Verfigung:

B Manuelles Schwenken mit dem Fenster 3D-Rotation in der Anwendung
Handbetrieb

Weitere Informationen: "Fenster 3D-Rotation (#8 / #1-01-1)", Seite 251
®  Gesteuertes Schwenken mit den PLANE-Funktionen im NC-Programm

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

NC-Programme von Vorgangersteuerungen, die den Zyklus 19
BEARBEITUNGSEBENE enthalten, konnen Sie weiterhin abarbeiten.
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Hinweise zu unterschiedlichen Maschinenkinematiken

Wenn keine Transformationen aktiv sind und die Bearbeitungsebene nicht
geschwenkt ist, verfahren die linearen Maschinenachsen parallel zum Basis-
Koordinatensystem B-CS. Dabei verhalten sich Maschinen unabhangig von der
Kinematik annahernd identisch.

Weitere Informationen: "Basis-Koordinatensystem B-CS', Seite 233

Wenn Sie die Bearbeitungsebene schwenken, verfahrt die Steuerung die

Maschinenachsen abhangig von der Kinematik.

Beachten Sie folgende Aspekte beziiglich der Maschinenkinematik:

B Maschine mit Tischdrehachsen
Bei dieser Kinematik fiihren die Tischdrehachsen die Schwenkbewegung aus und
die Position des Werkstlcks im Maschinenraum andert sich. Die linearen Maschi-
nenachsen verfahren im geschwenkten Bearbeitungsebene-Koordinatensystem
WPL-CS genauso wie im ungeschwenkten B-CS.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS',
Seite 237

= Maschine mit Kopfdrehachsen

Bei dieser Kinematik fihren die Kopfdrehachsen die Schwenkbewegung aus und
die Position des Werkstlicks im Maschinenraum bleibt gleich. Im geschwenkten
WPL-CS verfahren je nach dem Drehwinkel mindestens zwei lineare Maschi-
nenachsen nicht mehr parallel zum ungeschwenkten B-CS.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS',
Seite 237

7
A
2 B-CS X
>
o
+

L
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10.3.2

Fenster 3D-Rotation (#8 / #1-01-1)

Anwendung

Mit dem Fenster 3D-Rotation konnen Sie das Schwenken der Bearbeitungsebene
fur die Betriebsarten Manuell und Programmlauf aktivieren und deaktivieren.
Dadurch konnen Sie z. B. nach einem Programmabbruch in der Anwendung
Handbetrieb die geschwenkte Bearbeitungsebene wiederherstellen und das
Werkzeug freifahren.

Verwandte Themen
B Bearbeitungsebene schwenken im NC-Programmm

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Bezugssysteme der Steuerung

Weitere Informationen: "Bezugssysteme', Seite 228

Voraussetzungen
B Maschine mit Drehachsen
® Kinematikbeschreibung

Die Steuerung benotigt zur Berechnung der Schwenkwinkel eine Kinematikbe-
schreibung, die der Maschinenhersteller erstellt.

m Software-Option Erweiterte Funktionen Gruppe 1 (#8 / #1-01-1)
m  Funktion vom Maschinenhersteller freigegeben

Mit dem Maschinenparameter rotateWorkPlane (Nr. 201201) definiert der
Maschinenhersteller, ob das Schwenken der Bearbeitungsebene an der Maschine
erlaubt ist.

B Werkzeug mit Werkzeugachse Z
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Funktionsbeschreibung

Sie 6ffnen das Fenster 3D-Rotation mit der Schaltflache 3D ROT in der Anwendung
Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb", Seite 164

i 3D-Rotation X
Info
Kinematik AC_TABLE
Handradiiberlagerung Koordinatensystem Maschine (M-CS)

Manueller Betrieb

Keine O
o Grunddrehung O
@ Werkzeugachse O
SN\7d 3D ROT (o)
[ Programmlauf @ }
3D ROT Raumwinkel
A 10.000
B 0.000
C 0.000

=N

Alle Werte auf Null setzen

Abbrechen

Fenster 3D-Rotation

Das Fenster 3D-Rotation enthalt folgende Informationen:

Bereich Inhalt

Info Informationen zur Maschine:
= Name der aktiven Maschinenkinematik
= Koordinatensystem, in dem eine Handrad-Uberlagerung wirkt
Weitere Informationen: "Bezugssysteme”, Seite 228
Weitere Informationen: "Funktion Handrad-Uberlagerung’, Seite 308

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Bereich Inhalt
Manueller Betrieb Wirkung der Schwenkfunktion in der Betriebsart Manuell:
® Keine

Die Steuerung bericksichtigt Drehachspositionen ungleich O nicht. Verfahr-
bewegungen wirken im Werkstlck-Koordinatensystem W-CS.
Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-CS', Seite 235

® Grunddrehung
Die Steuerung bertcksichtigt die Spalten SPA, SPB und SPC der Bezugs-
punkttabelle, aber keine Drehachspositionen ungleich 0. Verfahrbe-
wegungen wirken im Werkstuck-Koordinatensystem W-CS.
Weitere Informationen: "Auswahl Grunddrehung', Seite 253

® Werkzeugachse
Nur bei Kopfdrehachsen relevant. Verfahrbewegungen wirken im Werkzeug-
Koordinatensystem T-CS.
Weitere Informationen: "Auswahl Werkzeugachse', Seite 254

= 3D ROT
Die Steuerung bertcksichtigt die Positionen der Drehachsen und die Spalten

SPA, SPB und SPC der Bezugspunkttabelle. Verfahrbewegungen wirken im
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS.

Weitere Informationen: "Auswahl 3D ROT", Seite 254

Programmlauf Wenn Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken fiir die Betriebsart
Programmlauf aktivieren, gilt der eingetragene Drehwinkel ab dem ersten
NC-Satz des abzuarbeitenden NC-Programms.

Wenn Sie im NC-Programm den Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE oder die
PLANE-Funktion verwenden, sind die dort definierten Winkelwerte wirksam. Die
Steuerung setzt im Fenster eingetragene Winkelwerte auf 0.

3D ROT Raumwinkel  Aktuell wirkende Winkel fiir die Auswahl 3D ROT

Mit dem Maschinenparameter planeOrientation (Nr. 201202) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Steuerung mit den Raumwinkeln SPA, SPB und SPC
oder mit den Achswerten der vorhandenen Drehachsen rechnet.

Sie bestatigen die Auswahl mit OK. Wenn eine Auswabhl in den Bereichen Manueller
Betrieb oder Programmlauf aktiv ist, hinterlegt die Steuerung den Bereich grun.

Wenn eine Auswahl im Fenster 3D-Rotation aktiv ist, zeigt die Steuerung das
passende Symbol im Arbeitsbereich Positionen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 123

Auswahl Grunddrehung

Wenn Sie die Auswahl Grunddrehung wahlen, verfahren die Achsen unter
Bericksichtigung einer Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung.

Weitere Informationen: "Grunddrehung und 3D-Grunddrehung", Seite 246

Die Verfahrbewegungen wirken im Werksttck-Koordinatensystem W-CS.
Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-CS', Seite 235

Wenn der aktive Werkstlck-Bezugspunkt eine Grunddrehung oder 3D-Grunddrehung
enthalt, zeigt die Steuerung das passende Symbol zusatzlich im Arbeitsbereich
Positionen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 123

Der Bereich 3D ROT Raumwinkel hat mit dieser Auswahl keine Funktion.
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Auswahl Werkzeugachse

Wenn Sie die Auswah| Werkzeugachse wahlen, konnen Sie in der positiven oder
negativen Richtung der Werkzeugachse verfahren. Die Steuerung sperrt alle anderen
Achsen. Diese Auswahl ist nur bei Maschinen mit Kopfdrehachsen sinnvaoll.

Die Verfahrbewegung wirkt im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS.
Weitere Informationen: "Werkzeug-Koordinatensystem T-CS', Seite 241
Sie verwenden diese Auswahl z. B. in folgenden Fallen:

m Sie fahren das Werkzeug wahrend einer Programmlaufunterbrechung in einem 5-
Achs-Programm in Richtung der Werkzeugachse frei.

m Sje verfahren mit den Achstasten oder mit dem Handrad mit einem angestellten
Werkzeug.

Der Bereich 3D ROT Raumwinkel hat mit dieser Auswahl keine Funktion.

Auswahl 3D ROT

Wenn Sie die Auswahl 3D ROT wahlen, verfahren alle Achsen in der geschwenkten
Bearbeitungsebene. Die Verfahrbewegungen wirken im Bearbeitungsebene-
Koordinatensystem WPL-CS.

Weitere Informationen: "Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS', Seite 237

Wenn in der Bezugspunkttabelle zusatzlich noch eine Grunddrehung oder 3D-
Grunddrehung gespeichert ist, wird diese automatisch bertcksichtigt.

Die Steuerung zeigt im Bereich 3D ROT Raumwinkel die aktuell wirkenden Winkel.
Sie kénnen den Raumwinkel auch editieren.

Wenn Sie die Werte im Bereich 3D ROT Raumwinkel editieren, mussen Sie
die Drehachsen anschliel3end positionieren, z. B. in der Anwendung MDI.
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Hinweise

Die Steuerung verwendet in folgenden Situationen die Transformationsart
COORD ROT:

= wenn zuvor eine PLANE-Funktion mit COORD ROT abgearbeitet wurde
= nach PLANE RESET

®  bei entsprechender Konfiguration des Maschinenparameters CfgRot-
WorkPlane (Nr. 201200) durch den Maschinenhersteller

COORD ROT ist nur mit einer freien Drehachse maglich.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Steuerung verwendet in folgenden Situationen die Transformationsart TABLE
ROT:
= wenn zuvor eine PLANE-Funktion mit TABLE ROT abgearbeitet wurde

B bei entsprechender Konfiguration des Maschinenparameters CfgRot-
WorkPlane (Nr. 201200) durch den Maschinenhersteller

Wenn Sie einen Bezugspunkt setzen, mussen die Positionen der Drehachsen mit

der Schwenksituation im Fenster 3D-Rotation (#8 / #1-01-1) tbereinstimmen.

Wenn die Drehachsen anders positioniert sind als im Fenster 3D-Rotation

definiert ist, bricht die Steuerung standardmafig mit einer Fehlermeldung ab.

Mit dem optionalen Maschinenparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601) definiert

der Maschinenhersteller die Reaktion der Steuerung.

Eine geschwenkte Bearbeitungsebene bleibt auch dber einen Neustart der

Steuerung hinweg aktiv.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren’, Seite 159

Vom Maschinenhersteller definierte PLC-Positionierungen sind bei geschwenkter

Bearbeitungsebene nicht erlaubt.
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Kollisionsiiberwachung | Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

11.1  Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Grundlagen

Anwendung

Mit der Dynamischen Kollisionstiberwachung DCM (dynamic collision monitoring)
konnen Sie vom Maschinenhersteller definierte Maschinenkomponenten

auf Kollision tberwachen. Wenn diese Kollisionskorper einen definierten
Mindestabstand zueinander unterschreiten, stoppt die Steuerung mit einer
Fehlermeldung. Damit reduzieren Sie die Kollisionsgefahr.

> @ DCM: Tool - FIXTURE

™ Hancbetie Ty, Enicen
Rafll  Smusion = RN o]
Auswah: Maschine
=
Ew
E:‘> Maschine: Original
B
N @aa
v Werzeug: Original
> I RN
Werkstick: Unsichtbar
140 VDN
Spannsiuation
[ J
00:00
!
F oo
S 12000
‘ELH‘JL!
11:06
o =- | M s F ‘ i3 | aror Qunfo DO | Soitmad | o | il <
| | |

Dynamische Kollisionstiberwachung DCM mit Warnung vor einer Kollision

Verwandte Themen
®  Grundlagen zur Spannmittelverwaltung
Weitere Informationen: "Spannmittelverwaltung", Seite 265
B Erweiterte Prifungen in der Simulation
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Grundlagen zur Werkzeugtragerverwaltung

Weitere Informationen: "Werkzeugtragerverwaltung", Seite 214
®  Mindestabstand zwischen zwei Kollisionskorpern reduzieren (#140 / #5-03-2)

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Voraussetzungen
® Software-Option Dynamische Kollisionstiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)
®  Steuerung vom Maschinenhersteller vorbereitet

Der Maschinenhersteller muss ein Kinematikmodell der Maschine, Einhan-
gepunkte flr Spannmittel und den Sicherheitsabstand zwischen Kollisi-
onskorpern definieren.

Weitere Informationen: "Spannmittelverwaltung", Seite 265
B Werkzeuge mit positivem Radius R und Lange L.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464
= Werte in der Werkzeugverwaltung entsprechen den tatsachlichen Abmafen des
Werkzeugs

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 208
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Funktionsbeschreibung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller passt die Dynamische Kollisionstberwachung
DCM an die Steuerung an.

Der Maschinenhersteller kann Maschinenkomponenten und Mindestabstande
beschreiben, die die Steuerung bei allen Maschinenbewegungen Uberwacht. Wenn
zwei Kollisionskorper einen definierten Mindestabstand zueinander unterschreiten,
gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus und stoppt die Bewegung.

' >> @ DCM: Tool - FIXTURE

Fehlermeldung zur Dynamischen Kollisionstiberwachung DCM

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei inaktiver Dynamischer Kollisionsiiberwachung DCM flhrt die Steuerung keine
automatische Kollisionsprifung durch. Dadurch verhindert die Steuerung auch
keine kollisionsverursachenden Bewegungen. Wahrend aller Bewegungen besteht
Kollisionsgefahr!

» DCM nach Moglichkeit immer aktivieren

» DCM sofort nach einer voriibergehenden Unterbrechung wieder aktivieren

» NC-Programm oder Programmabschnitt bei inaktivem DCM im Modus
Einzelsatz vorsichtig testen

Die Steuerung kann die Kollisionskorper in folgenden Betriebsarten grafisch
darstellen:

® Betriebsart Programmieren
® Betriebsart Manuell
m Betriebsart Programmlauf

Die Steuerung uberwacht die Werkzeuge, wie sie in der Werkzeugverwaltung
definiert sind, ebenfalls auf Kollisionen.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flhrt auch bei aktiver Dynamischer Kollisionsiberwachung DCM
keine automatische Kollisionsprtfung mit dem Werksttck durch, weder mit dem
Werkzeug noch mit anderen Maschinenkomponenten. Wahrend der Abarbeitung
besteht Kollisionsgefahr!

» Schalter Erweiterte Priifungen flr die Simulation aktivieren
> Ablauf mithilfe der Simulation prifen

» NC-Programm oder Programmabschnitt im Modus Einzelsatz vorsichtig
testen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM in den Betriebsarten Manuell und
Programmlauf

Sie aktivieren die Dynamische Kollisionstiberwachung DCM flr die Betriebsarten
Manuell und Programmlauf separat mit der Schaltflache DCM.

Weitere Informationen: 'Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM fir die
Betriebsarten Manuell und Programmlauf aktivieren’, Seite 263

In den Betriebsarten Manuell und Programmlauf stoppt die Steuerung eine
Bewegung, wenn zwei Kollisionskorper einen Mindestabstand zueinander
unterschreiten. In diesem Fall zeigt die Steuerung eine Fehlermeldung, in der die
beiden kollisionsverursachenden Objekte benannt sind.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert den Mindestabstand zwischen den
kollisionsiiberwachten Objekten.

Vor der Kollisionswarnung verringert die Steuerung den Vorschub der Bewegungen
dynamisch. Dadurch ist sichergestellt, dass die Achsen rechtzeitig vor einer Kollision
stoppen.

Wenn die Kollisionswarnung ausgelost wird, stellt die Steuerung die kollidierenden
Objekte im Arbeitsbereich Simulation rot dar.

Bei einer Kollisionswarnung sind ausschliel3lich Maschinenbewegungen
mit Achsrichtungstaste oder Handrad maoglich, die den Abstand der
Kollisionskorper vergroRern.

Bei aktiver Kollisionsiiberwachung und einer gleichzeitigen
Kollisionswarnung sind keine Bewegungen erlaubt, die den Abstand
verkleinern oder gleich lassen.
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Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM in der Betriebsart
Programmieren

Sie aktivieren die Dynamische Kollisionstberwachung DCM flr die Simulation im
Arbeitsbereich Simulation.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

In der Betriebsart Programmieren konnen Sie ein NC-Programm schon vor der
Abarbeitung auf Kollisionen prifen. Die Steuerung stoppt im Kollisionsfall die
Simulation und zeigt eine Fehlermeldung, in der die beiden kollisionsverursachenden
Objekte benannt sind.

HEIDENHAIN empfiehlt, die dynamische Kollisionstiberwachung DCM in der
Betriebsart Programmieren nur zusatzlich zu DCM in den Betriebsarten Manuell
und Programmlauf zu verwenden.

Die erweiterte Kollisionsprifung zeigt Kollisionen zwischen dem Werksttick
und Werkzeugen oder Werkzeughaltern.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Um in der Simulation ein Ergebnis zu erzielen, das mit dem Programmlauf
vergleichbar ist, missen folgende Punkte Ubereinstimmen:

Werkstlck-Bezugspunkt
Grunddrehung

Offset in den einzelnen Achsen
Schwenkzustand

m Aktives Kinematikmodell

Sie mlssen den aktiven Werkstlick-Bezugspunkt fir die Simulation wahlen. Sie
konnen den aktiven Werkstluck-Bezugspunkt aus der Bezugspunkttabelle in die
Simulation Ubernehmen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Folgende Punkte weichen in der Simulation ggf. von der Maschine ab oder sind nicht
verflgbar:

m Die simulierte Werkzeugwechselposition weicht ggf. von der Werkzeugwechsel-
position der Maschine ab

Anderungen in der Kinematik konnen ggf. in der Simulation verzoégert wirken
PLC-Positionierungen werden in der Simulation nicht dargestellt

Globale Programmeinstellungen GPS (#44 / #1-06-1) sind nicht verfligbar
Handrad-Uberlagerung ist nicht verfligbar

Bearbeitung von Auftragslisten ist nicht verfigbar

Verfahrbereichsbegrenzungen aus der Anwendung Einstellungen sind nicht
verflgbar
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Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM fiir die Betriebsarten
Manuell und Programmlauf aktivieren

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Kollisionsgefahr!

Bei inaktiver Dynamischer Kollisionsiiberwachung DCM flhrt die Steuerung keine
automatische Kollisionspriifung durch. Dadurch verhindert die Steuerung auch
keine kollisionsverursachenden Bewegungen. Wahrend aller Bewegungen besteht

» DCM nach Moglichkeit immer aktivieren
» DCM sofort nach einer voribergehenden Unterbrechung wieder aktivieren

» NC-Programm oder Programmabschnitt bei inaktivem DCM im Modus
Einzelsatz vorsichtig testen

Sie aktivieren die dynamische Kollisionstiberwachung DCM fur die Betriebsarten
Manuell und Programmlauf wie folgt:

(ﬂ" >
>
>

DCM

>

>

Betriebsart Manuell wahlen

Anwendung Manuell wahlen
DCM wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Kollisionsiiberwachung
(DCM).

DCM in gewlinschten Betriebsarten mithilfe der Schalter
aktivieren

OK wahlen
Die Steuerung aktiviert DCM in den gewahlten Betriebsarten.

Die Steuerung zeigt den Status der dynamischen Kollisionsiberwachung
DCM im Arbeitsbereich Positionen. Wenn Sie DCM deaktivieren, zeigt die
Steuerung ein Symbol in der Informationsleiste.
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Grafische Darstellung der Kollisionskorper aktivieren

Simulation im Modus Maschine

Sie aktivieren die grafische Darstellung der Kollisionskorper wie folgt:
@™ > Betriebsart wahlen, z. B. Manuell

Arbeitsbereiche wahlen

Arbeitsbereich Simulation wahlen

Die Steuerung 6ffnet den Arbeitsbereich Simulation.
Spalte Visualisierungsoptionen wahlen

Modus Maschine wahlen

Die Steuerung zeigt eine grafische Darstellung der Maschine
und des Werksticks.

VvV VvV vV VVvYy

Darstellung @ndern

Sie andern die grafische Darstellung der Kollisionskorper wie folgt:
> Grafische Darstellung der Kollisionskorper aktivieren
> Spalte Visualisierungsoptionen wahlen

M > Grafische Darstellung der Kollisionskdrper andern, z. B.
Original

Hinweise

m Die dynamische Kollisionstiberwachung DCM hilft, die Kollisionsgefahr zu
reduzieren. Die Steuerung kann jedoch nicht alle Konstellationen im Betrieb
berlcksichtigen.

m Die Steuerung kann nur Maschinenkomponenten vor Kollision schitzen, die lhr
Maschinenhersteller bezlglich Abmessungen, Ausrichtung und Position korrekt
definiert hat.

® Die Steuerung berticksichtigt die Deltawerte DL und DR aus der Werkzeug-
verwaltung. Deltawerte aus dem TOOL CALL-Satz oder einer Korrekturtabelle
werden nicht berlcksichtigt.

® Bei bestimmten Werkzeugen, z. B. Messerkopffrasern, kann der kollisionsverur-
sachende Radius groRer sein als der in der Werkzeugverwaltung definierte Wert.

m Nach dem Starten eines Tastsystemzyklus Uberwacht die Steuerung die Tast-
stiftlange und den Tastkugeldurchmesser nicht mehr, damit Sie auch Kollisi-
onskorper antasten konnen.
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11.2 Spannmittelverwaltung

11.2.1 Grundlagen

Anwendung

Sie kénnen Spannmittel als 3D-Modelle auf der Steuerung einbinden, um
Aufspannsituationen flr die Simulation oder Abarbeitung darzustellen.

Wenn DCM aktiv ist, priift die Steuerung das Spannmittel wahrend der Simulation
oder Bearbeitung auf Kollisionen (#40 / #5-03-1).

Verwandte Themen
® Dynamische Kollisionstiberwachung DCM (#40 / #5-03-1)

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionsiberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258

B STL-Datei als Rohteil einbinden
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzungen
® Kinematikbeschreibung

Der Maschinenhersteller erstellt die Kinematikbeschreibung
B Einhangepunkt definiert

Der Maschinenhersteller legt mit dem sog. Einhangepunkt den Bezugspunkt zum
Platzieren der Spannmittel fest. Der Einhangepunkt befindet sich haufig am Ende
der kinematischen Kette, z. B. in der Mitte eines Rundtisches. Die Position des
Einhangepunkts entnehmen Sie dem Maschinenhandbuch.

= Spannmittel in geeignetem Format:
B STL-Datei
= Max. 20 000 Dreiecke
® Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hille
B CFG-Datei
= M3D-Datei
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Funktionsbeschreibung
Um die Spannmittelliberwachung zu verwenden, benctigen Sie folgende Schritte:
® Spannmittel erstellen oder auf die Steuerung laden
Weitere Informationen: "Moglichkeiten flir Spannmitteldateien”, Seite 266
= Spannmittel platzieren

B Funktion Spannmittel einrichten in der Anwendung Einrichten
(#140 / #5-03-2)

Weitere Informationen: "Spannmittel in die Kollisionsiiberwachung einbinden
(#140 / #5-03-2)", Seite 268
m  Spannmittel manuell platzieren

®  Bei wechselnden Spannmitteln Spannmittel im NC-Programm laden oder
entfernen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Als Spannmittel geladenes Dreibackenfutter

Maoglichkeiten fiir Spannmitteldateien

Wenn Sie die Spannmittel mit der Funktion Spannmittel einrichten einbinden,
kdnnen Sie nur STL-Dateien verwenden (#140 / #5-03-2).

Alternativ kdnnen Sie CFG-Dateien und M3D-Dateien manuell einrichten.

Mit der Funktion 3D-Gitternetz (#152 / #1-04-1) kdnnen Sie aus anderen Dateitypen

STL-Dateien erstellen und STL-Dateien an die Anforderungen der Steuerung
anpassen.

Weitere Informationen: 'STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz (#152 / #1-04-1)",
Seite 361

Spannmittel als STL-Datei

Mit STL-Dateien konnen Sie sowohl einzelne Komponenten als auch ganze
Baugruppen als unbewegliches Spannmittel abbilden. Das STL-Format bietet sich
vor allem bei Nullpunkt-Spannsystemen und wiederkehrenden Aufspannungen an.
Wenn eine STL-Datei die Anforderungen der Steuerung nicht erf(llt, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Mit der Software-Option CAD Model Optimizer (#152 / #1-04-1) kdnnen Sie STL-
Dateien, die den Anforderungen nicht gentigen, anpassen und als Spannmittel
verwenden.

Weitere Informationen: 'STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz (#152 / #1-04-1)",
Seite 361
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Spannmittel als CFG-Datei

Bei CFG-Dateien handelt es sich um Konfigurationsdateien. Sie haben die
Maoglichkeit, vorhandene STL- und M3D-Dateien in eine CFG-Datei einzubinden. So
konnen Sie komplexe Aufspannungen abbilden.

Die Funktion Spannmittel einrichten erstellt eine CFG-Datei fir das Spannmittel
mit den eingemessenen Werten.

Bei CFG-Dateien kdnnen Sie die Orientierung der Spannmitteldateien auf der
Steuerung korrigieren. Sie konnen CFG-Dateien mithilfe des KinematicsDesign auf
der Steuerung erstellen und editieren.

Weitere Informationen: "CFG-Dateien editieren mit KinematicsDesign", Seite 278

Spannmittel als M3D-Datei

M3D ist ein Dateityp der Firma HEIDENHAIN. Mit dem kostenpflichtigen Programm
M3D Converter von HEIDENHAIN konnen Sie aus STL- oder STEP-Dateien M3D-
Dateien erstellen.

Um eine M3D-Datei als Spannmittel zu verwenden, muss die Datei mit der Software
M3D Converter erstellt und geprift werden.

Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die definierte Aufspannsituation der Spannmitteliberwachung muss
dem tatsachlichen Maschinenzustand entsprechen, andernfalls besteht
Kollisionsgefahr.

> Position des Spannmittels in der Maschine messen

> Messwerte flr die Spannmittelplatzierung verwenden

» NC-Programme in der Simulation testen

m  Geben Sie bei Verwendung eines CAM-Systems die Aufspannsituation mithilfe
des Postprozessors aus.

m Beachten Sie die Ausrichtung des Koordinatensystems im CAD-System. Passen
Sie die Ausrichtung des Koordinatensystems mithilfe des CAD-Systems an die
gewlnschte Ausrichtung des Spannmittels in der Maschine an.

B Die Orientierung des Spannmittelmodells im CAD-System ist frei wahlbar und
passt deshalb nicht immer zur Ausrichtung des Spannmittels in der Maschine.

B Setzen Sie den Koordinatenursprung im CAD-System so, dass das Spannmittel
direkt auf den Einhangepunkt der Kinematik aufgesetzt werden kann.

m |egen Sie fUr Ihre Spannmittel ein zentrales Verzeichnis an, z. B. TNC:\system
\Fixture.

® Wenn DCM aktiv ist, prift die Steuerung das Spannmittel wahrend der Simulation
oder Bearbeitung auf Kollisionen (#40 / #5-03-1).

Durch die Ablage mehrerer Spannmittel konnen Sie ohne Konfigurationsaufwand
das passende Spannmittel fir Ihre Bearbeitung wéahlen.

® Vorbereitete Beispieldateien flr Aufspannungen aus dem Fertigungsalltag finden
Sie in der NC-Datenbank des Klartext-Portals:

HEIDENHAIN-NC-Solutions

B Auch wenn in der Steuerung oder im NC-Programm die Mafeinheit inch aktiv ist,
interpretiert die Steuerung die Maf3e von 3D-Dateien in mm.
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Spannmittel in die Kollisionsiiberwachung einbinden
(#140 / #5-03-2)

Anwendung

Mithilfe der Funktion Spannmittel einrichten ermitteln Sie die Lage eines 3D-
Modells im Arbeitsbereich Simulation passend zum realen Spannmittel im
Maschinenraum. Wenn Sie das Spannmittel eingerichtet haben, berdcksichtigt es die
Steuerung in der Dynamischen Kollisionstberwachung DCM.

Verwandte Themen

Arbeitsbereich Simulation
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM

Weitere Informationen: "Dynamische Kollisionsuberwachung DCM
(#40 / #5-03-1)", Seite 258

Spannmitteliberwachung
Weitere Informationen: "Spannmittelverwaltung", Seite 265
Werkstlck einrichten mit grafischer Unterstiitzung (#159 / #1-07-1)

Weitere Informationen: "Werkstiick einrichten mit grafischer Unterstiitzung
(#159 / #1-07-1)", Seite 408

Voraussetzungen

Software-Option Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM Version 2
(#140 / #5-03-2)

Werkstlick-Tastsystem
Zulassige Spannmitteldatei entsprechend des realen Spannmittels
Weitere Informationen: "Moglichkeiten flir Spannmitteldateien”, Seite 266
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Funktionsbeschreibung

Die Funktion Spannmittel einrichten steht als Tastsystemfunktion in der
Anwendung Einrichten der Betriebsart Manuell zur Verfligung.

Mit der Funktion Spannmittel einrichten bestimmen Sie mithilfe verschiedener
Antastungen die Positionen des Spannmittels. Sie tasten zuerst in jeder Linearachse
einen Punkt am Spannmittel an. Dadurch legen Sie die Position des Spannmittels
fest. Nachdem Sie einen Punkt in allen Linearachsen angetastet haben, kénnen Sie
weitere Punkte aufnehmen um die Genauigkeit der Positionierung zu erhohen. Wenn
Sie die Position in einer Achsrichtung bestimmt haben, wechselt die Steuerung den
Status der jeweiligen Achse von rot auf grin.

Das Fehlerschatzungsdiagramm zeigt fir jeden Antastpunkt, wie weit das 3D-Modell
schatzungsweise vom realen Spannmittel entfernt ist.

Weitere Informationen: "Fehlerschatzungsdiagramm", Seite 273
Der Umfang der Funktion Spannmittel einrichten ist von den Software-Optionen
Erweiterte Funktionen Gruppe 1 (#8 / #1-01-1) und Erweiterte Funktionen Gruppe 2
(#9 / #4-01-1) wie folgt abhangig:
m Beide Software-Optionen freigeschaltet:
Sie kénnen vor dem Einmessen schwenken und wahrend des Einmessens das
Werkzeug anstellen, um auch komplexe Spannmittel anzutasten.
®  Nur Erweiterte Funktionen Gruppe 1 (#8 / #1-01-1) freigeschaltet:
Sie konnen vor dem Einmessen schwenken. Die Bearbeitungsebene muss

konsistent sein. Wenn Sie zwischen den Antastpunkten die Drehachsen
verfahren, zeigt die Steuerung eine Fehlermeldung.

Wenn die aktuellen Koordinaten der Drehachsen und die definierten
Schwenkwinkel (Fenster 3D ROT) Ubereinstimmen, ist die
Bearbeitungsebene konsistent.

= Keine der beiden Software-Optionen freigeschaltet:

Sie konnen vor dem Einmessen nicht schwenken. Wenn Sie zwischen
den Antastpunkten die Drehachsen verfahren, zeigt die Steuerung eine
Fehlermeldung.

Weitere Informationen: 'Bearbeitungsebene schwenken (#8 / #1-01-1)", Seite 249
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Erweiterungen des Arbeitsbereichs Simulation

Zusatzlich zum Arbeitsbereich Antastfunktion bietet der Arbeitsbereich Simulation
grafische Unterstlitzung beim Einrichten des Spannmittels.

-
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Funktion Spannmittel einrichten mit gedffnetem Arbeitsbereich Simulation

Wenn die Funktion Spannmittel einrichten aktiv ist, zeigt der Arbeitsbereich
Simulation folgende Inhalte:

m Aktuelle Position des Spannmittels aus Sicht der Steuerung
®  Angetastete Punkte am Spannmittel
® Mogliche Antastrichtung mithilfe eines Pfeils:

= Kein Pfeil

Das Antasten ist nicht moglich. Das Werkstlck-Tastsystem ist zu weit vom
Spannmittel entfernt oder das Werkstlck-Tastsystem steht aus Sicht der
Steuerung im Spannmittel.

In diesem Fall kdnnen Sie ggf. die Position des 3D-Modells in der Simulation
korrigieren.

= Roter Pfeil
Das Antasten in Pfeilrichtung ist nicht moglich.

Das Antasten auf Kanten, Ecken oder stark gekriimmten Bereichen
des Spannmittels liefert keine genauen Messergebnisse. Deshalb
sperrt die Steuerung das Antasten in diesen Bereichen.

m Gelber Pfeil

Das Antasten in Pfeilrichtung ist bedingt moglich. Das Antasten erfolgt in einer
abgewahlten Richtung oder konnte Kollisionen verursachen.

= Griner Pfeil
Das Antasten in Pfeilrichtung ist moglich.
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Symbole und Schaltflachen
Die Funktion Spannmittel einrichten bietet folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder Schalt-
flache

Bedeutung

XY Aufspannebene

Mit diesem Auswahlmend definieren Sie, in welcher Ebene das Spannmittel auf
der Maschine aufliegt.

Die Steuerung bietet folgende Ebenen:
m XY-Aufspannebene
m  XZ-Aufspannebene
® YZ-Aufspannebene

Die Steuerung zeigt abhangig von der gewahlten Aufspannebene die
entsprechenden Achsrichtungen. Die Steuerung zeigt z. B. in der XY
Aufspannebene die Achsrichtungen X, Y, Z und C.

1265390_60.cfg

Name der Spannmitteldatei

Die Steuerung speichert die Spannmitteldatei automatisch in den Ursprungs-
ordner.

Sie konnen den Namen der Spannmitteldatei vor dem Speichern editieren.

Position des virtuellen Spannmittels 10 mm oder 10° in negativer Achsrichtung
verschieben

Sie verschieben das Spannmittel in einer Linearachse in mm und in
einer Drehachse in Grad.

Position des virtuellen Spannmittels T mm oder 1° in negativer Achsrichtung
verschieben

-15.982
+0.017

®  Position des virtuellen Spannmittels direkt eingeben
B Wert und geschatzte Genauigkeit nach dem Antasten

Position des virtuellen Spannmittels T mm oder 1° in positiver Achsrichtung
verschieben

Position des virtuellen Spannmittels 10 mm oder 10° in positiver Achsrichtung
verschieben
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Bedeutung

Status der Achse
Die Steuerung zeigt folgende Farben:

Grau

Die Achsrichtung ist in diesem Einrichtvorgang abgewahlt und wird nicht
berlicksichtigt.

Weily
Es wurden noch keine Antastpunkte ermittelt.
Rot

Die Steuerung kann die Position des Spannmittels in dieser Achsrichtung
nicht bestimmen.

Gelb

Die Position des Spannmittels enthalt in dieser Achsrichtung bereits Infor-
mationen. Die Informationen sind zu diesem Zeitpunkt noch nicht aussa-
gekraftig.

Grin

Die Steuerung kann die Position des Spannmittels in dieser Achsrichtung
bestimmen.

Speichern und
Aktivieren

Die Funktion speichert alle ermittelten Daten in einer CFG-Datei und aktiviert
das eingemessene Spannmittel in der Dynamischen Kollisionstberwachung
DCM.

Wenn Sie als Datenquelle fir den Einmessvorgang eine CFG-Datei
verwenden, konnen Sie die bestehende CFG-Datei am Ende des
Einmessvorgangs mit Speichern und Aktivieren Uberschreiben.

Wenn Sie eine neue CFG-Datei erstellen, geben Sie neben der
Schaltflache einen anderen Dateinamen ein.

Wenn Sie ein Nullpunkt-Spannsystem nutzen und deshalb eine Achsrichtung,

z. B. Z beim Einrichten des Spannmittels nicht berticksichtigen wollen, konnen

Sie die entsprechende Achsrichtung mit einem Schalter abwahlen. Die Steuerung
berlcksichtigt abgewahlte Achsrichtungen nicht beim Einrichtvorgang und platziert
das Spannmittel nur unter Berticksichtigung der restlichen Achsrichtungen.
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Fehlerschatzungsdiagramm

Mit jedem Antastpunkt schranken Sie die mogliche Platzierung des Spannmittels
mehr ein und setzen das 3D-Modell naher an die reale Position in der Maschine.
Das Fehlerschatzungsdiagramm zeigt den geschatzten Wert, wie weit das 3D-
Modell vom realen Spannmittel entfernt ist. Dabei betrachtet die Steuerung das
komplette Spannmittel, nicht nur die Tastpunkte.

Wenn das Fehlerschatzungsdiagramm grune Kreise und die gewunschte
Genauigkeit zeigt, ist der Einrichtvorgang abgeschlossen.

Folgende Faktoren beeinflussen, wie genau Sie Spannmittel einmessen konnen:

B Genauigkeit des Werkstluck-Tastsystems
®  Wiederholgenauigkeit des Werkstuck-Tastsystems
®  Genauigkeit des 3D-Modells
B Zustand des realen Spannmittels, z. B. vorhandene Abnutzungen oder
Einfrasungen
Fehlerschatzung [mm] 0.150
Mittlere Abweichung (RMS) 0.005
I e
£
;'E 0.1
=
®
s
£
b
IF 0 R B D . e T
0.01 —
[ T T T T T T I
1 2 3 4 5 ] 7 8
Tastpunktnummer

Fehlerschatzungsdiagramm in der Funktion Spannmittel einrichten

Das Fehlerschatzungsdiagramm der Funktion Spannmittel einrichten zeigt
folgende Informationen:

Mittlere Abweichung (RMS)

Dieser Bereich zeigt den durchschnittlichen Abstand der gemessenen Tastpunkte
zum 3D-Modell in mm.

Fehlerschatzung [mm]

Diese Achse zeigt den Verlauf der veranderten Modelllage mithilfe der einzelnen
Antastpunkte. Die Steuerung zeigt rote Kreise, bis sie alle Achsrichtungen
bestimmen kann. Ab diesem Punkt zeigt die Steuerung griine Kreise.

Tastpunktnummer
Diese Achse zeigt die Nummern der einzelnen Tastpunkte.
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Beispielreihenfolge von Antastpunkten fiir Spannmittel
Fir verschiedene Spannmittel konnen Sie z. B. folgende Antastpunkte setzen:

Spannmittel Mogliche Reihenfolge

Sie konnen beim Einmessen eines Schraubstocks
folgende Antastpunkte setzen:

1 Feste Schraubstockbacke in Z- antasten
Feste Schraubstockbacke in X+ antasten
Feste Schraubstockbacke in Y+ antasten
Zweiten Wert in Y+ fir Drehung antasten

Zur Erhéhung der Genauigkeit Kontrollpunkt in
X- antasten

a »~ 0N

Antastpunkte bei einem Schraubstock mit fester
Schraubstockbacke

Sie konnen beim Einmessen eines
Dreibackenfutters folgende Antastpunkte setzen:

1 Korpus des Backenfutters in Z- antasten
Korpus des Backenfutters in X+ antasten
Korpus des Backenfutters in Y+ antasten
Backe in Y+ fUr Drehung antasten

Zweiten Wert an Backe in Y+ fUr Drehung
antasten

a o~ w N

Antastpunkte bei einem Dreibackenfutter
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Schraubstock mit fester Backe einmessen

erfillen.

Das gewlnschte 3D-Modell muss die Anforderungen der Steuerung

Weitere Informationen: "Mdglichkeiten flir Spannmitteldateien”, Seite 266

Sie messen einen Schraubstock mit der Funktion Spannmittel einrichten wie

folgt ein:

> Realen Schraubstock im Maschinenraum befestigen

Qﬂj »
»
>

V v v vV VY

eEEE

Betriebsart Manuell wahlen

Werkstuck-Tastsystem einwechseln

Werkstlck-Tastsystem manuell oberhalb der festen
Schraubstockbacke an einem markanten Punkt positionieren

o Dieser Schritt erleichtert das nachfolgende Vorgehen.

Anwendung Einrichten wahlen

Spannmittel einrichten wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Menl Spannmittel einrichten.
Zum realen Schraubstock passendes 3D-Modell wahlen
Offnen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das gewahlte 3D-Modell in der
Simulation.

3D-Modell mithilfe der Schaltflachen fir die einzelnen Achsen
innerhalb des virtuellen Maschinenraums vorpositionieren

Verwenden Sie beim Vorpositionieren des
Schraubstocks das Werkstuck-Tastsystem als
Anhaltspunkt.

Die Steuerung kennt zu diesem Zeitpunkt nicht

die genaue Position des Spannmittels, jedoch des
Werkstuck-Tastsystems. Wenn Sie das 3D-Modell
anhand der Lage des Werkstlck-Tastsystems und an
z. B. Tischnuten vorpositionieren, erhalten Sie Werte
nah an der Position des realen Schraubstocks.

Sie kbnnen auch nachdem Sie erste Messpunkte
aufgenommen haben, weiterhin mit den Funktionen
zur Verschiebung eingreifen und die Position des
Spannmittels manuell korrigieren.
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> Spannebene festlegen, z. B. XY

> Werkstlck-Tastsystem positionieren, bis ein griner Pfeil nach
unten erscheint

Da Sie zu diesem Zeitpunkt das 3D-Modell nur
vorpositioniert haben, kann der griine Pfeil keine
sichere Auskunft dariiber geben, ob Sie beim
Antasten auch den gewiinschten Bereich des
Spannmittels antasten. Priifen Sie, ob die Position
des Spannmittels in der Simulation und der Maschine
einander entsprechen und ob das Antasten in
Pfeilrichtung auf der Maschine maglich ist.

Tasten Sie nicht in unmittelbarer Nahe von Kanten,
Fasen oder Verrundungen an.

@ > Taste NC-Start dricken
> Die Steuerung tastet in Pfeilrichtung an.

> Die Steuerung farbt den Status der Achse Z grtin und
verschiebt das Spannmittel auf die angetastete Position. Die
Steuerung markiert die angetastete Position in der Simulation
mit einem Punkt.

> Vorgang in Achsrichtungen X+ und Y+ wiederholen
> Der Status der Achsen farbt sich grin.
> Weiteren Punkt in Achsrichtung Y+ fir Grunddrehung antasten

o Um beim Antasten der Grunddrehung die
groBtmaogliche Genauigkeit zu erhalten, setzen Sie
die Antastpunkte so weit wie moglich voneinander
entfernt.

> Die Steuerung farbt den Status der Achse C grin.
» Kontrollpunkt in Achsrichtung X- antasten

o Zusatzliche Kontrollpunkte am Ende des
Einmessvorgangs erhohen die Genauigkeit der
Ubereinstimmung und minimieren die Fehler
zwischen 3D-Modell und realem Spannmittel.

> Speichern und Aktivieren wahlen
tivieren

> Die Steuerung schliel3t die Funktion Spannmittel einrichten,
speichert eine CFG-Datei mit den eingemessenen Werten unter
dem gezeigten Pfad und bindet das vermessene Spannmittel
in die Dynamische Kollisionstiberwachung DCM ein.
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Hinweise

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um die Aufspannsituation in der Maschine exakt anzutasten, missen

Sie das Werkstuck-Tastsystem richtig kalibrieren und den Wert R2 in

der Werkzeugverwaltung richtig definieren. Andernfalls konnen falsche
Werkzeugdaten des Werkstlck-Tastsystems zu Messungenauigkeiten und ggf. zu
einer Kollision fihren.

> Werkstlck-Tastsystem in regelmafiigen Abstanden kalibrieren
» Parameter R2 in der Werkzeugverwaltung eintragen

m Die Steuerung kann Unterschiede in der Modellierung zwischen 3D-Modell und
dem realen Spannmittel nicht erkennen.

B Zum Zeitpunkt des Einrichtens kennt die Dynamische Kollisionstberwachung
DCM die exakte Lage des Spannmittels nicht. In diesem Zustand sind Kollisionen
mit dem Spannmittel, Werkzeug oder anderen Vorrichtungsbestandteilen im
Maschinenraum maoglich, z. B. mit Spannpratzen. Sie kdnnen Vorrichtungsbe-
standteile mithilfe einer CFG-Datei auf der Steuerung modellieren.

Weitere Informationen: "'CFG-Dateien editieren mit KinematicsDesign",
Seite 278

= Wenn Sie die Funktion Spannmittel einrichten abbrechen, iberwacht DCM das
Spannmittel nicht. Zuvor eingerichtete Spannmittel sind in diesem Fall ebenfalls
aus der Uberwachung entfernt. Die Steuerung zeigt eine Warnung.

B Sie konnen jeweils nur ein Spannmittel einmessen. Um mehrere Spannmittel
gleichzeitig mit DCM zu Uberwachen, missen Sie die Spannmittel in eine CFG-
Datei einbinden.

Weitere Informationen: "'CFG-Dateien editieren mit KinematicsDesign",
Seite 278

= Wenn Sie ein Backenfutter einmessen, bestimmen Sie wie beim Vermessen eines
Schraubstocks die Koordinaten der Achsen Z, X und Y. Die Drehung ermitteln Sie
anhand einer einzelnen Backe.

B Sie konnen die gespeicherte Spannmitteldatei mit der Funktion FIXTURE SELECT
in das NC-Programm einbinden. Sie kdnnen damit das NC-Programm unter
Bericksichtigung der reellen Aufspannsituation simulieren und abarbeiten.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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11.2.3 CFG-Dateien editieren mit KinematicsDesign

Anwendung

Mit KinematicsDesign konnen Sie CFG-Dateien auf der Steuerung editieren. Dabei
stellt KinematicsDesign die Spannmittel grafisch dar und unterstitzt dadurch bei
der Fehlersuche und -behebung.

Verwandte Themen
B Spannmittel zu komplexen Aufspannungen kombinieren

Weitere Informationen: "Spannmittel kombinieren im Fenster Neues
Spannmittel’, Seite 284

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie eine CFG-Datei auf der Steuerung 6ffnen, bietet die Steuerung
KinematicsDesign als Auswabhl.

KinematicsDesign bietet folgende Funktionen:
B Editieren von Spannmitteln mit grafischer Unterstitzung
m  Rickmeldung bei falschen Eingaben
® FEinflgen von Transformationen
B Hinzuflgen neuer Elemente
®  3D-Modell (M3D- oder STL-Dateien)
= Zylinder
® Prisma
B Quader
m Kegelstumpf
B Bohrung
Sie kénnen sowohl STL- als auch M3D-Dateien mehrfach in CFG-Dateien einbinden.

KinematicsDesign P

BH sbho9oM @0 dlEer~EBE+-00PPO0 ¥ i =
ﬁ l.cfg [1] (CfgKinSimpleTrans) Hiny Diese Software ht das Testen von DCM auf der Maschin setzen!
'V & FIXTUREL
¥ = FIXTURE1_CMO_001
BB FIXTUREL_M3D_001
2 FIXTUREL Trans_001
2

"

+

N

BeFIQ@

-

Keyname: [FIXTURELTansoor | [>]
Achse: z [

Wert: | +100.0000|
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Syntax in CFG-Dateien
Innerhalb der verschiedenen CFG-Funktionen werden folgende Syntaxelemente

verwendet:

Funktion Beschreibung

key:= "" Name der Funktion

dir:="" Richtung einer Transformation, z. B. X

val ;= "" Wert

name: = "" Name, der bei Kollision angezeigt wird (optio-
nale Eingabe)

filename:= "" Dateiname

vertex:= [ ] Lage eines Wirfels

edgeLengths: = [ ] Groflle eines Quaders

bottomCenter:= [ ] Zentrum eines Zylinders

radius: =[ ] Radius eines Zylinders

height:= [ ] Hohe eines geometrischen Objekts

pol ygonX: = [ ] Linie eines Vielecks in X

pol ygonY: = [ ] Linie eines Vielecks in Y

]

origin:= [ Ausgangspunkt eines Vielecks
Jedes Element hat einen eigenen key. Ein key muss eindeutig sein und darf in der
Beschreibung eines Spannmittels nur einmal vorkommen. Anhand des key werden

die Elemente untereinander referenziert.

Wenn Sie ein Spannmittel in der Steuerung mithilfe von CFG-Funktionen beschreiben
wollen, stehen Ihnen folgende Funktionen zur Verfligung:

Funktion Beschreibung
Cf gCMOMesh3D( key: ="Fi xt ure_body", Definition einer Spannmittelkomponente
filename: ="1. STL", nanme: ="")

0 Sie kdnnen den Pfad fir die
definierte Spannmittelkomponente
auch absolut angeben,
z. B. TNC:\nc_prog\1.STL

Cf gKi nSi nmpl eTrans(key:
di r: =X, val :=0)

" XShiftFixture", Verschiebung in der X-Achse

Eingefligte Transformationen, wie eine
Verschiebung oder eine Rotation, wirken auf
alle folgenden Elemente der kinematischen
Kette.

" CRot 0", Rotation in der C-Achse

Cf gKi nSi npl eTrans(key:
dir:=C, val : =0)
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Funktion

Cf gCMO ( key:="fixture",

primtives:= ["XShiftFixture","CRot0",
"Fi xture_body"],

active :=TRUE, name :="")

Kollisionsiiberwachung | Spannmittelverwaltung

Beschreibung

Beschreibt alle im Spannmittel enthaltenen
Transformationen. Der Parameter active :=
TRUE aktiviert die Kollisionstiberwachung fir
das Spannmittel.

Das CfgCMO enthalt Kollisionsobjekte

und Transformationen. Die Anordnung

der verschiedenen Transformationen ist
entscheidend flr die Zusammensetzung des
Spannmittels. In diesem Fall verschiebt die
Transformation XShiftFixture das Rotati-
onszentrum der Transformation CRotO.

Cf gKi nFi xModel (key: ="Fi x_Model ",
ki nObj ects: =["fixture"])

Geometrische Formen

Bezeichnung des Spannmittels

Das CfgKinFixModel enthélt ein oder mehre-
re CfgCMO-Elemente.

Einfache geometrische Objekte kénnen Sie entweder mit KinematicsDesign oder
direkt in der CFG-Datei zu lhrem Kollisionsobjekt hinzufiigen.

Alle eingebundenen geometrischen Formen sind Subelemente des Ubergeordneten

CfgCMO und werden dort als primitives aufgelistet.

Folgende geometrische Objekte stehen Ihnen zur Verfigung:

Funktion

Cf gCMOCuboi d ( key: ="FI XTURE_Cub",
vertex:=[ 0, 0, 0],
edgelLengths:= [0, O, O],

name: ="" )

Beschreibung

Definition eines Quaders

Cf gCMOCyl i nder ( key: ="FI XTURE_Cyl ",
dir: =27,
bott omCenter:= [0, 0, 0],

Definition eines Zylinders

radi us: =0, hei ght: =0, name:="")

CfgCMOPri sm ( key:="FI XTURE_Pris_002", Definition eines Prismas

hei ght: =0, polygonX:=[], polygonY:=[], . ) -

name:="" . origin:i= [ 0, 0, 0] ) Ein Prisma wird Uber mehrere polygonale

Linien und die Eingabe der Hohe beschrie-
ben.
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Spannmitteleintrag mit Kollisionskorper anlegen
Der folgende Inhalt beschreibt die Vorgehensweise mit bereits gedffnetem

KinematicsDesign.
Um einen Spannmitteleintrag mit einem Kollisionskorper anzulegen, gehen Sie wie
folgt vor:
o > Spannmittel einfligen wahlen
> KinematicsDesign legt einen neuen Spannmitteleintrag
innerhalb der CFG-Datei an.
» Keyname fir Spannmittel eingeben, z. B. Spannpratze
> Eingabe bestatigen
> KinematicsDesign Ubernimmt die Eingabe.
> Cursor eine Ebene nach unten bewegen
!g > Kollisionskorper einfiigen wahlen

> Eingabe bestatigen
> KinematicsDesign legt einen neuen Kollisionskorper an.

Geometrische Form definieren

Sie konnen mithilfe von KinematicsDesign verschiedene geometrische Formen
definieren. Wenn Sie mehrere geometrische Formen verbinden, kdnnen Sie einfache
Spannmittel konstruieren.

Um eine geometrische Form zu definieren, gehen Sie wie folgt vor:
> Spannmitteleintrag mit Kollisionskorper anlegen
= » Pfeiltaste unter Kollisionskorper wahlen

= > Gewdlnschte geometrische Form wahlen, z. B. Quader

» Position des Quaders definieren,
zB.X=0Y=01Z=0

» Abmessung des Quaders definieren,
z.B.X=100,Y =100,Z = 100

> Eingabe bestatigen
> Die Steuerung zeigt den definierten Quader in der Grafik.

3D-Modell einbinden

Die eingebundenen 3D-Modelle missen die Anforderungen der Steuerung erfullen.
Um ein 3D-Modell als Spannmittel einzubinden, gehen Sie wie folgt vor:

> Spannmitteleintrag mit Kollisionskorper anlegen

= > Pfeiltaste unter Kollisionskorper wahlen

3D-Modell einfiigen wahlen

Die Steuerung offnet das Fenster Datei offnen.
GewUnschte STL- oder M3D-Datei wahlen

OK wahlen

Die Steuerung bindet die gewahlte Datei ein und zeigt die Datei
im Grafikfenster.

MzD

vV v v VvV
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Spannmittel platzieren

Sie haben die Moglichkeit, das eingebundene Spannmittel beliebig zu platzieren, um
z. B. die Orientierung eines externen 3D-Modells zu korrigieren. Fiigen Sie hierzu fur
alle gewlinschten Achsen Transformationen ein.

Sie platzieren ein Spannmittel mit KinematicsDesign wie folgt:
> Spannmittel definieren

= > Pfeiltaste unter zu platzierendem Element wahlen
E N » Transformation einfligen wéahlen
= > Keyname fUr Transformation eingeben, z. B. Z-Verschiebung
> Achse flr Transformation wahlen, z. B. Z
> Wert fur Transformation wahlen, z. B. 100
> Eingabe bestatigen
> KinematicsDesign fiigt die Transformation ein.
> KinematicsDesign stellt die Transformation in der Grafik da.
Hinweise

B Wenn eine Transformation das Zeichen ? im Key enthalt, kdnnen Sie innerhalb
der Funktion Spannmittel kombinieren den Wert der Transformation eingeben.
Dadurch konnen Sie z. B. Spannbacken einfach positionieren.

Weitere Informationen: "Spannmittel kombinieren im Fenster Neues
Spannmittel’, Seite 284

®  Alternativ zu KinematicsDesign haben Sie auch die Moglichkeit, Spannmit-
teldateien mit dem entsprechenden Code in einem Texteditor oder direkt aus
dem CAM-System heraus zu erstellen.

Beispiel

In diesem Beispiel sehen Sie die Syntax einer CFG-Datei fur einen Schraubstock mit
zwei beweglichen Backen.

Verwendete Dateien

Der Schraubstock wird aus verschiedenen STL-Dateien zusammengesetzt. Da die
Schraubstockbacken baugleich sind, wird zu deren Definition dieselbe STL-Datei

verwendet.
Code Erklarung
Cf gCMOMesh3D Korpus des Schraubstocks

(key: ="Fi xture_body",
filename: ="vice_ 47155. STL",
name: ="")

Cf gCMOMesh3D Erste Schraubstockbacke
(key: ="vice_jaw_1",

filename: ="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Zweite Schraubstockbacke
(key: ="vice_jaw_2",

filenane:="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")
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Definition Spannweite

Die Spannweite des Schraubstocks wird in diesem Beispiel Uber zwei voneinander
abhangige Transformationen definiert.

Code Erklarung

Cf gKi nSi npl eTr ans Spannweite des Schraubstocks in Y-Richtung
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h", 60 mm
dir:=Y, val:=-60)

Cf gKi nSi npl eTr ans Position der ersten Schraubstockbacke in Y-
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h_2", Richtung 30 mm

dir:=Y, val:=30)

Platzierung des Spannmittels im Arbeitsraum

Die Platzierung der definierten Spannmittelkomponenten wird tber verschiedene
Transformationen vorgenommen.

Code Erklarung

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_X", dir: =X, Platzierung der Spannmittelkomponen-
val : =0) ten

\(/:;?KLS)& mpleTrans (key: ="TRANS_Y", dir: =Y, Um die definierte Schraubstockbacke
Cf gKi nSi npl eTrans (key:="TRANS_Z", dir: =2, zu drehen, wird im Beispiel eine 180°
val : =0) Drehung eingefigt. Dies ist erforder-

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Z_ vice_j aw", lich, da fur beide Schraubstockbacken
dir:=z, val:=60) das gleiche Ausgangsmodell verwendet
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_C 180", wird.

dir:=C, val:=180 L .. .

Cf gKi nSi npl eTr anl (key: =" TRANS_SPC". dir: =C Die eingefiigte Drehung wirkt auf alle
val : =0) ' - ' 7 folgenden Komponenten der translato-
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPB", dir: =B, rischen Kette.

val : =0)

Cf gKi nSi mpl eTrans (key: =" TRANS_SPA", dir: =A,

val : =0)

Zusammensetzen des Spannmittels

Zur richtigen Abbildung des Spannmittels in der Simulation mussen Sie alle Korper
und Transformationen in der CFG-Datei zusammenfassen.

Code Erklarung

Cf gCMO (key: ="FI XTURE", primtives:= | Zusammenfassung der im Spannmit-
" TRANS_X", tel enthaltenen Transformationen und
" TRANS_Y", Korper

"TRANS_Z",

" TRANS_SPC",

" TRANS_SPB",

" TRANS_SPA",

"Fi xture_body",

"TRANS_Z vice_jaw",

"TRANS_openi ng_wi dt h_2",

"vice_jaw_1",

"TRANS_openi ng_wi dt h",

"TRANS_C_ 180",

"vice_jaw_2" ], active:=TRUE, name:="")
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Bezeichnen des Spannmittels
Das zusammengesetzte Spannmittel muss eine Bezeichnung erhalten.

Code Erklarung
Cf gKi nFi xModel (key: ="FI XTUREL", Bezeichnung des zusammengesetzten
ki nObj ects: =["FI XTURE"]) Spannmittels

11.2.4 Spannmittel kombinieren im Fenster Neues Spannmittel

Anwendung

Im Fenster Neues Spannmittel konnen Sie mehrere Spannmittel zusammenfiigen
und als neues Spannmittel speichern. Dadurch konnen Sie komplexe
Aufspannsituationen darstellen und tGberwachen.

Verwandte Themen
m Grundlagen Spannmittel
Weitere Informationen: "Grundlagen’, Seite 265
m  Spannmittel in das NC-Programm einbinden
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
B Spannmittel einrichten (#140 / #5-03-2)

Weitere Informationen: "Spannmittel in die Kollisionsiiberwachung einbinden
(#140 / #5-03-2)", Seite 268

Voraussetzung
®  Spannmittel in geeignetem Format:
® STL-Datei
B Max. 20 000 Dreiecke
= Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hille
® CFG-Datei
B M3D-Datei
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Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Tools » Spannmittel kombinieren

Die Steuerung bietet die Funktion auch als Auswahlmdglichkeit zum Offnen von
CFG-Dateien.

'p_50/1265388_50.cfg

90.000

0000

0.000

0.000

1[TRANS_Y +125.000

1[TRANS Z 300000

Kombiniertes Spannmittel mit variablen Transformationen

Mit der Schaltflache Spannmittel hinzufiigen wahlen Sie einzeln alle bendtigten
Spannmittel.

Wenn eine Transformation das Zeichen ? im Key enthalt, kdnnen Sie innerhalb
der Funktion Spannmittel kombinieren den Wert der Transformation eingeben.
Dadurch konnen Sie z. B. Spannbacken einfach positionieren.

Die Steuerung zeigt eine Vorschau des kombinierten Spannmittels und die
Gesamtzahl aller Dreiecke.

Mit der Schaltflache Speichern unter speichern Sie das kombinierte Spannmittel als
CFG-Datei.

Hinweise

= HEIDENHAIN empfiehlt fir eine optimale Performance, dass kombinierte
Spannmittel max. 20 000 Dreiecke enthalten.

= Wenn Sie die Position oder GroRRe eines Spannmittels anpassen missen,
verwenden Sie KinematicsDesign.

Weitere Informationen: "CFG-Dateien editieren mit KinematicsDesign", Seite 278
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12.1 Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)

12.1.1 Grundlagen

Anwendung

Mit der Adaptiven Vorschubregelung AFC sparen Sie Zeit bei der Abarbeitung
von NC-Programmen und schonen dabei die Maschine. Die Steuerung regelt den
Bahnvorschub wahrend des Programmlaufs abhangig von der Spindelleistung.
Zusétzlich reagiert die Steuerung auf eine Uberlast der Spindel.

Verwandte Themen
B Tabellen in Verbindung mit AFC
Weitere Informationen: "Tabellen flir AFC (#45 / #2-31-1)", Seite 513

Voraussetzungen
m Software-Option Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)
m Vom Maschinenhersteller freigegeben

Mit dem optionalen Maschinenparameter Enable (Nr. 120001) definiert der
Maschinenhersteller, ob Sie AFC verwenden kénnen.

Funktionsbeschreibung

Um mit AFC den Vorschub im Programmlauf zu regulieren, benétigen Sie folgende
Schritte:

B Grundeinstellungen fur AFC in der Tabelle AFC.tab definieren

Weitere Informationen: "AFC-Grundeinstellungen AFC.tab", Seite 513
m FUr jedes Werkzeug Einstellungen fir AFC in der Werkzeugverwaltung definieren

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool t", Seite 464
®m  AFC im NC-Programm definieren

Weitere Informationen: "NC-Funktionen fir AFC (#45 / #2-31-1)", Seite 291
m  AFC in der Betriebsart Programmlauf mit dem Schalter AFC definieren.

Weitere Informationen: "Schalter AFC in der Betriebsart Programmlauf”,
Seite 293

® Vor der automatischen Regelung Referenzspindelleistung mit einem Lernschnitt
ermitteln

Weitere Informationen: "AFC-Lernschnitt’, Seite 294

Wenn AFC im Lernschnitt oder im Regelbetrieb aktiv ist, zeigt die Steuerung ein
Symbol im Arbeitsbereich Positionen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 123

Detaillierte Informationen zur Funktion zeigt die Steuerung im Reiter AFC des
Arbeitsbereichs Status.

Weitere Informationen: "'Reiter AFC (#45 / #2-31-1)", Seite 133

288 HEIDENHAIN | TNC7 | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2023



Regelungsfunktionen | Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)

Vorteile von AFC
Der Einsatz der Adaptiven Vorschubregelung AFC bietet folgende Vorteile:

Optimierung der Bearbeitungszeit

Durch Regelung des Vorschubs versucht die Steuerung, die vorher gelernte
maximale Spindelleistung oder die in der Werkzeugtabelle vorgegebene Regel-
referenzleistung (Spalte AFC-LOAD) wahrend der gesamten Bearbeitungszeit
einzuhalten. Die Gesamtbearbeitungszeit wird durch Vorschuberhohung in Bear-
beitungszonen mit weniger Materialabtrag verkurzt

Werkzeugtberwachung

Wenn die Spindelleistung den eingelernten oder vorgegebenen Maximalwert
Uberschreitet, reduziert die Steuerung den Vorschub bis zum Erreichen der Refe-
renzspindelleistung. Wenn dabei der Mindestvorschub unterschritten wird, flihrt
die Steuerung eine Abschaltreaktion durch. AFC kann das Werkzeug auch mithilfe
der Spindelleistung auf Verschleily und Bruch tberwachen, ohne den Vorschub zu
verandern.

Weitere Informationen: "Werkzeugverschleily und Werkzeuglast Giberwachen’,
Seite 297

Schonung der Maschinenmechanik

Durch rechtzeitige Vorschubreduzierung oder durch entsprechende Abschaltre-
aktionen lassen sich Uberlastschaden an der Maschine vermeiden

Tabellen in Verbindung mit AFC
Die Steuerung bietet folgende Tabellen in Verbindung mit AFC:

AFC.tab

In der Tabelle AFC.tab legen Sie die Regeleinstellungen fest, mit denen die
Steuerung die Vorschubregelung durchfihrt. Die Tabelle muss im Verzeichnis
TNC:\table gespeichert sein.

Weitere Informationen: "AFC-Grundeinstellungen AFC.tab", Seite 513
*.H.AFC.DEP

Bei einem Lernschnitt kopiert die Steuerung zunachst fur jeden Bearbeitungs-
abschnitt 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 durchgeflihrt haben. Zusatzlich erfasst die Steuerung
die wahrend des Lernschnitts aufgetretene maximale Spindelleistung und
speichert diesen Wert ebenfalls in die Tabelle ab.

Weitere Informationen: "Einstellungsdatei AFC.DEP fiir Lernschnitte", Seite 515
*.H.AFC2.DEP

Wahrend eines Lernschnitts speichert die Steuerung flr jeden Bearbei-
tungsschritt Informationen in der Datei <name>.H.AFC2.DEP. Der <name>
entspricht dabei dem Namen des NC-Programms, flir das Sie den Lernschnitt
durchfuhren.

Im Regelbetrieb aktualisiert die Steuerung die Daten dieser Tabelle und fuhrt
Auswertungen durch.

Weitere Informationen: "Protokolldatei AFC2.DEP", Seite 517

Sie kdnnen die Tabellen fiir AFC wahrend des Programmlaufs 6ffnen und ggf.
editieren. Die Steuerung bietet nur die Tabellen fir das aktive NC-Programm an.

Weitere Informationen: "Tabellen flr AFC editieren”, Seite 519
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Hinweise

HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Wenn Sie die Adaptive Vorschubregelung AFC deaktivieren, verwendet die
Steuerung sofort wieder den programmierten Bearbeitungsvorschub. Wenn
vor der Deaktivierung AFC den Vorschub reduziert hat, z. B. verschleil3bedingt,
beschleunigt die Steuerung bis zum programmierten Vorschub. Dieses
Verhalten gilt unabhangig davon, wie die Funktion deaktiviert wird. Die
Vorschubbeschleunigung kann zu Werkzeug- und Werkstlickschaden fihren!

» Beidrohender Unterschreitung des FMIN-Werts die Bearbeitung stoppen, nicht
AFC deaktivieren

» Uberlastreaktion nach Unterschreitung des FMIN-Werts definieren

= Wenn die Adaptive Vorschubregelung im Modus Regeln aktiv ist, fihrt die
Steuerung unabhangig von der programmierten Uberlastreaktion eine Abschalt-
reaktion aus.

B Wenn bei der Referenzspindellast der minimale Vorschubfaktor unterschritten
wird
Die Steuerung flihrt die Abschaltreaktion aus der Spalte OVLD der Tabelle
AFC.tab aus.
Weitere Informationen: "AFC-Grundeinstellungen AFC.tab", Seite 513

= Wenn der programmierte Vorschub die 30-%-Hurde unterschreitet
Die Steuerung flihrt einen NC-Stopp aus.

® Bei Werkzeugdurchmessern unter 5 mm ist die adaptive Vorschubregelung

nicht sinnvoll. Wenn die Nennleistung der Spindel sehr hoch ist, kann der Grenz-
durchmesser des Werkzeugs auch groler sein.

m Bei Bearbeitungen, bei denen Vorschub und Spindeldrehzahl zueinander passen
missen (z. B. beim Gewindebohren), dirfen Sie nicht mit adaptiver Vorschub-
regelung arbeiten.

= Wahrend einer Drehbearbeitung (#50 / #4-03-1) kann die Steuerung nur den
Werkzeugverschlei und die Werkzeuglast Uberwachen, aber nicht den Vorschub
beeinflussen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverschleily und Werkzeuglast Giberwachen’,
Seite 297

B |In NC-Satzen mit FMAX ist die adaptive Vorschubregelung nicht aktiv.

® |n den Einstellungen der Betriebsart Dateien kénnen Sie definieren, ob die
Steuerung abhangige Dateien in der Dateiverwaltung zeigt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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12.1.2 AFC aktivieren und deaktivieren

NC-Funktionen fiir AFC (#45 / #2-31-1)

Anwendung

Sie aktivieren und deaktivieren die Adaptive Vorschubregelung AFC aus dem
NC-Programm heraus.

Voraussetzungen
m Software-Option Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)
B Regeleinstellungen in der Tabelle AFC.tab definiert

Weitere Informationen: "AFC-Grundeinstellungen AFC.tab", Seite 513
m  Gewdlnschte Regeleinstellung flir alle Werkzeuge definiert

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 464
m  Schalter AFC aktiv

Weitere Informationen: "Schalter AFC in der Betriebsart Programmlauf”,
Seite 293

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung stellt mehrere Funktionen zur Verfiigung, mit denen Sie AFC starten
und beenden konnen:

® FUNCTION AFC CTRL: Die Funktion AFC CTRL startet den Regelbetrieb ab der
Stelle, an der dieser NC-Satz abgearbeitet wird, auch wenn die Lernphase noch
nicht beendet wurde.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Die Steuerung startet
eine Schnittsequenz mit aktivem AFC. Der Wechsel vom Lernschnitt in den
Regelbetrieb erfolgt, sobald die Referenzleistung durch die Lernphase ermittelt
werden konnte oder wenn eine der Vorgaben TIME, DIST oder LOAD erfUllt ist.

= FUNCTION AFC CUT END: Die Funktion AFC CUT END beendet die AFC-
Regelung.

Eingabe
FUNCTION AFC CTRL
11 FUNCTION AFC CTRL ; AFC im Regelbetrieb starten

Die NC-Funktion enthalt folgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Bedeutung

FUNCTION AFC Syntaxeroffner flr den Start des Regelbetriebs
CTRL
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FUNCTION AFC CUT

; AFC-Bearbeitungsschritt starten, Dauer der
Lernphase begrenzen

Die NC-Funktion enthalt folgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Bedeutung

FUNCTION AFC Syntaxeroffner fur einen AFC-Bearbeitungsschritt
CcuT

BEGIN oder END  Bearbeitungsschritt starten oder beenden

TIME Lernphase nach der definierten Zeit in Sekunden beenden
Syntaxelement optional
Nur bei Auswahl BEGIN

DIST Lernphase nach der definierten Strecke in mm beenden
Syntaxelement optional
Nur bei Auswahl BEGIN

LOAD Referenzlast der Spindel direkt eingeben, max. 100 %

Syntaxelement optional
Nur bei Auswahl BEGIN

Hinweise

HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Wenn Sie den Bearbeitungsmodus FUNCTION MODE TURN aktivieren,

|6scht die Steuerung die aktuellen OVLD-Werte. Deshalb missen Sie den
Bearbeitungsmodus vor dem Werkzeugaufruf programmieren! Bei falscher
Programmierreihenfolge findet keine Werkzeugtberwachung statt, dies kann zu
Werkzeug- und Werkstiickschaden fihren!

> Bearbeitungsmodus FUNCTION MODE TURN vor dem Werkzeugaufruf
programmieren

B Die Vorgaben TIME, DIST und LOAD wirken modal. Sie konnen mit der Eingabe O
zurlickgesetzt werden.

m Die Funktion AFC CUT BEGIN erst abarbeiten, nachdem die Anfangsdrehzahl
erreicht wurde. Wenn das nicht der Fall ist, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus und der AFC-Schnitt wird nicht gestartet.

m Eine Regelreferenzleistung konnen Sie mithilfe der Werkzeugtabellenspalte AFC
LOAD und mithilfe der Eingabe LOAD im NC-Programnm vorgeben! Den Wert AFC
LOAD aktivieren Sie dabei durch den Werkzeugaufruf, den Wert LOAD mithilfe der
Funktion FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Wenn Sie beide Moglichkeiten programmieren, dann verwendet die Steuerung
den im NC-Programm programmierten Wert!
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Schalter AFC in der Betriebsart Programmlauf

Anwendung

Mit dem Schalter AFC aktivieren oder deaktivieren Sie die Adaptive
Vorschubregelung AFC in der Betriebsart Programmlauf.

Verwandte Themen
® AFC im NC-Programm aktivieren
Weitere Informationen: "NC-Funktionen fir AFC (#45 / #2-31-1)", Seite 291

Voraussetzungen
m Software-Option Adaptive Vorschubregelung AFC (#45 / #2-31-1)
m Vom Maschinenhersteller freigegeben

Mit dem optionalen Maschinenparameter Enable (Nr. 120001) definiert der
Maschinenhersteller, ob Sie AFC verwenden kénnen.

Funktionsbeschreibung
Nur wenn Sie den Schalter AFC aktivieren, haben die NC-Funktionen fir AFC eine
Wirkung.

Wenn Sie AFC nicht gezielt mithilfe des Schalters deaktivieren, bleibt AFC aktiv.
Die Steuerung speichert die Stellung des Schalters auch ber einen Neustart der
Steuerung hinaus.

Wenn der Schalter AFC aktiv ist, zeigt die Steuerung ein Symbol im Arbeitsbereich
Positionen. Zusatzlich zur aktuellen Stellung des Vorschubpotentiometers zeigt die
Steuerung den geregelt