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Bedienelemente der TNC
Bedienelemente am Bildschirm

Programme/Dateien verwalten, TNC-Funktionen

Taste Funktion

PGM Programme/Dateien wahlen und

MGT |6schen, externe Datenlbertragung

PGM Programm-Aufruf definieren, Nullpunkt-
@ und Punkte Tabellen wahlen

Taste Funktion

—~ Bildschirm-Aufteilung wahlen

A\

~ Bildschirm zwischen Maschinen- und
Programmier-Betriebsart umschalten
D Softkeys: Funktion im Bildschirm wahlen

MOD-Funktion wahlen

Softkey-Leisten umschalten

Hilfstexte anzeigen bei NC-

HELP Fehlermeldungen, TNCguide aufrufen

Alpha-Tastatur

Taste Funktion

Alle anstehenden Fehlermeldungen
anzeigen

Dateinamen, Kommentare

QWIE

Taschenrechner einblenden
CALC

DIN/ISO-Programmierung

Navigationstasten

Maschinen-Betriebsarten

Funktion

Manueller Betrieb

Taste Funktion

. . Hellfeld verschieben
4 -

Satze, Zyklen und Parameter-Funktionen
O direkt wéhlen

Elektronisches Handrad

Potentiometer fiir Vorschub und Spindeldrehzahl

smarT.NC

Positionieren mit Handeingabe

Programmlauf Einzelsatz

Programmlauf Satzfolge

0000eS8;E
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Vorschub Spindeldrehzahl
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % (O s%
0 0

Zyklen, Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Taste Funktion
Programmier-Betriebsarten Tastsystem-Zyklen definieren
PROBE

Taste Funktion
Programm Einspeichern/Editieren

Programm-Test

Zyklen definieren und aufrufen

CYCL CYCcL
DEF CALL

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen eingeben und aufrufen

LBL LBL
SET CALL

Programm-Halt in ein Programm
eingeben




Angaben zu Werkzeugen

Taste

Funktion

Koordinatenachsen und Ziffern eingeben, Editieren

Taste

Funktion

TOOL
DEF

Werkzeugdaten im Programm
definieren

Koordinatenachsen wahlen bzw.
ins Programm eingeben

TOOL
CALL

Werkzeugdaten aufrufen

Ziffern

Bahnbewegungen programmieren

5!
2
o

Funktion

&

Dezimal-Punkt/Vorzeichen umkehren

>
T
el
X

Kontur anfahren/verlassen

Pl

Polarkoordinaten Eingabe / Inkremental-
Werte

Freie Konturprogrammierung FK

Q-Parameter-Programmierung /
Q-Parameter-Status

Gerade

|st-Position, Werte vom Taschenrechner
Ubernehmen

o

$q

Kreismittelpunkt/Pol fur
Polarkoordinaten

Dialogfragen Ubergehen und Worter
|6schen

=

Kreisbahn um Kreismittelpunkt

Eingabe abschliefsen und Dialog
fortsetzen

X3
o

Kreisbahn mit Radius

Satz abschlief3en, Eingabe beenden

7

V)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Zahlenwert-Eingaben rtcksetzen oder
TNC Fehlermeldung I6schen

Fase/Ecken-Runden

Dialog abbrechen, Programmteil I6schen

Sonderfunktionen/smarT.NC

Taste

Funktion

SPEC
FCT

Sonderfunktionen anzeigen

smarT.NC: Nachsten Reiter im Formular
wahlen

smarT.NC: Erstes Eingabefeld im
vorherigen/ ndchsten Rahmen wahlen







Uber dieses Handbuch

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

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

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

Gefahren fur Werkstlck

Gefahren fir Spannmittel

Gefahren flr Werkzeug

Gefahren flir Maschine

Gefahren fir Bediener

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

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

@ Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

Wir sind stdndig bemUiht unsere Dokumentation fir 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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TNC-Typ, Software und Funktionen

TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530 E 340 491-05
iTNC 530 340 492-05
iTNC 530 E 340 493-05
iTNC 530 Programmierplatz 340 494-05

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

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller paf3t den nutzbaren Leistungsumfang der
TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an. Daher
sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die nicht an
jeder TNC verflgbar sind.

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

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

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

@ Benutzer-Handbuch Zyklen:

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen sind in einem separaten Benutzer-
Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. Ident-Nr.: 670 388-xx

@ Benutzer-Dokumentation smarT.NC:

Die Betriebsart smarT.NC ist in einem separaten Lotsen
beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an HEIDENHAIN, wenn
Sie diesen Lotsen bendtigen. Ident-Nr.: 533 191-xx.



Software-Optionen

Die iTNC 530 verfligt Gber verschiedene Software-Optionen, die von

Ihnen oder Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet werden kénnen.

Jede Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die
nachfolgend aufgeflihrten Funktionen:

Software-Option 1

Zylindermantel-Interpolation (Zyklen 27, 28, 29 und 39)

Vorschub in mm/min bei Rundachsen: M116

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

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2

Satzverarbeitungszeit 0.5 ms anstelle 3.6 ms

5-Achs-Interpolation

Spline-Interpolation

3D-Bearbeitung:
M114: Automatische Korrektur der Maschinengeometrie beim
Arbeiten mit Schwenkachsen

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

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

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

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

LN-Satze (3D-Korrektur)

Software-Option DCM Collision Beschreibung

Funktion, die vom Maschinenhersteller Seite 329
definierte Bereiche tberwacht, um Kollisionen
zZu vermeiden.

Software-Option DXF-Converter Beschreibung

Konturen und Bearbeitungspositionen aus Seite 220
DXF-Dateien (Format R12) extrahieren.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Option zusatzliche Dialogsprache

Beschreibung

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

Seite 560

Software-Option Globale Programm-
Einstellungen

Beschreibung

Funktion zur Uberlagerung von Koordinaten-
Transformationen in den Abarbeiten-
Betriebsarten, handraglberlagertes Verfahren
in virtueller Achsrichtung.

Seite 344

Software-Option AFC

Beschreibung

Funktion adaptive Vorschubregelung zur
Optimierung der Schnittbedingungen bei
Serienproduktion.

Seite 355

Software-Option KinematicsOpt

Beschreibung

Tastsystem-Zyklen zur Prifung und
Optimierung der Maschinengenauigkeit.

Benutzer-
Handbuch Zyklen




Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

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

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

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

kennzeichnet.

Sie kdnnen durch eine kauflich zu erwerbende Schlisselzahl die FCL-
Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit lhrem
Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

FCL 4-Funktionen

Beschreibung

Grafische Darstellung des Schutzraumes
bei aktiver Kollisionstberwachung DCM

Seite 334

HandradUberlagerung in gestopptem
Zustand bei aktiver
Kollisionstiberwachung DCM

Seite 333

3D-Grunddrehung
(Aufspannkompensation)

Maschinen-Handbuch

FCL 3-Funktionen

Beschreibung

Tastsystem-Zyklus zum 3D-Antasten

Benutzer-Handbuch
Zyklen

Tastsystem-Zyklen zum automatischen
Bezugspunkt-Setzen Mitte Nut/Mitte
Steg

Benutzer-Handbuch
Zyklen

Vorschubreduzierung bei
Konturtaschenbearbeitung wenn
Werkzeug im Volleingriff ist

Benutzer-Handbuch
Zyklen

PLANE-Funktion: Achswinkeleingabe Seite 394
Benutzer-Dokumentation als Seite 146
Kontextsensitives Hilfesystem

smarT.NC: smarT.NC programmieren Seite 113

parallel zur Bearbeitung

smarT.NC: Konturtasche auf
Punktemuster

Lotse smarT.NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

FCL 3-Funktionen

Beschreibung

smarT.NC: Preview von
Konturprogrammen im Datei-Manager

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Positionierstrategie bei
Punkte-Bearbeitungen

Lotse smarT.NC

FCL 2-Funktionen

Beschreibung

3D-Liniengrafik Seite 138
Virtuelle Werkzeug-Achse Seite 479
USB-Unterstlitzung von Block-Geraten Seite 123
(Speicher-Sticks, Festplatten, CD-ROM-

Laufwerke)

Konturen filtern, die extern erstellt Seite HIDDEN

wurden

Maglichkeit, jeder Teilkontur bei der
Konturformel unterschiedliche Tiefen
zuzuweisen

Benutzer-Handbuch
Zyklen

Dynamische IP-Adressen-Verwaltung
DHCP

Seite 538

Tastsystem-Zyklus zum globalen
Einstellen von Tastsystem-Parametern

Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen

smarT.NC: Satzvorlauf grafisch
unterstUtzt

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Koordinaten-
Transformationen

Lotse smarT.NC

smarT.NC: PLANE-Funktion

Lotse smarT.NC

Vorgesehener Einsatzort

Rechtlicher Hinweis

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey RECHTLICHE HINWEISE

10

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

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



Neue Funktionen 340 49x-01
bezogen auf die Vorganger-
Versionen 340 422-xx/340 423-xx

Es wurde die neue formularbasierte Betriebsart smarT.NC
eingeflhrt. Hierflir steht eine separate Benutzer-Dokumentation zur
Verfligung. In diesem Zusammenhang wurde auch das TNC
Bedienfeld erweitert. Es stehen neue Tasten zur Verfiigung, mit
denen innerhalb von smarT.NC schnell navigiert werden kann

Die Einprozessor-Version unterstitzt via USB-Schnittstelle
Zeigegerate (Mause)

Zahnvorschub f, und Umdrehungsvorschub f jetzt als alternative
Vorschubeingaben definierbar (siehe ,, Mdgliche
Vorschubeingaben” auf Seite HIDDEN)

Neuer Zyklus ZENTRIEREN (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neue M-Funktion M150 zum Unterdricken von
Endschaltermeldungen (siehe , Endschaltermeldung unterdriicken:
M150" auf Seite 322)

M128 ist jetzt auch bei Satzvorlauf erlaubt (siehe ,Beliebiger
Einstieg ins Programm (Satzvorlauf)” auf Seite 510)

Die Anzahl der zur Verfigung stehenden Q-Parameter wurde auf
2000 erweitert (siehe ,, Prinzip und Funktionsibersicht” auf Seite
254)

Die Anzahl der zur Verfligung stehenden Label-Nummern wurde auf
1000 erweitert. Zusatzlich kdnnen jetzt auch Label-Namen vergeben
werden (siehe ,,Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen kennzeichnen" auf Seite 238)

Bei den Q-Parameter-Funktionen FN 9 bis FN 12 kénnen als
Sprungziel auch Label-Namen vergeben werden (siehe
. Wenn/dann-Entscheidungen mit Q-Parametern” auf Seite 263)

Punkte aus der Punkte-Tabelle wahlweise abarbeiten (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen)

In der zuséatzlichen Status-Anzeige wird jetzt auch die aktuelle
Uhrzeit angezeigt (siehe , Allgemeine Programm-Information (Reiter
PGM)" auf Seite 79)

Die Werkzeug-Tabelle wurde um verschiedene Spalten erweitert
(siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten” auf Seite
158)

Der Programm-Test kann jetzt auch innerhalb von
Bearbeitungszyklen angehalten und wieder fortgesetzt werden
(siehe ,Programm-Test ausflihren” auf Seite 501)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 340 49x-02

Neue Funktionen 340 49x-02

DXF-Dateien kénnen jetzt direkt auf der TNC ged6ffnet werden, um
daraus Konturen in ein Klartext-Dialog-Programm zu extrahieren
(siehe ,,DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf Seite 220)

In der Betriebsart Programm-Einspeichern steht jetzt eine 3D-
Liniengrafik zur Verfligung (siehe , 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)
auf Seite 138)

Die aktive Werkzeugachs-Richtung kann jetzt im manuellen Betrieb
als aktive Bearbeitungsrichtung gesetzt werden (siehe ,, Aktuelle
Werkzeugachs-Richtung als aktive Bearbeitungsrichtung setzen
(FCL 2-Funktion)” auf Seite 479)

Der Maschinenhersteller kann jetzt beliebig definierbare Bereiche
der Maschine auf Kollision Gberwachen (siehe ,Dynamische
KollisionsUberwachung (Software-Option)” auf Seite 329)

Anstelle der Spindeldrehzahl S kénnen Sie jetzt auch eine
Schnittgeschwindigkeit V¢ in m/min definieren (siehe ,,Werkzeug-
Daten aufrufen” auf Seite 170)

Frei definierbare Tabellen kann die TNC jetzt in der bisherigen
Tabellenansicht oder alternativ in einer Formularansicht darstellen
(siehe ,,Wechseln zwischen Tabellen- und Formularansicht” auf
Seite HIDDEN)

Bei Konturen, die Sie Uber die Konturformel verknipfen, kann jetzt
flr jede Teilkontur eine separate Bearbeitungstiefe eingegeben
werden (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Die Einprozessor-Version unterstltzt jetzt neben Zeigegeraten
(Mause) auch USB-Blockgerate (Memory-Stick, Disketten-
Laufwerke, Festplatten, CD-ROM-Laufwerke) (siehe , USB-Gerate
an der TNC (FCL 2-Funktion)” auf Seite 129)

”
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Neue Funktionen 340 49x-03

Es wurde die Funktion automatische Vorschubregelung AFC
(Adaptive Feed Control) eingefiihrt (siehe ,Adaptive
Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf Seite 355)

Mit der Funktion globale Programmeinstellungen lassen sich
verschiedenen Transformationen und Programmeinstellungen in
den Programmlauf-Betriebsarten einstellen (siehe , Globale
Programm-einstellungen (Software-Option)” auf Seite 344)

Mit dem TNCguide steht jetzt ein kontextsensitives Hilfesystem
auf der TNC zur Verfligung (siehe , Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)” auf Seite 146)

Aus DXF-Dateien konnen Sie jetzt auch Punktefiles extrahieren
(siehe ,Bearbeitungspositionen wéahlen und speichern” auf Seite
230)

Im DXF-Konverter kdnnen Sie jetzt bei der Konturauswahl stumpf
aneinanderstoRende Konturelement teilen bzw. verlangern (siehe
. Konturelemente teilen, verlangern, verkirzen" auf Seite 229)

Bei der PLANE-Funktion kann die Bearbeitungsebene jetzt auch direkt
Uber Achswinkel definiert werden (siehe ,, Bearbeitungsebene Uber
Achswinkel: PLANE AXIAL (FCL 3-Funktion)” auf Seite 394)

Im Zyklus 22 RAUMEN, kénnen Sie jetzt eine Vorschubreduzierung
definieren, wenn das Werkzeug mit vollem Umfang schneidet
(FCL3-Funktion, siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Im Zyklus 208 BOHRFRASEN, kénnen Sie jetzt die Frésart (Gleich-
/Gegenlauf) wahlen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Bei der Q-Parameter-Programmierung wurde die String-
Verarbeitung eingefihrt (siehe , String-Parameter” auf Seite 276)

Uber den Maschinen-Parameter 7392 Iasst sich ein
Bildschirmschoner aktivieren (siehe ,Allgemeine
Anwenderparameter” auf Seite 560)

Die TNC unterstUtzt jetzt auch eine Netzwerk-Verbindung Uber das
NFS V3-Protokoll (siehe , Ethernet-Schnittstelle” auf Seite 531)

Die Anzahl derin einer Platz-Tabelle verwaltbaren Werkzeuge wurde
auf 9999 erhoht (siehe |, Platz-Tabelle fir Werkzeug-Wechsler” auf
Seite 167)

Parallel-Programmierung mit smarT.NC mdglich (siehe ,, smarT.NC-
Programme wahlen” auf Seite 113)

Uber die MOD-Funktion lasst sich jetzt die Systemzeit einstellen
(siehe , Systemzeit einstellen” auf Seite 555)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 340 49x-04

Neue Funktionen 340 49x-04

Mit der Funktion globale Programmeinstellungen lasst sich nun
auch das handradiberlagerte Verfahren in aktiver Werkzeugachs-
Richtung (virtuelle Achse) aktivieren (siehe ,, Virtuelle Achse VT" auf
Seite 354)

Bearbeitungsmuster kénnen nun auf einfache Weise Uber
PATTERN DEF festgelegt werden (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

FUr Bearbeitungsszyklen kdnnen nun global giltige
Programmvorgaben festgelegt werden (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

Im Zyklus 209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH, konnen Sie jetzt einen
Faktor fir die Rlickzugsdrehzahl definieren, damit Sie schneller aus
der Bohrung herausfahren kénnen (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

Im Zyklus 22 RAUMEN, kénnen Sie jetzt die Nachrdumstrategie
definieren, (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Im neuen Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN, kénnen Sie die Anfahrart
des Zyklus 25 KONTUR-ZUG festlegen (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

Neue Q-Parameter-Funktion zum Lesen eines Systemdatums
wurde eingeflihrt (siehe ,Systemdaten in einen String-Parameter
kopieren”, Seite 281)

Neue Funktionen zum Kopieren, Verschieben und Loschen von
Dateien aus dem NC-Programm heraus wurden eingeflihrt (siehe
.Dateifunktionen”, Seite HIDDEN)

DCM: Kollisionskdrper kdnnen beim Abarbeiten jetzt
dreidimensional angezeigt werden (siehe ,, Grafische Darstellung
des Schutzraumes (FCL4-Funktion)”, Seite 334)

DXF-Konverter: Neue Einstellmoglichkeit wurde eingefihrt, mit der
die TNC bei Punktelibernahme aus Kreiselementen den
Kreismittelpunkt automatisch selektiert (siehe
.Grundeinstellungen”, Seite 222)

DXF-Konverter: Elementinformationen werden zusatzlich in einem
Infofenster angezeigt (siehe ,, Kontur wahlen und speichern”, Seite
227)

AFC: In der zusétzlichen Status-Anzeige fur AFC wird jetzt ein
Liniendiagramm angezeigt (siehe ,Adaptive Vorschubregelung AFC
(Reiter AFC, Software-Option)” auf Seite 85)

AFC: Regeleingangsparameter vom Maschinenhersteller wahlbar
(siehe ,, Adaptive Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf
Seite 355)

AFC: Im Lernmodus wird die aktuell eingelernte Spindelreferenzlast
in einem Uberblendfenster angezeigt. Zusatzlich kann die
Lernphase jederzeit per Softkeydruck neu gestartet werden (siehe
.Lernschnitt durchfihren” auf Seite 359)

AFC: Die abhangige Datei <name>.H.AFC.DEP l3sst sich jetzt auch in
der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren modifizieren
(siehe , Lernschnitt durchfihren” auf Seite 359)
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Der maximal erlaubte Weg beim LIFTOFF wurde auf 30 mm erhoht
(siehe ,,Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur
abheben: M148" auf Seite 321)

Die Datei-Verwaltung wurde an die Datei-Verwaltung in smarT.NC
angepasst (siehe , Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung” auf
Seite 109)

Neue Funktion zum Erzeugen von Servicedateien eingeflhrt (siehe
. Servicedateien erzeugen” auf Seite 145)

Window-Manager wurde eingefihrt (siehe ,Window-Manager” auf
Seite 86)

Die neuen Dialogsprachen Tirkisch und Rumanisch wurden
eingeflihrt (Software-Option, Seite 560)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 340 49x-05

Neue Funktionen 340 49x-05

DCM: Spannmittel-Verwaltung integriert (siehe
»Spannmitteliberwachung (Software-Option DCM)" auf Seite 336)

DCM: Kollisionsprifung im Programm-Test (siehe
. Kollisionsliberwachung in der Betriebsart Programm-Test" auf
Seite 335)

DCM: Verwaltung von Werkzeugtrager-Kinematiken vereinfacht
(siehe ,, Werkzeugtrager-Kinematik” auf Seite 165)

DXF-Daten verarbeiten: Schnelle Punkteauswahl iber Mouse-
Bereich (siehe ,Schnellanwahl von Bohrpositionen tber Mouse-
Bereich” auf Seite 232)

DXF-Daten verarbeiten: Schnelle Punkteauswahl Gber
Durchmesser-Eingabe (siehe , Schnellanwahl von Bohrpositionen
Uber Mouse-Bereich” auf Seite 232)

DXF-Daten verarbeiten: Polyline-Unterstiitzung wurde integriert
(siehe ,DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf Seite 220)

AFC: Kleinster aufgetretener Vorschub wird jetzt zusatzlich im
Protokollfile gespeichert (siehe , Protokolldatei” auf Seite 363)

AFC: Werkzeugbruch-Werkzeugverschlei-Uberwachung (siehe
.Werkzeugbruch/Werkzeugverschleild tiberwachen” auf Seite 365)

AFC: Spindellast direkt Uberwachen (siehe ,Spindellast
Uberwachen” auf Seite 365)

Globale Programmeinstellungen: Funktion teilweise auch bei M91-
/M92-Satzen wirksam (siehe , Globale Programme-einstellungen
(Software-Option)” auf Seite 344)

Palettenpreset-Tabelle neu dazu (siehe , Palettenbezugspunkt-
Verwaltung mit der Palettenpreset-Tabelle”, Seite 415 oder siehe
~Anwendung”, Seite 412 oder siehe ,Messwerte in der
Palettenpreset-Tabelle speichern”, Seite 459 oder siehe
.Grunddrehung in der Preset-Tabelle speichern”, Seite 464)

Die zusétzliche Status-Anzeige enthélt nun einen weiteren Reiter
PAL, auf dem ein aktiver Paletten-Preset angezeigt wird (siehe
.Allgemeine Paletten-Information (Reiter PAL)" auf Seite 80)

Neue Werkzeug-Verwaltung (siehe , Werkzeug-Verwaltung” auf
Seite 178)

Neue Spalte R2TOL in der Werkzeug-Tabelle (siehe ,, Werkzeug-
Tabelle: Werkzeug-Daten fur die automatische Werkzeug-
Vermessung” auf Seite 160)

Werkzeugauswahl beim Werkzeugaufruf kann jetzt auch per
Softkey direkt aus TOOL.T erfolgen (siehe ,Werkzeug-Daten
aufrufen” auf Seite 170)

TNCguide: Kontextsensitivitat verfeinert, indem im eingecursorten
Zustand auf die zugehorige Beschreibung gesprungen wird (siehe
. TNCguide aufrufen” auf Seite 147)

Litauischer Dialog neu dazu, Maschinen-Parameter 7230 (siehe
.Lister der allgemeinen Anwenderparameter” auf Seite 561)
M116 in Kombination mit M128 erlaubt (siehe ,,Vorschub in
mm/min bei Drehachsen A, B, C: M116 (Software-Option 1) auf
Seite 401)
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Einflhrung lokal und remanent wirksamer Q-Parameter QL und QR
(siehe ,,Prinzip und FunktionsUbersicht” auf Seite 254)

In der MOD-Funktion steht jetzt eine Funktion zur Priifung des
Datentragers zur Verflgung (siehe , Datentrdger prifen” auf Seite
5b4)

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

Tastsystem-Zyklus 404 (Grunddrehung setzen) wurde um den
Parameter Q305 (Nummer in Tabelle) erweitert, damit auch
Grunddrehungen in die Preset-Tabelle geschrieben werden kénnen
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklen 408 bis 419: Beim Setzen der Anzeige schreibt
die TNC den Bezugspunkt auch in die Zeile 0 der Preset-Tabelle
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

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

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

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

Tastsystem-Zyklus 450 (Kinematik sichern) wurde um die
Eingabemadglichkeit 2 (Speicherstatus anzeigen) im Parameter Q410
(Modus) erweitert (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)
Tastsystem-Zyklus 451 (Kinematik vermessen) wurde um die
Parameter Q423 (Anzahl Kreismessungen) und Q432 (Preset
setzen) erweitert (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neuer Tastsystem-Zyklus 452 Preset-Kompensation zur einfachen
Vermessung von Wechselképfen (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

Neuer Tastsystem-Zyklus 484 zum Kalibrieren des kabellosen
Tastsystems TT 449 (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)
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Geanderte Funktionen 340 49x-01
bezogen auf die Vorganger-
Versionen 340 422-xx/340 423-xx

Das Layout der Status-Anzeige und der zuséatzlichen Status-Anzeige
wurde neu gestaltet (siehe ,, Status-Anzeigen” auf Seite 77)

Die Software 340 490 unterstitzt keine kleine Auflésung in
Verbindung mit dem Bildschirm BC 120 mehr (siehe , Bildschirm”
auf Seite 71)

Neues Tastatur-Layout der Tastatur-Einheit TE 530 B (siehe
.Bedienfeld” auf Seite 73)

Der Eingabebereich des Prazessionswinkels EULPR in der Funktion
PLANE EULER wurde erweitert (siehe ,,Bearbeitungsebene Uber
Eulerwinkel definieren: PLANE EULER" auf Seite 387)

Der Ebenenvektor in der Funktion PLANE VECTOR muss jetzt nicht
mehr normiert eingegeben werden (siehe , Bearbeitungsebene
Uber zwei Vektoren definieren: PLANE VECTOR" auf Seite 389)
Anderung des Positionierverhaltens der Funktion CYCL CALL PAT
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

In Vorbereitung auf zukiinftige Funktionen wurden die zur Auswahl
stehenden Werkzeugtypen in der Werkzeug-Tabelle erweitert
Anstelle der letzten 10 kdnnen jetzt die letzten 15 gewahlten
Dateien selektiert werden (siehe ,Eine der zuletzt gewahlten
Dateien auswaéhlen” auf Seite 118)

340 422-xx/340 423-xx

Geanderte Funktionen 340 49x-01 bezogen auf die Vorganger-Versionen
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Geanderte Funktionen 340 49x-02

Der Zugriff auf die Preset-Tabelle wurde vereinfacht. Desweiteren
stehen auch neue Mdglichkeiten zur Eingabe von Werten in die
Preset-Tabelle zur Verfigung Siehe Tabelle , Bezugspunkte manuell
in der Preset-Tabelle speichern”

Die Funktion M136 in Inch-Programmen (Vorschub in 0.1 inch/U) ist
nicht mehr mit der Funktion FU kombinierbar

Die Vorschub-Potentiometer des HR 420 werden jetzt beim
Anwéhlen des Handrades nicht mehr automatisch umgeschaltet.
Die Auswahl erfolgt per Sotkey auf dem Handrad. Zuséatzlich wurde
das Uberblendfenster bei aktivem Handrad verkleinert, um die Sicht
auf die darunterliegende Anzeige zu verbessern (siehe

., Potentiometer-Einstellungen” auf Seite 441)

Die Maximalanzahl der Konturelemenet bei SL-Zyklen wurde auf
8192 erhoht, so dass wesentlich komplexere Konturen bearbeitet
werden konnen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

FN16: F-PRINT: Die Maximalanzahl der ausgebbaren Q-
Parameterwerte pro Zeile in der Format-Beschreibungsdatei wurde
auf 32 erhoht (siehe ,,FN 16: F-PRINT: Texte und Q-Parameter-
Werte formatiert ausgeben” auf Seite HIDDEN)

Die Softkeys START sowie START EINZELSATZ in der Betreibsart
Programm-Test wurden getauscht, damit in allen Betriebsarten
(Einspeichern, SmarT.NC, Test) dieselbe Softkey-Anodnung
verflgbar ist (siehe , Programm-Test ausflihren” auf Seite 501)

Das Softkey-Design wurde komplett Uberarbeitet
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Geanderte Funktionen 340 49x-03

Geanderte Funktionen 340 49x-03

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

Bei der PLANE-Funktion kann jetzt fir die automatische
Einschwenkbewegung auch FMAX programmiert werden (siehe
+~Automatisches Einschwenken: MOVE/TURN/STAY (Eingabe
zwingend erforderlich)” auf Seite 396)

Beim Abarbeiten von Programmen in denen ungeregelte Achsen
programmiert sind, unterbricht die TNC jetzt den Programmlauf und
zeigt ein MenU zum Anfahren der programmierten Position an (siehe
.Programmieren von nicht gesteuerten Achsen (Zéhlerachsen)” auf
Seite 507)

In der Werkzeug-Einsatzdatei wird jetzt auch die
Gesamtbearbeitungszeit eingetragen, die als Gundlage flir die
prozentuale Fortschritts-Anzeige in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge dient (siehe , Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 514)

Bei der Berechnung der Bearbeitungszeit im Programm-Test
berlcksichtigt die TNC jetzt auch Verweilzeiten (siehe
.Bearbeitungszeit ermitteln” auf Seite 497)
Kreise, die nicht in der aktiven Bearbeitungsebene programmiert
sind, kdnnen jetzt auch gedreht ausgefiirt werden (siehe , Kreisbahn
C um Kreismittelpunkt CC" auf Seite 202)
Der Softkey EDITIEREN AUS/EIN in der Platz-Tabelle kann vom
Maschinenhersteller deaktiviert werden (siehe , Platz-Tabelle flr
Werkzeug-Wechsler” auf Seite 167)
Die zusatzliche Status-Anzeige wurde Uberarbeitet. Folgende
Erweiterungen wurden durchgeflhrt (siehe , Zusétzliche Status-
Anzeigen" auf Seite 78):
Eine neue Ubersichtsseite mit den wichtigsten Status-Anzeigen
wurde eingeflihrt
Die einzelnen Status-Seiten werden jetzt in Reiter-Form (analog zu
smarT.NC) dargestellt. Per Blattern-Softkey oder per Mouse
koénnen die einzelnen Reiter angewahlt werden
Die aktuelle Laufzeit des Programmes wird prozentual in einem
Fortschrittsbalken angezeigt
Die mit dem Zyklus 32 Toleranz eingestellten \Werte werden
angezeigt
Aktive globale Programmeinstellungen werden angezeigt, sofern
diese Software-Option freigeschaltet wurde
Der Status der adaptiven Vorschubregelung AFC wird angezeigt,
sofern diese Software-Option freigeschaltet ist
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Geanderte Funktionen 340 49x-04

DCM: Freifahren nach Kollision vereinfacht (siehe
. Kollisionstiberwachung in den manuellen Betriebsarten”, Seite
331)

Der Eingabebereich von Polarwinkeln wurde vergrofdert (siehe
. Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J” auf Seite 212)

Der Wertebereich fir Q-Parameter-Zuweisungen wurde erhoht
(siehe ,, Programmierhinweise”, Seite 256)

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

Die Softkeyleisten in der Betriebsart Programm-Test wurden
angepasst an die Softkey-Leisten in der Betriebsart smarT.NC

Bei der Zweiprozessor-Version wird jetzt Windows XP verwendet
(siehe , Einflhrung” auf Seite 590)

Das Filtern von Konturen wurde zu den Sonderfunktionen (SPEC
FCT) verschoben (siehe , Konturen filtern (FCL 2-Funktion)” auf
Seite HIDDEN)

Die Ubernahme von Werten in den Taschenrechner wurde geidndert

(siehe ,Berechneten Wert ins Programm tbernehmen” auf Seite
135)
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Geanderte Funktionen 340 49x-05

Geanderte Funktionen 340 49x-05

Globale Programmeinstellungen GS: Formular wurde umgestaltet
(siehe ,, Globale Programm-einstellungen (Software-Option)”, Seite
344)

Das MenU zur Netzwerkkonfiguration wurde Uberarbeitet (siehe
. TNC konfigurieren” auf Seite 534)
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1.1 Ubersicht

1.1 Ubersicht

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

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:

Einschalten der Maschine

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

Das erste Programm abarbeiten
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1.2 Einschalten der Maschine

Stromunterbrechung quittieren und
Referenzpunkte anfahren

maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie dazu auch

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

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

Taste CE drlicken: Die TNC Ubersetzt das PLC-
Programm

@ Steuerspannung einschalten: Die TNC Uberpriift die
Funktion der Not-Aus-Schaltung und wechselt in den

Modus Referenzpunkt fahren

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Referenzpunkte anfahren: Siehe ,Einschalten”, Seite 432
Betriebsarten: Siehe ,Programmm-Einspeichern/Editieren”, Seite 75
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1.3 Das erste Teil programmieren

1.3 Das erste Teil programmieren

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme erstellen kénnen Sie ausschliefdlich in der Betriebsart
Einspeichern/Editieren:

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten: Siehe , Programm-Einspeichern/Editieren”, Seite 75

Die wichtigsten Bedienelemente der TNC

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Programme erstellen und andern: Siehe ,Programm editieren”,
Seite 100

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

— Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei- enuez oz Datei-Verwaltung
L5y Verwaltung. Die Datei-Verwaltung der TNC ist dahnlich I
aufgebaut wie die Datei-Verwaltung auf einem PCmit ~ |“ne: L — " el
dem Windows Explorer. Mit der Datei-Verwaltung Sovorries T S ot } =
. . » _IDEMO T
verwalten Sie die Daten auf der TNC-Festplatte Soueron B B s seiseiee [T
: j:?i!ure ONEU D 1276 ©6.06.2008 ¥
Wahlen Sie mitden Pfeiltasten den Ordner, in dem Sie » OFctumanes || 8T O z1iaak 12005000 o
die neue Datei 6ffnen wollen 0 ;Si:i’ o 22801 10,01 2001 - =y
CismarTNG jb1 )
. . . . . . 5 CTLETRCD im1sas H
Geben Sie einen beliebigen Dateinamen mit der ¢ Sroonanenarzc
Endung .I ein: Die TNC 6ffnet dann automatisch ein e S .
Programm und fragt nach der MaRReinheit des neuen £z B e e HIESE
Programmes Baw W v oo.ensees £
B1s H 518 05.06.2008 e
MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH dricken: et oo () -
Die TNC startet automatisch die Rohteildefinition e e T e e
(siehe , Ein Rohteil definieren” auf Seite 54) 1 paoly| L, | mT | R | ENDE

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe ,, Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
108

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme er6ffnen und
eingeben”, Seite 95
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1.3 Das erste Teil programmieren

Ein Rohteil definieren

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

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

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

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

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

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

Koordinaten?: GroRRte X-Koordinate des Rohteils bezogen auf den
Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT bestatigen

Koordinaten?: GroRRte Y-Koordinate des Rohteils bezogen auf den
Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT bestatigen

Koordinaten?: GroRte Z-Koordinate des Rohteils bezogen auf den
Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste ENT bestatigen: Die TNC
beendet den Dialog

NC-Beispielsatze

%NEU G71 *

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Rohteil definieren: (siehe Seite 96)
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Programmaufbau

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

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

1 Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
2 Werkzeug freifahren

3 In der Bearbeitugsebene in die Nahe des Konturstartpunktes
vorpositionieren

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

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden
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Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

m Konturprogrammierung: Siehe ,, Werkzeug-Bewegungen”, Seite
188

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen Zyklenprogrammen
Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

Werkzeug freifahren

Bearbeitungszyklus definieren

Bearbeitungsposition anfahren

Zyklus aufrufen, Spindel/KihImittel einschalten

Werkzeug freifahren, Programm beenden

O C1T Hh WN =

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

m Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Das erste Teil programmieren

Eine einfache Kontur programmieren

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

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

G 0 Werkzeug freifahren: Driicken Sie die orange
Achstaste Z, um in der Werkzeugachse freizufahren,
und geben den Wert flr die anzufahrende Position
ein, z.B. 250. Mit Taste ENT bestatigen

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

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

G 0 Werkzeug in der Bearbeitungsebene vorpositionieren:
Driicken Sie die orange Achstaste X und geben den
Wert flr die anzufahrende Position ein, z.B. -20

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

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

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

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

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

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

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

G 26 Kontur anfahren: Rundungs-Radius des Einfahrkreises
definieren
L Kontur bearbeiten, Konturpunkt 2 anfahren: Es gentigt
die Eingabe der sich andernden Informationen, also

lediglich Y-Koordinate 95 eingeben und mit Taste
END Eingaben speichern

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

CHE Fase am Konturpunkt 2 definieren: Fasenbreite
oo 10 mm eingeben, mit Taste END speichern
56
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Konturpunkt 4 anfahren: Y-Koordinate 5 eingeben und
mit Taste END Eingaben speichern

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

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

Kontur verlassen: Rundungs-Radius des

21 Ausfahrkreises definieren

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

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

0

@ @[] [

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Komplettes Beispiel mit NC-Satzen: Siehe , Beispiel:
Geradenbewegung und Fasen kartesisch”, Seite 206

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme er6ffnen und
eingeben”, Seite 95

Konturen anfahren/verlassen: Siehe , Kontur anfahren und
verlassen”, Seite 193

Konturen programmieren: Siehe . Ubersicht der Bahnfunktionen”,
Seite 197

Werkzeug-Radiuskorrektur: Siehe ,, Werkzeug-Radiuskorrektur”,
Seite 182

Zusatz-Funktionen M: Siehe ,, Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-
Kontrolle, Spindel und KihImittel”, Seite 304
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1.3 Das erste Teil programmieren

Zyklenprogramm erstellen

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

TOOL
CALL
G

CYCL
DEF
BOHREN/
GEWINDE

200
N

)

Qo
X 0
Go

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

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

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

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

Zyklenmend aufrufen
Bohrzyklen anzeigen

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

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

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

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

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

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

NC-Beispielsatze

%C200 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 z+0 *
N30 T5 G17 S4500 *

N40 GOO G40 G90 Z+250 *
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1.3 Das erste Teil programmie.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

" Neues Programm erstellen: Siehe ,,Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 95

m Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN iTNC 530

Zyklus definieren

Spindel und Kihlmittel ein, Zyklus aufrufen
Zyklus aufrufen

Zyklus aufrufen

Zyklus aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende



1.4 Das erste Teil grafisch testen

1.4 Das erste Teil grafisch testen

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme testen kdénnen Sie ausschlielRlich in der Betriebsart
Programm-Test:

Betriebsarten-Taste drlicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programm-Test
Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74
Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 499

Werkzeug-Tabelle fiir den Programm-Test
wahlen

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

Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei-
e Verwaltung
= Softkey TYP WAHLEN driicken: Die TNC zeigt ein
WEHLEN Softkeymeni zur Auswahl des anzuzeigenden Datei-
Typs
Softkey ALLE ANZ. drlicken: Die TNC zeigt alle
AR gespeicherten Dateien im rechten Fenster an

Hellfeld nach links auf die Verzeichnisse schieben
Hellfeld auf das Verzeichnis TNC:\ schieben
Hellfeld nach rechts auf die Dateien schieben
Hellfeld auf die Datei TOOL.T (aktive Werkzeug-
Tabelle) schieben, mit Taste ENT Ubernehmen:

TOOL.T erhalt den Status S und ist damit flr den
Programm-Test aktiv

G080

Taste END drtcken: Datei-Verwaltung verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Werkzeug-Verwaltung: Siehe ,Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben”, Seite 158

Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 499
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Programm-Test

%3815 G71 *
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Das Programm waéhlen, das Sie testen wollen

PGM

MGT
LETZTE
DATEIEN
[

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

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

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

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

Seite 108

Die Bildschirm-Aufteilung und die Ansicht

wahlen

®

PROGRAMM
+
GRAFIK

gaEo

Taste zur Auswahl der Bildschirm-Aufteilung driicken:

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

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

Per Softkey die gewiinschte Ansicht wahlen

Draufsicht anzeigen
Darstellung in 3 Ebenen anzeigen

3D-Darstellung anzeigen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Grafikfunktionen: Siehe , Grafiken"”, Seite 488
Programm-Test durchfihren: Siehe ,Programm-Test”, Seite 499
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Den Programm-Test starten

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

Waéhrend die Simulation 1auft, kdnnen Sie Uber die
Softkeys die Ansichten wechseln

Softkey STOPP driicken: Die TNC unterbricht den
Programm-Test

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

STOPP

START

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programm-Test durchfihren: Siehe , Programm-Test", Seite 499
Grafikfunktionen: Siehe , Grafiken”, Seite 488

Testgeschwindigkeit einstellen: Siehe ,, Geschwindigkeit des
Programm-Tests einstellen”, Seite 489

1.4 Das erste Teil grafisch testen
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die richtige Betriebsart wéahlen

Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein:

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74

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

Werkzeuge vorbereiten und vermessen

Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Spannfutter spannen

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

Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im
Werkzeugwechsler einlagern (siehe Seite 64)

Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T

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

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

WERKZEUG
TABELLE

Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die

Tid Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung
E— Werkzeug-Tabelle dndern: Softkey EDITIEREN auf
fus E EIN setzen

Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die
Werkzeug-Nummer wahlen, die Sie andern wollen

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

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

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74

Arbeiten mit der Werkzeug-Tabelle: Siehe ,,Werkzeug-Daten in die
Tabelle eingeben”, Seite 158
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die Platz-Tabelle TOOL_P.TCH

&)

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

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

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

WERKZEUG
TABELLE
Y&u

PLATZ
TABELLE

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

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

Platz-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

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

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

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

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74

Arbeiten mit der Platz-Tabelle: Siehe , Platz-Tabelle fir Werkzeug-
Wechsler”, Seite 167

64
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1.6 Werkstuck einrichten

Die richtige Betriebsart wéahlen

Werkstlcke richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb oder E1.
Handrad ein

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Der Manuelle Betrieb: Siehe , Verfahren der Maschinenachsen”,
Seite 436

Werkstiick aufspannen

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Werkstiuck einrichten

Werkstiick ausrichten mit 3D-Tastsystem

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

ANTAST-
FUNKTION
27

ANTASTEN
-l

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

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Néahe
des ersten Antastpunktes vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

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

Anschliefsend zeigt die TNC die ermittelte
Grunddrehung an

Men( mit Taste END verlassen, Frage nach
Ubernahme der Grunddrehung in die Preset-Tabelle
mit Taste NO ENT bestatigen (nicht Gbernehmen)

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsart MDI: Siehe , Einfache Bearbeitungen programmieren
und abarbeiten”, Seite 482

Werkstlck ausrichten: Siehe , Werkstick-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren”, Seite 463

66
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Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem

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

ANTAST-
FUNKTION

BEZUGS-
PUNKT
SETZEN

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

Bezugspunkt z.B. an die Werkstlckecke setzen: Die
TNC fragt, ob Sie die Antastpunkte aus der zuvor
erfassten Grunddrehung Ubernehmen wollen. Taste
ENT drtcken, um Punkte zu bernehmen

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts auf
der Werkstlckkante positionieren, die flr die
Grunddrehung nicht angetastet wurde

Per Softkey die Antastrichtung wéhlen

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

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

Anschlief3end zeigt die TNC die Koordinaten des
ermittelten Eckpunktes an

0 setzen: SOFTKEY BEZUGSP. SETZEN dricken

MenU mit Taste END verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Bezugspunkte setzen: Siehe , Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystem”, Seite 465

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 Das erste Programm abarbeiten

1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen Programmlauf Satzfolge e
%3803_1 G671 *
Programme abarbeiten kénnen Sie entweder in der Betriebsart 128 531 GB3 Kiep Vaioa 2een g
Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf- = R R R s —
N70 Z-20%
Satzfolge: Rea ot G xvs viae rzses s %
. . . o Nito God X155.505 ys88.a0x
EI) Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die Ri3s Go3 xi3s.732 L1z 561 Rier ST
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz, die TNC Nosses oz7 Rzx 5 %
arbeitet das Programm Satz fir Satz ab. Sie mlssen NeBsBases #aBes 1 671 =
jeden Satz mit der Taste NC-Start bestéatigen T
. . . . . S i) R 30 H +6@ V 2:00:00
3) Betriebsarten-Taste dricken: Die TNC wechseltin die X -93.958] Y +10.707 739612
Betriebsart Programmlauf Satzfolge, die TNC +B +0.0800+C +0.000 =
arbeitet das Programm nach NC-Start bis zu einer = STSNOMD o0
Programm-Unterbrechung oder bis zum Ende ab st oy [T s 25 zse0 v wex ey —
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ- WERKZEUG NULLPUNKT WERKZEUG
Detaillierte Informationen zu diesem Thema =

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 504

Das Programm wahlen, das Sie abarbeiten

wollen

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

e Verwaltung

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
108

Programm starten

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 504
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2.1 Die iTNC 530

2.1 DieiTNC 530

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren. Sie
sind fUr den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen sowie
Bearbeitungszentren ausgelegt. Die iTNC 530 kann bis zu 12 Achsen
steuern. Zusatzlich kénnen Sie die Winkelposition der Spindel
programmiert einstellen.

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

Bedienfeld und Bildschirmdarstellung sind Gbersichtlich gestaltet, so
dass Sie alle Funktionen schnell und einfach erreichen konnen.

Programmierung: HEIDENHAIN Klartext-Dialog,
smarT.NC und DIN/ISO

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

TNC-Neueinsteigern bietet die Betriebsart smarT.NC eine besonders
komfortable Moglichkeit, schnell und ohne groRen Schulungsaufwand
strukturierte Klartext-Dialog-Programme zu erstellen. Flr smarT.NC
steht eine separate Benutzer-Dokumentation zur Verfligung.

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

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

Kompatibilitat

Die TNC kann Bearbeitungs-Programme abarbeiten, die an
HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen ab der TNC 150 B erstellt wurden.
Sofern alte TNC-Programme Herrsteller-Zyklen enthalten, ist seitens
der iTNC 530 eine Anpassung mit der PC-Software CycleDesign
durchzuflhren. Setzen Sie sich dazu mit Ihrem Maschinenhersteller
oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm

Die TNC wird mit dem Farb-Flachbildschirm BF 150 (TFT) geliefert
(siehe Bild). HEIDENHAIN

Kopfzeile

Bei eingeschalteter TNC zeigt der Bildschirm in der Kopfzeile die
angewahlten Betriebsarten an: Maschinen-Betriebsarten links und
Programmier-Betriebsarten rechts. Im gréReren Feld der Kopfzeile

steht die Betriebsart, auf die der Bildschirm geschaltet ist: dort 2 il e
erscheinen Dialogfragen und Meldetexte (Ausnahme: Wenn die = 0
TNC nur Grafik anzeigt).

Softkeys

In der FuRRzeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey-

Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie Uber die
darunterliegenden Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale
Balken direkt Uber der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-
Leisten an, die sich mit den aufRen angeordneten schwarzen Pfeil-
Tasten wahlen lassen. Die aktive Softkey-Leiste wird als
aufgehellter Balken dargestellt.

Softkey-Wahltasten
Softkey-Leisten umschalten
Festlegen der Bildschirm-Aufteilung

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

Softkey-Wahltasten fir Maschinenhersteller-Softkeys
Softkey-Leisten fir Maschinenhersteller-Softkeys umschalten

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm-Aufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die TNC
z.B. in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das
Programm im linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster
gleichzeitig z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ ldsst sich
im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen oder
ausschliel3lich das Programm in einem grofRen Fenster. Welche
Fenster die TNC anzeigen kann, hangt von der gewahlten Betriebsart
ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

—~ Bildschirm-Umschalttaste drlicken: Die Softkey-
L) Leiste zeigt die moglichen Bildschirm-Aufteilungen
an, siehe ,Betriebsarten”, Seite 74

Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wéhlen
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Bedienfeld

Die TNC wird mit dem Bedienfeld TE 530 geliefert. Die Abbildung zeigt
die Bedienelemente des Bedienfeldes TE 530:

Alpha-Tastatur fir Texteingaben, Dateinamen und DIN/ISO- BO0E0ERNODRE
Programmierungen. 2 MAlsYofrlclulsExlL

Zwei-Prozessor-Version: Zuséatzliche Tasten zur Windows-
Bedienung

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

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

Touchpad: Nur flr die Bedienung der Zwei-Prozessor-Version, von
Softkeys und von smarT.NC

smarT.NC-Navigationstasten

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

Standard-Bedienfeld von HEIDENHAIN. Beachten Sie in

@ Manche Maschinenhersteller verwenden nicht das
diesen Fallen das Maschinenhandbuch.

Externe Tasten, wie z.B. NC-START oder NC-STOPP, sind
ebenfalls im Maschinenhandbuch beschrieben.

2.2 Bildschirm und Bedienfeld
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2.3 Betriebsarten

2.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

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

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wéhlen wie zuvor beschrieben)

Fenster Softkey

Positionen

POSITION

POSITION
+
STATUS

Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige

Manueller Betrieb GERer ROl
Einspeichern
M
B
ST +0.000 Ubersicnt | pan |paL| LBl | cve | m pos [« =
Y -51.462 ST x  +0.000 s ;
4z +250.000 - v
*B +0.000 #8  +0.000
wC +0.000 »c +0.000
&
A +0.0000
B +0.0000
C +45.0000
s1 2.000 Grunddrehuns  +0.0002
@:20 TS5 z |s zsee
F 1000 ns /s
@7 S=usST ST:1
8% SCNm1 20:41
ANTAST- PRESET ED/R\UT WERKZEUG
FUNKTION TRBELLE TRBELLE
M S F N : k§%) "

Links: Positionen, rechts: Aktive Kollisionskorper
(FCL4-Funktion)

POSITION
+
KINEMATIK

Positionieren mit Handeingabe

Positionieren mit

Handeingabe

Programm-
Einspeichern

. . . . Eilaudy (kb & Ubersicht »
In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen SRR e o v v, | e ENNEIEENIMENER [ g
programmieren, z.B. um planzufrésen oder vorzupositionieren. Nae G20 G4p G0 Xs0 V+0 Z+os oz e . : =
i - +60.0000 R o +5.0000 s |
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung oL-Ta8 %
DL-PGM DR-PGM
Fenster Softkey - C: Ty
Programm = ™
PROGRAMM =
0% S-IST sT:1 PGM CALL @ 00:00:02
. . X -93.958] Y +10.707 WM +39.614
Links: Programmm, rechts: Status-Anzeige wEB +0.0080*C +0.000 B Jﬁh
STATUS I
2 S1 ©.000
IST %: MANCD> T 5 z|s zse0 F_MAX mMs /g
Links: Programm, rechts: Aktive Kollisionskorper st | st | st | Sams g
(FCL4-Funktion). Wenn Sie diese Ansicht KINEMATIK Ueerarchn]] (Foe sz | Ruexez=tell imecin: =
gewadhlt haben, zeigt die TNC eine Kollision durch
rote Umrandung des Grafikfensters an.
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Programm-Einspeichern/Editieren

Ihre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in dieser Betriebsart.
Vielseitige Unterstiitzung und Erganzung beim Programmieren bieten
die Freie Kontur-Programmierung, die verschiedenen Zyklen und die
Q-Parameter-Funktionen. Auf Wunsch zeigt die Programmier-Grafik
oder die 3D-Liniengrafik (FCL 2-Funktion) die programmierten
Verfahrwege an.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Programm

PROGRAMM

%3803_1 G71 *
N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40=

N2@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G4e G99 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ Z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

NS@ 626 Rz*

N10® I+15 J+30 GOZ X+5.545 ¥+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+53.488%

N120 GO2 X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30x

NS9999 627 R2*

N99999 GOO G4@ X-30%

N99999 Z+50 M2+

N99999898 %3803_1 G71 *

INFO 1.3

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung
GLIEDER.

Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik

PR M
Gi

Links: Programm, rechts: 3D-Liniengrafik

PROGRAMM
+
3D-LINIEN

Programm-Test

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

In Verbindung mit der Software-Option DCM (dynamische
Kollisionstiberwachung), kénnen Sie das Programm auf Kollisionen
prifen. Die TNC berUcksichtigt dabei, wie beim Programmlauf, alle
vom Maschinenhersteller definierten maschinenfesten Bauteile und
eingemessene Spannmittel.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe ,, Programmlauf Satzfolge
und Programmlauf Einzelsatz”, Seite 76.

HEIDENHAIN iTNC 530

ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
SUCHEN START EINZELS. +
START
Manueller

Programm-Test

Betrieb

%3815 G71 *
N10 D@@ G1 PO1 +0x

NZ@ D@@ G2 PO1 +0%

N3@ D@@ 03 PO1 -40%

N35 D@@ 06 PO1 +40%

N3 D@® G16 Po1 +10%

N4@ D@@ 07 PO1 -90%

NS@ D@@ Q17 POl +30x

NE@ DO® 08 PO1 +0x

N7@ D@@ Q18 PO1 +30%

Nge De@ GS Po1 +0x

NS@ De@ Q10 PO1 +50%

N100 D@0 012 PO1 +ox
N11ex

N120 D@® 020 PO1 +500x
N13@ D@® 021 PO1 +250%
N14@ D@@ 023 PO1 +5%

N150 D@0 024 PO1 +1x

N16@ DO® 025 PO1 +20%
N170 D@® G265 PO1 +100x
N18@ D@® 027 PO1 +180%
N19@ D@® 029 PO1 +dx

N195 D@® 031 PO1 +60%
N196 D@® 032 PO1 +30%
NZ@@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-50%
NZ10 G31 GSD X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

NZ8@ D@® 029 PO1 +1x

4096.00 * T

1:12:48

S

i | N

-

i
E

INFO 1,3

B

START

START

EINZELS.

+
START

RESET ‘
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2.3 Betriebsarten

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf
Einzelsatz

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

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Programmlauf Satzfolge

%3803_1 G71 *

N1 630 G17

X+0 Y+@ 2-40%

NZ@ G31 G0 X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

NEe Go1 G4l
Ng@ 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.8545
N110 GO5 X+55.505 V+69.488
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 V+21.191 R+75%

X+5 v+30 F250%

N14@ GOZ X+5 Y+30x
NS9993 627 R2*
NG9999 GOO G4@ X-30%

Ng9993 Z+50

M2x

NS99999989 %3803_1 G71 *

¥+35.495%
*

Programm-
Einspeichern

Fenster Softkey
Programm

: ox sIST ST
i ge ol 30 H +60 V 2:00:00
X -93.958 Y +10.707 +39.614 .;i-.!
#B +0.000#C +0.000
ID 173
g S1 ©.000
1ST &: MAN(D> T 5 2|s zse0 F_MAX M5 /9
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ- WERKZEUG NULLPUNKT WERKZEUG
VORLAUF EINSATZ- TRABELLE
e PRUFUNG EEELE

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung PRoGRAMM

+

Programmlauf Satzfolge

GLIEDER.
Links: Programm, rechts: Status PROGRANN
ST;TI.IS
Links: Programm, rechts: Grafik PROGRAH
GRAFIK

Grafik

N4@ T5 G17 S500 F100%

NS@ Goo G4o

G0 Z+50%

NE® X-30 Y+30 M3s

N7 z-20%
N8 Go1 G41
NS@ 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.8545
N11@ GOB X+55.505 V+59.488
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%

X+5 ¥+30 F250%

N14@ GOZ X+5 Y+30%
Ng9999 627 R2*

NG9999 GOO G40 X-30%
Ng9999 Z+50 M2
N99999999 %3803_1 G71 *

¥+35.495%
*

Links: Programm, rechts: Aktive Kollisionskorper PROGRANN
(FCL4-Funktion). Wenn Sie diese Ansicht KanemaTzK
gewahlt haben, zeigt die TNC eine Kollision durch

rote Umrandung des Grafikfensters an.

Programm-
Einspeichern

Aktive Kollisionskorper (FCL4-Funktion). Wenn o
Sie diese Ansicht gewahlt haben, zeigt die TNC
eine Kollision durch rote Umrandung des
Grafikfensters an.

EII

0% S-IST ar:1
2% SINm1 097:25
DIAGNOSE
X -93.958 Y +10.707 +39.614 .é.!
+*B +8.0800 %C +0.000
ID /3
- S1 ©.000 EB
1ST &: MANC@) 15 z|s zsee F_MAX ns /38 B
ANFANG ENDE SEITE SEITE WERKZEUG NULLPUNKT WERKZEUG
EINSATZ- TABELLE
PRUFUNG TRBELLE v A

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen

Fenster Softkey

Paletten-Tabelle

Links: Programm, rechts: Paletten-Tabelle

Links: Paletten-Tabelle, rechts: Status PALETTE

+
STATUS

Links: Paletten-Tabelle, rechts: Grafik
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2.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

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

Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge, solange fir
die Anzeige nicht ausschlief3lich , Grafik” gewahlt wurde, und beim

Positionieren mit Handeingabe.

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

Informationen der Status-Anzeige

Symbol Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x
N4@ T5 G17 S500 F100:
N5@ GO? G40 GI0 Z+50%
NB@ X-30 Y+30 M3x

N70 z-Z0*

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
.

NS@ 625 RZ:
N100 I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%
N110 GO6 X+55.505 Y+563.488%

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G203 X+19.732 Y+21.191 R+75x

N140 GOZ X+5 Y+30%

0 M;

2%
N99999999 %3803_1 G71 *

@% S-IST
©% SINmI

30 H +60 U

Programm-
Einspeichern

B

g
15T

-83.958 Y
+0.000 *C

@:MANCe)

TS

+10.707 H
+0.0080

S1

0.000

z|s 2500 F_MAx

0:00:00 DIR@NOSIS
+39. 61480 &

INFO 1/3
M5 /8

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

ANFANG

ENDE

SEITE

SEITE SATZ-
VORLAUF

WERKZEUG
EINSATZ-
PRUFUNG

WERKZEUG
TRBELLE

NULLPUNKT

TABELLE

IX]Y|2Z] Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die TNC mit
kleinen Buchstaben an. Die Reihenfolge und Anzahl
derangezeigten Achsen legt Ihr Maschinenhersteller
fest. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch

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

Programmlauf ist gestartet

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

drehung verfahren

Achsen werden in geschwenkter
Bearbeitungsebene verfahren

J@_ Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-

T Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist aktiv

Die Funktion Dynamische Kollisionsiiberwachung

o,
iy DCM ist aktiv

o, Die Funktion Adaptive Vorschubregelung AFC ist

o, aktiv (Software-Option)

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Status-Anzeigen

Symbol Bedeutung

Eine oder mehrere globale Programmeinstellungen
sind aktiv (Software-Option)

%

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

@

Zusatzliche Status-Anzeigen

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

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

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

das Statusformular Ubersicht an

Zusiatzliche Status-Anzeigen wihlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
Zusétzliche Status-Anzeige direkt per Softkey wahlen,
Fos. ANz z.B. Positionen und Koordinaten, oder
= Gewdlnschte Ansicht per Umschalt-Softkeys wahlen

Nachfolgend sind die verflgbaren Status-Anzeigen beschrieben, die
Sie Uber direkt Uber Softkeys oder tber die Umschalt-Softkeys wéhlen
konnen.

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

@ Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend
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Ubersicht

Das Status-Formular Ubersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten

der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung

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

Detailformularen finden.

Softkey

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

STATUS
UBERSICHT

Positionsanzeige in bis zu 5 Achsen

Werkzeug-Informationen

Aktive M-Funktionen

Aktive Koordinaten-Transformtaionen

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteil-Wiederholung

Mit PGM CALL gerufenes Programm

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name des aktiven Hauptprogrammes

Alilgemeine Programm-Information (Reiter PGM)

Softkey Bedeutung

Keine Name des aktiven Hauptprogrammes
Direktanwahl

maoglich

Kreismittelpunkt CC (Pol)

Zahler fr Verweilzeit

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

wurde

Aktuelle Bearbeitungszeit in %

Aktuelle Uhrzeit

18 L Ix-1 Ro FMAX .
26 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR vbersicnt | par [pac | La | eve [ | pos | > -
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 18T x -2.787 B +0.000 =
zg Ewbsa B FER v -340.071  #C +0.000 =
a L X-20 Y+20 R FMAX ot 128,250
25 CALL LBL 15 REPS T:is D10
26 PLANE RESET STAY L +60.0000 R +5.0000 g |
27 LBL e
28 END PGM STAT1 MM LG ERGIAE W
DL-PGM +0.2502 DR-PGM _+0.1000
ni1e n1za S
‘K
X +25.0000  PH 1 a 1
v +333.0000 @ xv =hea )
o ¢
s LeL 59
= REP
ox s-IST . PGM CALL STAT1 ® 00:00:04
LA 20248 Fktives PBN: STAT
DIAGNOSE
-2.787 Y  -34@.071] z  +108.250| L
*+B +0.000#C +0.000 ]
INFO 13
“alle S1 ©0.000
157 &:20 T s zs zs00 Fo ns B &
sTATUS STATUS STATUS S <= =5
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \mrECHN. = =
Programmlauf Satzfolge rosTome:
Einspeichern
18 L Ix-1 Ro FMAX e
26 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR uersient | por [pac | LaL [ cve | pos [ =
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9895 Aktives PGM: STAT B
22 STo AR
23 L 2450 R@ FM B =
3L 2o “izo o Frax x szz.s000  [H]
25 CALL LBL 15 REPS v +35.7500 :00:
26 PLANE RESET STAY [©] e0:00:0a O
27 LBL e
28 END PGM STAT1 MM W
Aktuelle Uhrzeit: 20:43:20
i | N
&= Gerufene Programme 1 1
PGM 1:  stAT1 =
-PGM 2: u
--PGM 3:
---PGM 4:
----PGM 5:
ox s-IsT sT:1
@% SINm1 20:49
DIAGNOSE
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.250
+*B +0.000%C +0.000 ]
2/l S1 ©0.000 =
15T %:20 T s z/s 2500 Fe s |
sTaTUS sTATUS sTATUS i;g;:s <= =)
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ymeecHN. = =

Aktueller/programmierter Bahnvorschub

Aufgerufene Programme

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Status-Anzeigen

Allgemeine Paletten-Information (Reiter PAL)

Softkey

Bedeutung

Keine
Direktanwahl
maoglich

Nummer des aktiven Paletten-Presets

Programmlauf Satz

folge

Programm-

Einspeichern

Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey

Bedeutung

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

Nummer aktiver Paletten-Presets

upersicht | pen paL | LeL | cve | m | pos [
M

Keine
Direktanwahl
moglich

Aktive Programmteil-Wiederholungen mit Satz-
Nummer, Label-Nummer und Anzahl der
programmierten/noch auszufhrenden
Wiederholungen

Aktive Unterprogramm-Nummern mit Satz-
Nummer, in der das Unterprogramm gerufen

wurde und Label-Nummer die aufgerufen wurde

26 PLANE RESET STAY 3 |
27 LBL @
26 END PGM STAT1 MM V
T
e
¥
ox S-1sT sT:1
ex Sinm1 20:48
DIAGNOSE
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*B +0.000*%C +0.000
NFO 13
<alle. S1 ©0.000 =R
15T :20 T s /s 2500 Fo - ]
sTATUS sTATUS sTATUS z:;zs <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \weecy. = =

Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC)

Softkey

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Keine
Direktanwahl
maoglich

Aktiver Bearbeitungs-Zyklus

Aktuve Werte des Zyklus G62 Toleranz

80

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

upersicnt | pen [paL LeL | cve | | pos [
M

21 CYCL DEF 11.1 SCL @.89885 Unterprogranne E
22 STOP Satz-Nr.  LBL-Nr./Name PRI
23 L Z+50 R@ FMAX 5 EE] —
24 L X-20 V+20 R® FMAX S|
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL © =
28 END PGM STAT1 MM ¥
Wiederholungen
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name REP v [
=
W
0% s-IST sT:1
2% SINm1 20:49
DIAGNOSE
-2.787 Y -340.071 2 +100.25808 2h
+*B +0.000 *C +0.000 |
INFO 1/3
1sT @: 20 Ts z|s 2500 F o s |
sTATUS sTATUS sTATUS i;g;gﬁ <= -
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | weechN. E E

Programmlauf Satzfolge

Programm-

Einspeichern
20 GYCL DEF 116 MASSFAKTOR ubersient | per [pac [ LaL cve [ pos o>
: n
21 CveL DEF 11.1 ScL 0.9935 > Bl SOREN o5 I
2 L I R X FHAX 2Zyklus 32 TOLERANZ Aktiu -
25 CALL LBL 15 REPS T +0.0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 e Q.
27 LBL @
26 END PGM STAT1 MM iR 239200 V
oL
a1
5
v ¥
ox S-1sT sT:1
ex Sinm1 20:48
DIAGNOSE
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*B +0.000*C +0.000
INFO 1.3
“alle] S1 ©0.000
187 @:20 T s /s zsee Fo EA: ]
sTatus sTATUS sTaTUS z:;zs <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \weecy. = =

Einflhrung



Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey Bedeutung Programmliausd SatzEelee (ndn
Keine Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter 35 GE DR 1170 HssFAKTOR upersicnt | pan [pac [ e [eve n[posfo
. 21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8885 — Q
Direktanwahl  Bedeutung | gy =
maglich oL G
27 LBL © Q.
28 END PGM STAT1 MM W
Liste der aktiven M-Funktionen, die von lhrem = T
Maschinenhersteller angepasst werden gy
0% S-IST ST:1
2% SINm1 20:49 s
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
+B +0.000*C +0.000
0 122
“a/lle S1 ©.000 -
15T &:20 T 5 2|s 2500 Fo ns Bl B
STATUS STATUS STATUS Bl = =
ueerszent | pos.—anz. | uemczmus | (K000 = =
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Softkey

Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Bedeutung

STATUS
POS.-ANZ.

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

In virtueller Achsrichtung VT verfahrener Wert (nur bei
Software-Option Globale Programmeinstellungen)

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

Winkel der Grunddrehung

2.4 Status-Anzeigen

Softkey

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Bedeutung

ubersicnt | pem |paL | LaL [ ove | pos [
M

STATUS
WERKZEUG

Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name

Anzeige RT: Nummer und Name eines Schwester-
Werkzeugs

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

2 e T x -z.77 5

23 L 2+50 Re FM Y 840,071 =

24 L X-20 Y+20 R® FMAX z +100.250 e

25 GALL LBL 15 REP ‘

26 PLANE RESET STAY L @.000 s

o liage xc  +0.000

28 END PGM STATL MM
[E] mmerrr— [
A +0.0000 i | \
[@] & +o.0000 oAne |

o +45.0000 vy
[e]srundarenuns  +o.ce00
ox s1ST ST
0% sinm1 20:43
-2.787 Y -340.071 2 +100.250

*B +0.000*C +0.000

“allle S1 ©0.000

15T @: 20 T s 2|5 zsee F e M5 - Bl

STATUS STATUS sTaTUS AL <«
il KOORD.
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | |uRECHN. Ej

Werkzeugachse

Werkzeug-Lange und -Radien

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

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

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

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

82

18 L Ix-1 RO FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MASSFAKTOR PGM |P°L | LBL. ‘ cve ‘ M | POS  TOOL ‘0 -
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 Ti5 D10
22 STOP -
23 L 2+50 RO FMAX g —
24 L X-20 v+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS 520000
28 PLANE RESET STAY z 4' = +5.0000 s [
27 LBL @ R2 +0. 2000
28 END PGM STAT1 MM W
oL DR DR2
TaB
PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500 EHrT
CUR.TIME TIMEL TIMEZ E‘“’?
[B00:es W ¥
TOOL CALL 5 b1e
RT
0% s-I8T ST:1
0% Sinm1 20:48
DIAGNOSE
-2.787 Y -340.071 2 +100.25808 ﬁg
*B +0.000 *C +0.000 PR
INFO 1/3
“ale s1 @.g00
18T ) T s z's 2500 Fo n s [l ——
sTATUS sTATUS sTATUS slile <= =>
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | mmecHN.

Einflhrung



Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)

&)

Die TNC zeigt den Reiter TT nur dann an, wenn diese
Funktion an lhrer Maschine aktiv ist.

Programmlauf Satz

folge

Programm-
Einspeichern

Softkey Bedeutung

Keine Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird
Direktanwahl

maoglich

Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lédnge
vermessen wird

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

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

Koordinaten-Umrechnungen (Reiter TRANS)

Softkey

Bedeutung

STATUS

Name der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Aktive Nullpunkt-Nummer (#), Kommentar aus
der aktiven Zeile der aktiven Nullpunkt-Nummer
(DOC) aus Zyklus G53

Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus G54); Die
TNC zeigt eine aktive Nullpunkt-Verschiebung in
bis zu 8 Achsen an

Gespiegelte Achsen (Zyklus G28)

Aktive Grunddrehung

Aktiver Drehwinkel (Zyklus G73)

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

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-

Umrechnung.

HEIDENHAIN iTNC 530

18 L IX-1 R@® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR e [pac | e [ ovo [ [ pos [ roou Trfo
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:s D10 Q
22 STOl S —
23 L Z+50 RO FI 3 —
24 L .20 v+20 Ro FHAX ==
25 cALL LoL 15 e :
26 PLANE RESET STAY MAX 5 |
27 LBL @ DYN
28 END PGM STAT1 MM W
i 0
e
o
ox s1sT st
0% sinm1 20:50
DIAGNOSE
-2.787 Y  -348.@71 7  +1@8.258| & _
B +0.000%C +0.000 e
mFo 13
2 S1 0.000 EB
15T @:20 T 5 2|5 2500 Fo n s - Bl
STATUS STATUS STATUS 2;2;35 < =p
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ,wrechN. @ @
Programmlauf Satzfolge :?”#t
18 L IX-1 R@® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR weL | eve [ n [ pos [ oo [r teews [0
2ifcveosbiitifscieiazes NULLpUnkt-Tab. : TNG: ... \WULLTAB.D =
RN
25 0 2+50 RO FI ooc: —
24 L .20 v+20 Ro FHAX ==
25 CALL LBL 15 REI X +25. 0000
26 PLANE RESET STAY Y +333.0000 8 I}
28 END PGM STAT1 MM W
ap)x v +0.0000 ET
=hi ]
X +0.0000 0.999500 =
v +0.0000 2.999500
z +0.0000 2.999500
B}
ox s1sT st
0% sinm1 20:50
DIAGNOSE
-2.787 Y  -348.@71 z  +1@8.258| H _
B +0.000#C +0.000 e
mFo 13
2 S1 0.000 EB
15T @:20 T 5 2|5 2500 Fo n s - Bl
STATUS STATUS STATUS 2;2;35 <= =)
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | wrechN. E E

2.4 Status-Anzeigen



Option)

®)

Softkey

Globale Programmeinstellungen 1 (Reiter GPS1, Software-

Die TNC zeigt den Reiter nur dann an, wenn diese
Funktion an lhrer Maschine aktiv ist.

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Keine

moglich

Getauschte Achsen

Direktanwahl

2.4 Status-Anzeigen

Uberlagerte Nullpunkt-Verschiebung

Uberlagerte Spiegelung

Globale Programmeinstellungen 2 (Reiter GPS2, Software-

Option)

&)

Softkey

Die TNC zeigt den Reiter nur dann an, wenn diese
Funktion an lhrer Maschine aktiv ist.

Bedeutung

Keine

Gesperrte Achsen

Direktanwahl

maoglich

Uberlagerte Grunddrehung

Uberlagerte Rotation

Aktiver Vorschubfaktor

84

18 L Ix-1 R@ FMAX
26 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR ovo [ n | os [ oL | 17 | trans ost for =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 i
22 STON o =
23 L 2450 R@ FM ‘==
24 L X-20 v+20 R® FMAX e x 2,000 Ox T
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY v = g +0.0000 Oy ER
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM z->2z z +0.0000 Oz 't
a->a A +e.0000 Oa I
R |
B->8B B +0.0000 Os ?‘
c->c c +2.0000 Oc
u->u u +0.0000 Ou
v->u v
0% S-IST sT:1 b +a.eee0 =
@% SINm1 20:50| U > U u +0.0000 Ou
DIAGNOSE
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
*B +0.000kC +0.000
INFO 1,3
“a e S1 0.000
ST &:20 T s 2|s zs00 Fo ns Bl B
sTatus sTATUS sTATUS :L:;ﬁs <= =5
UBERSTGHT | POS.-ANZ. | LERKZEUS | mocerm. = =
Programmlauf Satzfolge Erosromns
Einspeichern
18 L Ix-1 R@ FMAX
26 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR n | pos [ Toor | 71 | tRaws | es1 osz foo
21 oYL DEF 11.1 ScL 0.8885 TR =
23 L 2+50 R® FMAX +0.0000 —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX Ox ]
25 CALL LBL 15 REPS Rotation
26 PLANE RESET STAY Oy +0.0000 3
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F W
%
Oa i) e P —
T |
Os E‘u_.?
W i
Oec =
Ou
0% s-IST sT:1 v
@% SINm1 20:50| (u
DIAGNOSE
-2.787 Y -340.071 2 +100.25808 s
*B +0.000 *C +0.000 ]
INFO 1/3
“alle S1 0.000
ST &: 20 T s z|s zse0 Fo ns  @l— B
sTATUS sTATUS sTATUS :;g;sa “« —p-
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \meecHy.

Einflhrung



Adaptive Vorschubregelung AFC (Reiter AFC, Software-Option) Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L IX-1 R@® FMAX
) . . ) 20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR pos | TooL | 17 | tRans | s1 | esz Arc |4
Die TNC zeigt den Reiter AFC nur dann an, wenn diese B o S B T Hodis Tk v
@ Funktion an lhrer Maschine aktiv ist. i ™ oo
2 L 2 sTAT1 MM Istfaktor Override 0%
Istlast Spindel %
Referenzlast Spindel
Istdrehzahl Spindel @
Softkey Bedeutung e
Keine Aktiver Modus, in dem die adaptive P J
Direktanwahl Vorschubregelung betrieben wird - S . L L ! i
moalich -2.787 Y  -340.871 Z  +100.250| 2
9 *+B +0.000 #C +0.000
INFO 1/3
Aktives Werkzeug (Nummer und Name) “sle s1 o0.000
IST @:20 T 5 Z S 2500 F e M 5 7 @
H STATUS STATUS STATUS S <= =>
SChrﬂttnUmmer UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG u:gg:ﬁ. E E

Aktueller Faktor des Vorschub-Potentiometers
in %

Aktuelle Spindellast in %

Referenzlast der Spindel

Aktuelle Drehzahl der Spindel

Aktuelle Abweichung der Drehzahl

Aktuelle Bearbeitungszeit

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

2.5 Window-Manager

das Verhalten des Window-Managers fest.

@ Ihr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang und
Maschinenhandbuch beachten!

Auf der TNC steht der Window-Manager XFCE zur Verfigung. XFCE
ist ein Standardanwendung fir UNIX-basierte Betriebssysteme, mit
der sich die grafischen Benutzer-Oberflache verwalten ldasst. Mit dem
Window-Manager sind folgende Funktionen mdaglich:

Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen
Anwendungen (Benutzeroberfldchen) anzeigen.

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

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

Uberblendfenster (Pop-Up Fenster) kénnen in GréRe und Position
verandert werden. Schlie3en, Wiederherstellen und Minimieren der
Uberblendfenster ist ebenfalls mdglich.

Die TNC blendet im Bildschirm links oben einen Stern ein,

@ wenn eine Anwendung des Windows-Managers, oder der
Window-Manager selbst einen Fehler verursacht hat.
Wechseln Sie in diesem Fall in den Window-Manager und
beheben das Problem, ggf. Maschinenhandbuch
beachten.
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2.6 Zubehor: 3D-Tastsysteme und

elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme

Mit den verschiedenen 3D-Tastsystemen von HEIDENHAIN kénnen
Sie:
Werkstlicke automatisch ausrichten
Schnell und genau Bezugspunkte setzen
Messungen am Werkstlck wahrend des Programmlaufs ausfiihren
Werkzeuge vermessen und prifen

Zyklen beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. Id.-Nr.: 670 388-xx.

Q Alle Tastsystem-Funktionen sind im Benutzer-Handbuch

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 640 und TS 440

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

2.6 Zubehor

Das Werkzeug-Tastsystem TT 140 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 140 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen und
Priifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfligung,
mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lédnge bei stehender oder
rotierender Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart
und die hohe Schutzart machen das TT 140 gegentiiber Kihimittel und
Spénen unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem
verschleil3freien optischen Schalter gebildet, der sich durch eine hohe
Zuverlassigkeit auszeichnet.

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle
Verfahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-
Umdrehung ist in einem weiten Bereich wahlbar. Neben den Einbau-
Handradern HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN auch die
portablen Handrader HR 410 und HR 420 an. Eine detaillierte
Beschreibung des HR 420 finden Sie im Kapitel 14 (siehe

. Elektronisches Handrad HR 420" auf Seite 439)
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3.1 Grundlagen

3.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

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

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

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

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

Bezugssystem

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

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

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

920
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Bezugssystem an Frasmaschinen

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

Die iTNC 530 kann insgesamt maximal 9 Achsen steuern. Neben den
Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen U, V
und W. Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet. Das Bild
rechts unten zeigt die Zuordnung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen
zu den Hauptachsen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemal3t ist, erstellen Sie
das Bearbeitungs-Programm auch mit rechtwinkligen Koordinaten.
Bei Werkstlicken mit Kreisbégen oder bei Winkelangaben ist es oft
einfacher, die Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen.

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

Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position

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

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

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

10

V Oo

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

Absolute Werkstlick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten:

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

Inkrementale Werkstiick-Positionen

Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die zuletzt programmierte
Position des Werkzeugs, die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient.
Inkrementale Koordinaten geben bei der Programmerstellung somit
das Maf3 zwischen der letzten und der darauf folgenden Soll-Position
an, um die das Werkzeug verfahren soll. Deshalb wird es auch als
Kettenmald bezeichnet.

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

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X=10mm

Y =10 mm

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

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

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

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

Wenn die Werkstilck-Zeichnung nicht NC-gerecht bemal3t ist, dann
wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlick-Ecke als Bezugspunkt,
von dem aus sich die Mal3e der Ubrigen Werkstlickpositionen
moglichst einfach ermitteln lassen.

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

Beispiel

Die Werkstlck-Skizze zeigt Bohrungen (1 bis 4), deren Bemafdungen
sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den Koordinaten X=0 Y=0
beziehen. Die Bohrungen (5 bis 7) beziehen sich auf einen relativen
Bezugspunkt mit den absoluten Koordinaten X=450 Y=750. Mit dem
Zyklus NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kdnnen Sie den Nullpunkt
vorlibergehend auf die Position X=450, Y=750 verschieben, um die
Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere Berechnungen zu programmieren.
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3.2 Programme eroffnen und
eingeben

Aufbau eines NC-Programms im DIN/ISO-
Format

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

Die TNC nummeriert die Satze eines Bearbeitungs-Programms
automatisch, in Abhangigkeit von MP7220. MP7220 definiert die
Satznummern-Schrittweite.

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

Die darauffolgenden Satze enthalten Informationen Uber:

das Rohtell

Werkzeug-Aufrufe

Anfahren einer Sicherheits-Position

Vorschibe und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

Der letzte Satz eines Programms ist mit N99999999, dem Programm-
Namen und der gtiltigen Mal3einheit gekennzeichnet.

Kollisionsgefahr!
@ HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem Werkzeug-

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

Rohteil definieren: G30/G31

Direkt nach dem Eréffnen eines neuen Programms definieren Sie ein
quaderférmiges, unbearbeitetes Werkstlck. Um das Rohteil
nachtraglich zu definieren, driicken Sie die Taste SPEC FCT und
anschlieRend den Softkey BLK FORM. Diese Definition bendtigt die
TNC fur die grafischen Simulationen. Die Seiten des Quaders durfen
maximal 100 000 mm lang sein und liegen parallel zu den Achsen XY
und Z. Dieses Rohteil ist durch zwei seiner Eckpunkte festgelegt:

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Sat

N10

z

GO0 G40 X+10 Y+5 F100

M3

Bahnfunktion Worter

Satznummer
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Neues Bearbeitungs-Programm eroffnen

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

Eréffnung:

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken

MGT

3.2 Programme eroffnen und eingeben

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

DATEI-NAME = ALT.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

E MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlcken.
Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und
er¢ffnet den Dialog zur Definition der BLK-FORM
(Rohteil)

SPINDELACHSE PARALLEL X/Y/Z?

@ Spindelachse eingeben, z.B. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

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

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-
Punkts eingeben und jeweils mit Taste ENT
bestatigen
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Beispiel: Anzeige der BLK-Form im NC-Programm
%NEU G71 *

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

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

N99999999 %NEU G71 *

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

brechen Sie den Dialog bei Spindelachse parallel X/Y/Z
ab mit der Taste DEL ab!

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

O Wenn Sie keine Rohteil-Definition programmieren wollen,

HEIDENHAIN iTNC 530

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

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

Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO
programmieren

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

@ Achten Sie darauf, dass die Grof3schreibung aktiv ist.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

Satz er6ffnen
(X

KOORDINATEN?

{X: 10 Zielkoordinate fir X-Achse eingeben

v 20 Zielkoordinate fir Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
zur nachste Frage

FRASERMITTELSPUNKTSBAHN

[G:AO Ohne Werkzeug-Radiuskorrektur verfahren: Mit
Taste ENT bestatigen, oder

m Links bzw. rechts der programmierten Kontur
e41 verfahren: G41 bzw. G42 Uber Softkey wahlen

VORSCHUB F=?

Vorschub fir diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit

100 ENT ..
Taste ENT zur nachsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?

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

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

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

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

Verfahrsatze programmieren
Zyklen programmieren
Werkzeuge mit G99 definieren

Um die richtigen Positionswerte zu Ubernehmen, gehen Sie wie folgt

VOor:

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

=)

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

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

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

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

Die TNC lasst die Softkey-Leiste zur Achsauswahl so lange
aktiv, bis Sie diese durch erneutes Drlicken der Taste , Ist-
Position Ubernehmen” wieder ausschalten. Dieses
Verhalten gilt auch dann, wenn Sie den aktuellen Satz
speichern und per Bahnfunktionstaste einen neuen Satz
eroffnen. Wenn Sie ein Satzelement wahlen, in dem Sie
per Softkey eine Eingabealternative wahlen missen (z.B.
die Radiuskorrektur), dann schlief3t die TNC die Softkey-
Leiste zur Achsauswahl ebenfalls.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Programm editieren

nicht gerade in einer Maschinen-Betriebsart von der TNC
abgearbeitet wird. Die TNC erlaubt zwar das Eincursorn in
den Satz, unterbindet jedoch das Speichern von

@ Sie kénnen ein Programm nur dann editieren, wenn es

Anderungen mit einer Fehlermeldung.

Programm und einzelne Worter eines Satzes wahlen:

Wahrend Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen oder verandern,
kénnen Sie mit den Pfeil-Tasten oder mit den Softkeys jede Zeile im

Funktion Softkey/Tasten
Seite nach oben blattern

Seite nach unten blattern

Sprung zum Programm-Anfang a.%

Sprung zum Programm-Ende enoe

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm

verdndern. Damit kénnen Sie mehr
Programmsaétze anzeigen lassen, die vor dem
aktuellen Satz programmiert sind

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

Von Satz zu Satz springen
Einzelne Worter im Satz wahlen . .
- -
Bestimmten Satz wéhlen: Taste GOTO o
drikken, gewiinschte Satznummer eingeben,

mit Taste ENT bestatigen. Oder:

Satznummernschritt eingeben und die Anzahl
der eingegeben Zeilen durch Druck auf Softkey
N ZEILEN nach oben oder unten Uberspringen
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Funktion Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert l16schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

| 8868
il | Bul | Sl

Gewahltes Wort 16schen

mz=
30

Gewahlten Satz 6schen

o
m
i

O
Zyklen und Programmteile 16schen DEL

O
Satz einfligen, den Sie zuletzt editiert bzw. Lerzren
geldscht haben Emetae

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

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

Worter andern und einfligen

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

Anderung abschlieRen: Taste END driicken

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

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

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

Satz mit Pfeiltasten wahlen

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

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

@ Wenn Sie in sehr langen Programmen die Suche gestartet

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken
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Programmteile markieren, kopieren, lI6schen und einfiigen
Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein
anderes NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC folgende
Funktionen zur Verfligung: Siehe Tabelle unten.

Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:

Softkeyleiste mit Markierungsfunktionen wahlen

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

Bewegen Sie das Hellfeld auf den letzten (ersten) Satz des
Programmteils den Sie kopieren oder I6schen wollen. Die TNC stellt
alle markierten Séatze in einer anderen Farbe dar. Sie kénnen die

Markierungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey
MARKIEREN ABBRECHEN driicken

Markiertes Programmteil kopieren: Softkey BLOCK KOPIEREN
dricken, markiertes Programmteil I6schen: Softkey BLOCK
LOSCHEN driicken. Die TNC speichert den markierten Block
Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, hinter dem Sie das
kopierte (geldschte) Programmteil einfligen wollen

Um das kopierte Programmteil in einem anderen
@ Programm einzufligen, wahlen Sie das entsprechende

Programm Uber die Datei-Verwaltung und markieren dort
den Satz, hinter dem Sie einfligen wollen.

Gespeichertes Programmteil einfligen: Softkey BLOCK EINFUGEN
driicken

Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN ABBRECHEN
dricken

Funktion Softkey

Markierungsfunktion einschalten BLock

MARKIEREN

Markierungsfunktion ausschalten MARKTEREN

ABBRECHEN

Markierten Block I6dschen BLOCK

LBSCHEN

Im Speicher befindlichen Block einfligen o

EINFUGEN

Markierten Block kopieren BLocK

KOPIEREN
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Die Suchfunktion der TNC

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

Text ersetzen.

Nach beliebigen Texten suchen
Ggf. Satz wéahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist

+40

]

WEITER

GANZES
WORT
EIN

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

Zu suchenden Text eingeben, auf Grol3-
/Kleinschreibung achten

Suchvorgang einleiten: Die TNC zeigt in der Softkey-
Leiste die zur Verfligung stehenden Suchoptionen an
(siehe Tabelle Suchoptionen)

Ggf. Suchoptionen andern

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

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

Suchfunktion beenden

Suchfunktionen Softkey

Uberblendfenster anzeigen, in dem die letzten LETzTE

SUCH-

Suchelemente angezeigt werden. Uber Pfeiltaste | eenene
Suchelement wahlbar, mit Taste ENT

Ubernehmen
Uberblendfenster anzeigen, in dem mégliche LenEnTE
Suchelemente des aktuellen Satzes gespeichert sarz

sind. Uber Pfeiltaste Suchelement wahlbar, mit
Taste ENT Ubernehmen

Uberblendfenster anzeigen, in dem eine Auswahl “
SATZE

der wichtigsten NC-Funktionen angezeigt

werden. Uber Pfeiltaste Suchelement wahlbar,
mit Taste ENT Ubernehmen

Suchen/Ersetzen-Funktion aktivieren SucHEn
ERS;{ZEN
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Suchoptionen Softkey

Suchrichtung festlegen P

ABUARTS
Suchende festlegen: Einstellung KOMPLETT
sucht vom aktuellen Satz bis zum aktuellen Satz L
Neue Suche starten

Suchen/Ersetzen von beliebigen Texten

Q Die Funktion Suchen/Ersetzen ist nicht moglich, wenn

Ein Programm geschutzt ist

Wenn das Programm von der TNC gerade abgearbeitet
wird
Bei der Funktion ALLES ERSETZEN darauf achten, dass
Sie nicht versehentlich Textteile ersetzen, die eigentlich

unverandert bleiben sollen. Ersetzte Texte sind
unwiederbringlich verloren.

Ggf. Satz wahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist
Suchfunktion wahlen: Die TNC blendet das
Suchfenster ein und zeigt in der Softkey-Leiste die zur
Verfligung stehenden Suchfunktionen an

3.2 Programme eroffnen und eingeben

suchEn Ersetzen aktivieren: Die TNC zeigt im
ErsETZEN Uberblendfenster eine zuséatzlich Eingabemadglichkeit
fur den Text an, der eingesetzt werden soll

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

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

Suchvorgang einleiten: Die TNC zeigt in der Softkey-
Leiste die zur Verfligung stehenden Suchoptionen an
(siehe Tabelle Suchoptionen)

WEITER

N

canzes Ggf Suchoptionen andern
WORT
EIN

d

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den
nachsten gesuchten Text

AUSFUHREN

Um den Text zu ersetzen und anschlieRend die
nachste Fundstelle anzuspringen: Softkey ERSETZEN
driicken, oder um alle gefundenen Textstellen zu
ersetzen: Softkey ALLES ERSETZEN drlicken, oder
um den Text nicht zu ersetzen und die nachste
Fundstelle anzuspringen: Softkey NICHT ERSETZEN
drikken

Suchfunktion beenden
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Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung

3.3 Datei-Verwaltung: Grundlagen

Dateien
Dateien in der TNC Typ
Programme
im HEIDENHAIN-Format H

im DIN/ISO-Format A

smarT.NC-Dateien

Strukturierte Unit-Programm .HU
Konturbeschreibungen .HC
Punkte-Tabellen fur Bearbeitungspositionen ~ .HP

Tabellen fir

Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Paletten P
Nullpunkte .D
Punkte .PNT
Presets .PR
Schnittdaten .CDT
Schneidstoffe, Werkstoffe .TAB
Abhangige Daten (z.B. Gliederungspunkte) .DEP
Texte als

ASCII-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

ASCII-Dateien .DXF
Sonstige Dateien

Spannmittelvorlagen .CFT
Parametrisierte Spannmittel .CFX
Abhangige Daten (z.B. Gliederungspunkte) .DEP

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

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten kénnen,
verflgt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung. Hier
konnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren,
umbenennen und l6schen.

Sie kénnen mit der TNC nahezu beliebig viele Dateien verwalten,
mindestens jedoch 25 GByte (2-Prozessor-Version: 13 GByte). Ein
einzelnes NC-Programm darf maximal 2 GByte grof3 sein.
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Namen von Dateien

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

Frocz [

Datei-Name Datei-Typ

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

rrr )+ /s <=>2 17 { |}~

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

Die maximal erlaubte Ldnge von Dateinamen darf so lang
sein, dass die maximal erlaubte Pfadlange von 256
Zeichen nicht Uberschritten wird (siehe ,,Pfade” auf Seite
108).

Datensicherung

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

Mit der kostenlosen Datenibertragungs-Software TNCremo NT stellt
HEIDENHAIN eine einfache Mdglichkeit zur Verfligung, Backups von
auf der TNC gespeicherten Daten zu erstellen .

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

(> 2 GByte) sichern wollen, nimmt dies mehrere Stunden
in Anspruch. Verlagern Sie den Sicherungsvorgang ggf. in
die Nachtstunden.

O Falls Sie alle auf der Festplatte befindlichen Dateien
=

Loschen Sie von Zeit zu Zeit nicht mehr bendétigte
Dateien, damit die TNC fir Systemdateien (z.B.
Werkzeug-Tabelle) immer gentigend freien
Festplattenspeicher zur Verfigung hat.

Gefahr von Datenverlust!

Bei Festplatten ist, abhangig von den
Betriebsbedingungen (z.B. Vibrationsbelastung), nach
einer Dauer von 3 bis 5 Jahren mit einer erhohten
Ausfallrate zu rechnen. HEIDENHAIN empfiehlt daher die
Festplatte nach 3 bis b Jahren prifen zu lassen.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

3.4 Arbeiten mit der Datei-
Verwaltung

Verzeichnisse

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

Wenn Sie mehr als 512 Dateien in einem Verzeichnis
speichern, dann sortiert die TNC die Dateien nicht mehr
alphabetisch!

O Die TNC verwaltet maximal 6 Verzeichnis-Ebenen!

Namen von Verzeichnissen

Der Name eines Verzeichnisses darf so lang sein, dass die maximal
erlaubte Pfadldnge 256 Zeichen nicht Uberschreitet (siehe ,, Pfade” auf
Seite 108).

Pfade

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

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

Die maximal erlaubte Pfadlange, also alle Zeichen von
=)
Beispiel
Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis AUFTR1 angelegt.
Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1 noch das Unterverzeichnis
NCPROG angelegt und dort das Bearbeitungs-Programm PROG1.H
hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat damit den Pfad:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

dann mussen Sie Uber die MOD-Funktion auf die alte

@ Wenn Sie mit der alten Datei-Verwaltung arbeiten wollen,

Datei-Verwaltung umstellen (siehe , Einstellung PGM

MGT &andern” auf Seite 541)

Funktion Softkey Seite

Einzelne Datei kopieren (und opreray Seite 115

konvertieren) ooz

Ziel-Verzeichnis wahlen Seite 115

\:@\

Bestimmten Datei-Typ anzeigen 7 Seite 111

Neue Datei anlegen 3 Seite 114
)

Die letzten 10 gewahlten Dateien Cerzre Seite 118

anzeigen @

Datei oder Verzeichnis l6schen Lﬁw Seite 119

Datei markieren Seite 120

Datei umbenennen UnBENEN Seite 122

)= sv2

Datei gegen Loschen und Andern schuTZEN Seite 123

schiitzen (5

Datei-Schutz aufheben Seite 123

smarT.NC-Programm 6ffnen oFFNEN, rTT Seite 113

Netzlaufwerke verwalten Seite 128

Verzeichnis kopieren Krs Seite 118
=

Verzeichnisse eines Laufwerks =R

anzeigen ED%EW
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei-Verwaltung aufrufen

) ) g:::f;:“ Datei-Verwal tung
— Taste PGM MGT drlicken: Die TNC zeigt das Fenster i
MGT zur Datei-Verwaltung (das Bild zeigt die - e TG ADUNPRGHN K. 5 JFg
. . . CICONTF Datei-Nane |7vp - | orése|sesndert |statu ¥l
Grundeinstellung. Wenn die TNC eine andere sciey Gnew SR 531 e5.10.z004 —
. . . . . . JDUMPPBM [JFRAES_2 coT 11062 ©6.06.2008
Bildschirm-Aufteilung anzeigt, driicken Sie den > Gaxt One cor 4768 e5.05. 2005 - ° &
Softkey FENSTER)  Orseerenes | 2T 2 R
b CINK =deuo1 DXF 183K 20.10.2005 - y #‘_’ﬁ
Qservice =uzpl DXF 22611 18.01.2001 - E ‘?
(CsmarTNG B H 826 06.065.2008 - 3
- N B1s38 H 10443k 12.08 . 20! +
e
. . . 13 \EITOOLKINENGTIC 5 - ; =
Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und e Eil@?? I oee co.c0.c000
. . . . . B 548 ©6.06.2008 - +
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Geréte, mit denen Daten 535 W aas oo.os sees - s
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte o " w2 Ei:ﬁiziﬁiii | =
der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen (RS232, RS422, é;:w W sie sseszost | o 1
Ethernet), an die Sie beispielsweise einen Personal-Computer Sse: i see e n aeen el
anschliefen kénnen. Ein Ver;eichnis ist immer durch ein Ordner— e (e e e T e
Symbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts) gekennzeichnet. [ | ooty B2, | e | camm | ENDE

Unterverzeichnisse sind nach rechts eingertickt. Befindet sich ein
Dreieck vor dem Ordner-Symbol, dann sind noch weitere
Unterverzeichnisse vorhanden, die Sie mit der Taste -/+ oder ENT
einblenden kdnnen.

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

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe Dateigrof3e in Byte

Gedndert Datum und Uhrzeit, an der die Datei das
letzte Mal geandert wurde. Datumsformat
einstellbar

Status Eigenschaft der Datei:

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

S: Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M: Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewaéhlt }

P: Datei ist gegen Léschen und Andern
geschtzt (Protected)

+: Es sind abhangige Dateien vorhanden
(Gliederungs-Datei, Werkzeug-Einsatzdatei)
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise
t i auf und ab

Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder
B
ﬂ Taste ENT drlcken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken

WAHLEN

Softkey des gewiinschten Datei-Typs drlicken, oder

alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlicken,
[0 oder
4% .H e Wildcards benutzen, z.B. alle Dateien vom Dateityp

.H anzeigen, die mit 4 beginnen

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

Die TNC aktiviert die gewahlte Datei in der Betriebsart, aus der Sie die
Datei-Verwaltung aufgerufen haben
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smarT.NC-Programme wahlen

In der Betriebsart smarT.NC erstellte Programme kénnen Sie in der
Betriebsart Programm Einspeichern/Editiern wahlweise mit dem
smarT.NC-Editor oder mit dem Klartext-Editor 6ffnen. StandardméaRig
offnet die TNC .HU- und .HC-Programme immer mit dem smarT.NC-
Editor. Wenn Sie die Programme mit dem Klartext-Editor 6ffnen
wollen, gehen Sie wie folgt vor:

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys, um das Hellfeld auf
eine .HU oder eine .HC-Datei zu bewegen:

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise
t i auf und ab

a Softkey-Leiste umschalten
oFFNEN, nIT Untermend zur Auswahl des Editors wahlen
.HU- oder .HC-Programm mit Klartext-Editor 6ffnen

snart.NG .HU-Programm mit smarT.NC-Editor 6ffnen

-HU

.HC-Programm mit smarT.NC-Editor 6ffnen

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

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

NEU Nt Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
drtcken
VERZEICHNIS \NEU ERZEUGEN?

- Mit Softkey JA bestéatigen, oder

@ mit Softkey NEIN abbrechen

Neue Datei erstellen (nur auf Laufwerk TNC:\
maoglich)

Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei erstellen wollen

NEU e Den neuen Dateinamen mit Datei-Endung eingeben,

Taste ENT drlcken

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

Taste ENT drlcken
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Einzelne Datei kopieren

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

KepreRe Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion wahlen.

oo Die TNC blendet eine Softkeyleiste mit mehreren
Funktionen ein. Alternativ kdnnen Sie auch den
Shortcut CTRL+C verwenden, um den Kopiervorgang
zu starten

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

Driicken Sie den Softkey Ziel-Verzeichnis, um in
E@n einem Uberblendfenster das Ziel-Verzeichnis zu

wahlen und mit Taste ENT oder Softkey OK
Ubernehmen: Die TNC kopiert die Datei mit dem
gleichen Namen ins gewahlte Verzeichnis. Die
urspriingliche Datei bleibt erhalten

Die TNC zeigt ein Uberblendfenster mit der
@ Fortschrittanzeige, wenn Sie den Kopiervorgang mit der
Taste ENT oder dem Softkey OK gestartet haben.

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

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

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

Rechtes Fenster

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

Linkes Fenster

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

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

— Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren méchten
MARKTEREN und markieren. Falls gew{inscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise

KoP . MARK. Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
(S5

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe ,Dateien markieren”, Seite
120.

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

Dateien uiberschreiben
Wenn Sie Dateien in ein Verzeichnis kopieren, in dem sich Dateien mit
gleichem Namen befinden, dann fragt die TNC, ob die Dateien im
Zielverzeichnis Uberschrieben werden dirfen:
Alle Dateien Uberschreiben: Softkey JA drlicken oder
Keine Datei Uberschreiben: Softkey NEIN drlicken oder
Uberschreiben jeder einzelnen Datei bestéatigen: Softkey
BESTATIG. driicken

Wenn Sie eine geschltze Datei Uberschreiben wollen, missen Sie
dies separat bestatigen bzw. abbrechen.
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Tabelle kopieren

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

die Ziel-Tabelle muss bereits existieren

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

von extern mit einer Datenibertragungssoftware z. B.
TNCremoNT die Tabelle in der TNC Uberschreiben wollen.
Kopieren Sie die extern erstellte Datei in ein anderes
Verzeichnis und flihren Sie anschliefsend den
Kopiervorgang mit der Dateiverwaltung der TNC aus.

@ Der Softkey FELDER ERSETZEN erscheint nicht, wenn Sie

Der Datei-Typ der extern erstellten Tabelle sollte .A (ASCII)
sein. In diesen Fallen kann die Tabelle dann beliebige
Zeilennummern enthalten. Wenn Sie den Datei-Typ .T
erstellen, dann muss die Tabelle fortlaufende, mit 0
beginnende Zeilennummern enthalten.

Beispiel

Sie haben auf einem Voreinstellgeréat die Werkzeug-Lange und den
Werkzeug-Radius von 10 neuen Werkzeugen vermessen.
Anschlief3end erzeugt das Voreinstellgerat die Werkzeug-Tabelle
TOOL.A mit 10 Zeilen (sprich 10 Werkzeugen) und den Spalten

Werkzeug-Nummer (Spalte T)
Werkzeug-Lénge (Spalte L)
Werkzeug-Radius (Spalte R)

Kopieren Sie diese Tabelle von dem externen Datentréger in ein
beliebiges Verzeichnis

Kopieren Sie die extern erstellte Tabelle mit der Dateiverwaltung der
TNC Uber die bestehende Tabelle TOOL.T: Die TNC fragt, ob die
bestehende Werkzeug-Tabelle TOOL.T Uberschrieben werden soll:
Dricken Sie den Softkey JA, dann Uberschreibt die TNC die aktuelle
Datei TOOL.T vollstéandig. Nach dem Kopiervorgang besteht
TOOL.T also aus 10 Zeilen. Alle Spalten — natdirlich auRer den
Spalten Nummer, Lange und Radius— werden zurlickgesetzt

Oder driicken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann
Uberschreibt die TNC in der Datei TOOL.T nur die Spalten Nummer,
Lange und Radius der ersten 10 Zeilen. Die Daten der restlichen
Zeilen und Spalten werden von der TNC nicht verdndert
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Verzeichnis kopieren

Ansicht so eingestellt haben, dass die TNC Verzeichnisse
im rechten Fenster anzeigt (siehe , Datei-Verwaltung
anpassen” auf Seite 124).

@ Um Verzeichnisse kopieren zu kénnen, missen Sie die

Beachten Sie, dass die TNC beim Kopieren von
Verzeichnissen nur die Dateien kopiert, die durch die
aktuelle Filtereinstellung auch angezeigt werden.

Bewegen Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf das Verzeichnis

das Sie kopieren wollen

Dricken Sie den Softkey KOPIEREN: Die TNC blendet das Fenster

zur Auswahl des Zielverzeichnisses ein

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

Eine der zuletzt gewahlten Dateien auswahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

MGT

Lerzre Die letzten 15 angewahlten Dateien anzeigen:
Softkey LETZTE DATEIEN drlcken

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

Datei wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab
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Datei loschen

Gefahr von Datenverlust!
Das Léschen von Dateien kénnen Sie nicht mehr
rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die I6schen mdchten

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

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

Verzeichnis loschen

Gefahr von Datenverlust!
Das Loschen von Verzeichnissen und Dateien konnen Sie

nicht mehr rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie I6schen

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

Unterverzeichnissen und Dateien tatsachlich
geldscht werden soll

Loéschen bestatigen: Softkey JA drlicken oder
Léschen abbrechen: Softkey NEIN driicken
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Dateien markieren

wn
(=]
=
@
<

Markierungs-Funktion

Cursor nach oben bewegen

Cursor nach unten bewegen

Einzelne Datei markieren -

MARKIEREN

1 5|5

Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE

DATEIEN
MARKIEREN

Markierung flr einzelne Datei aufheben -

AUFHEBEN

Markierung fur alle Dateien aufheben ALLE

MARK .
AUFHEBEN

Alle markierten Dateien kopieren

D
]
X

a
o

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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Funktionen, wie das Kopieren oder Loschen von Dateien, kénnen Sie
sowohl auf einzelne als auch auf mehrere Dateien gleichzeitig
anwenden. Mehrere Dateien markieren Sie wie folgt:

Hellfeld auf erste Datei bewegen

DATEI
MARKIEREN
DATEI
MARKIEREN

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN driicken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
drucken

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

Weitere Datei markieren: Softkey DATEI
MARKIEREN driicken usw.

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

Markierte Dateien l6schen: Softkey ENDE drlicken,
um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieRend Softkey LOSCHEN driicken, um
markierte Dateien zu I6schen
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Dateien markieren mit Shortcuts
Hellfeld auf erste Datei bewegen
Taste CTRL drlicken und gedrlckt halten
Mit Pfeiltasten den Cursor-Rahmen auf weitere Dateien bewegen
BLANK-Taste markiert die Datei

Wenn Sie alle gewlnschten Dateien markiert haben: CTRL-Taste
loslassen und gewlnschte Dateioperation ausfiihren

CTRL+A markiert alle im aktuellen Verzeichnis
@ befindlichen Dateien.

Wenn Sie anstelle der Taste CTRL die Taste SHIFT
driicken, markiert die TNC automatisch alle Dateien, die
sie mit den Pfeiltasten anwahlen.

Datei umbenennen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die umbenennen mdchten

UMBENEN, Funktion zum Umbenennen wahlen
o) bz

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

Umbenennen ausfihren: Taste ENT dricken

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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Zusatzliche Funktionen

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

2ZUSATZL.

FUNKT .

@
3
2
=
=
N
]

44
B

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Dateischutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN driicken,

die Datei erhalt Status P
Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH. driicken

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

2ZUSATZL.
FUNKT .

8 M

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Nach USB-Gerét suchen

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

USB-Gerat entfernen

Weitere Informationen: Siehe ,, USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)”, Seite 129.
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Datei-Verwaltung anpassen

Das Men zur Anpassung der Datei-Verwaltung kénnen Sie entweder
durch Mouse-Klick auf den Pfadnamen, oder per Softkeys 6ffnen:

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
Dritte Softkey-Leiste wahlen
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

Softkey OPTIONEN drtcken: Die TNC blendet das MenU zur
Anpassung der Datei-Verwaltung ein

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die gewlinschte Einstellung
schieben

Mit der Blank-Taste die gewlnschte Einstellung
aktivieren/deaktivieren

Folgende Anpassungen konnen Sie an der Datei-Verwaltung
vornehmen:

Bookmarks

Uber Bookmarks verwalten Sie lhre Verzeichnis-Favoriten. Sie
konnen das aktive Verzeichnis hinzufligen oder I6schen oder alle
Bookmarks I6schen. Alle von Ihnen hinzugefligten Verzeichnisse
erscheinen in der Bookmark-Liste und lassen sich somit schnell
anwahlen

Ansicht
Im MenUpunkt Ansicht legen Sie fest, welche Informationen die
TNC im Dateifenster anzeigen soll

Datums-Format
Im MenUpunkt Datums-Format legen Sie fest, in welchem Format
die TNC das Datum in der Spalte Gedndert anzeigen soll

Einstellungen

Wenn Cursor im Verzeichnisbaum steht: Festlegen, ob die TNC
beim Drlicken der Pfeil nach rechts-Taste das Fenster wechseln
soll, oder ob die TNC ggf. vorhandene Unterverzeichnisse
aufklappen soll
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Arbeiten mit Shortcuts

Shortcuts sind Kurzbefehle, die Sie durch bestimmte
Tastenkombinationen ausldsen. Kurzbefehle fihren immer eine
Funktion aus, die Sie durch einen Softkey ebenfalls ausfihren kénnen.
Folgende Shortcuts stehen zur Verfligung:

CTRL+S:
Datei wahlen (siehe auch , Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien
wahlen” auf Seite 111)

CTRL+N:

Dialog starten, um eine neue Datei/ein neues Verzeichnis zu
erstellen (siehe auch ,, Neue Datei erstellen (nur auf Laufwerk TNC:\
moglich)” auf Seite 114)

CTRL+C:

Dialog starten, um gewahlte Dateien/Verzeichnisse zu kopieren
(siehe auch , Einzelne Datei kopieren” auf Seite 115)

CTRL+R:

Dialog starten, um gewahlte Datei/Verzeichnis umzubenennen
(siehe auch ,, Datei umbenennen” auf Seite 122)

Taste DEL:

Dialog starten, um gewahlte Dateien/Verzeichnisse zu I6schen
(siehe auch , Datei l6schen” auf Seite 119)

CTRL+0:

Offnen-Mit-Dialog starten (siehe auch ,smarT.NC-Programme
wahlen” auf Seite 113)

CTRL+W:

Bildschirm-Aufteilung umschalten (siehe auch ,, Datenlbertragung
zu/von einem externen Datentrdger” auf Seite 126)

CTRL+E:

Funktionen zum Anpassen der Datei-Verwaltung einblenden (siehe
auch , Datei-Verwaltung anpassen” auf Seite 124)

CTRL+M:

USB-Gerat verbinden (siehe auch ,,USB-Geréate an der TNC (FCL 2-
Funktion)” auf Seite 129)

CTRL+K:

USB-Gerét l6sen (siehe auch ,,USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)” auf Seite 129)

Shift+Pfeiltaste auf bzw. ab:

Mehrere Dateien bzw. Verzeichnisse markieren (siehe auch

. Dateien markieren” auf Seite 120)

Taste ESC:

Funktion abbrechen
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datenubertragung zu/von einem externen
Datentrager

Ubertragen konnen, missen Sie die Datenschnittstelle
einrichten (siehe , Datenschnittstellen einrichten” auf
Seite 527).

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

O Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

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

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

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

Datei.

=)

KOPIEREN

N N
-

MARKIEREN

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

Einzelne Datei Ubertragen: Softkey KOPIEREN
driicken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
drlicken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe
»Dateien markieren”, Seite 120)

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

oder

FENSTER

=)

Datentibertragung beenden: Hellfeld ins linke Fenster
schieben und danach Softkey FENSTER driicken. Die
TNC zeigt wieder das Standardfenster fir die Datei-
Verwaltung

Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein
anderes Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey
zur Verzeichniswahl. Wéhlen Sie im Uberblendfenster mit
den Pfeiltasten und der Taste ENT das gewdiinschte
Verzeichnis!
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Die TNC am Netzwerk

, ) p “Ei ichern/Editi
Um die Ethernet-Karte an Ihr Netzwerk anzuschlieRen, setrien Doto:oNome - LTI
@ siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite 531. =
- - M
. L o A
Um die iTNC mit Windows XP an lhr Netzwerk %:f: [ . —
anzuschlieRen, siehe , Netzwerk-Einstellungen”, Seite = 202005 wresaee | 5[]
597 RN NEU .CDT 4768 27-04-2005 ©7:53:42 (5}
. EITNC:N
1320 NEU .D 1276 18-04-2006 13:13:52
i = S
Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs Sl s 0 em n o ae-es-zeon 13:11:50 (|
o o o o m o IBHB cap .dxf 170K 08:01:46 z
protokolliert die TNC siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite poero

531. [ Soaxt wz1 Laxt 27811 15-01-2001 10:37:38
SIFK

CIHL 1 .H 686 + 27-04-2005 07:53:28
£1HEB
I MHL 1639 WH 7832K + 12-07-2005 10:00:45

AT

Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, stehen |hnen bis SIEIED

zu 7 zusatzliche Laufwerke im linken Verzeichnis-Fenster zur = 74 Datei(en) 11423017 Kivte frei

Verfligung (siehe Bild). Alle zuvor beschriebenen Funktionen SEorn

(Laufwerk wahlen, Dateien kopieren usw.) gelten auch fir == || == | == wBENEN, .
Netzlaufwerke, sofern Ihre Zugriffsberechtigung dies erlaubt. t MERIERE | oo . ‘ ENDE

Netzlaufwerk verbinden und l6sen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken,
c ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-Aufteilung
so wahlen, wie im Bild rechts oben dargestellt

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK
(zweite Softkey-Leiste) driicken. Die TNC zeigt im
rechten Fenster mogliche Netzlaufwerke an, auf die
Sie Zugriff haben. Mit den nachfolgend
beschriebenen Softkeys legen Sie fir jedes Laufwerk

die Verbindungen fest

Funktion Softkey

Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC schreibt ﬂ
in die Spalte Mnt ein M, wenn die Verbindung aktiv | veRemoe
ist. Sie kdnnen bis zu 7 zusatzliche Laufwerke mit

der TNC verbinden
Netzwerk-Verbindung beenden

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC “
automatisch herstellen. Die TNC schreibt in die LY
Spalte Auto ein A, wenn die Verbindung

automatisch hergestellt wird

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC NzoHT

AUTOM.

nicht automatisch herstellen UERBINDEN

Der Aufbau der Netzwerk-Verbindung kann einige Zeit in Anspruch
nehmen. Die TNC zeigt dann rechts oben am Bildschirm [READ DIR]
an. Die maximale Ubertragungs-Geschwindigkeit liegt bei 2 bis 5
MBit/s, je nachdem welchen Datei-Typ Sie Ubertragen und wie hoch
die Netzauslastung ist.
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USB-Gerate an der TNC (FCL 2-Funktion)

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

Disketten-Laufwerke mit Dateisystem FAT/VFAT
Memory-Sticks mit Dateisystem FAT/VFAT
Festplatten mit Dateisystem FAT/VFAT
CD-ROM-Laufwerke mit Dateisystem Joliet (ISO9660)

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

erwahnten Dateisystemen an die Steuerung anschlieRbar
sein. Unter Umstanden, z.B. bei grof3en Kabelldngen
zwischen Bedienfeld und Hauptrechner, kann es
vorkommen, dass ein USB-Gerat nicht korrekt von der
Steuerung erkannt wird. In solchen Fallen ein anderes
USB-Gerat verwenden.

Q Prinzipiell sollten die meisten USB-Blockgerédte mit oben

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

Ihr Maschinenhersteller kann flir USB-Gerate feste
Q Namen vergeben. Maschinenhandbuch beachten!
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Um ein USB-Gerét zu entfernen, missen Sie grundsatzlich wie folgt
vorgehen:

— Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

=3
(2}
B2

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

Softkey-Leiste weiterschalten

Zusatzliche Funktionen wahlen

NETZWERK

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

Datei-Verwaltung beenden

@ §jooo

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

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Fu“nktion zum Wiederanbinden von USB-Geraten
wahlen
130
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4.1 Kommentare einfligen

4.1 Kommentare einflugen

Anwendung g:::f:;“ Programm-Einspeichern/Editieren
Kommentar?

Jeden Satz in einem Bearbeitungs-Programm kdnnen Sie mit einem e Y (4o via -4 H
Kommentar versehen, um Programmschritte zu erlautern oder N2o B X+180 Y+108 2+8%

S g TooLio@W |
Hinweise zu geben. N4B T1 G17 S5000%
N50@ GO0 G486 GSO Z+250%
NEB® X-30 Y+50%

Wenn die TNC einen Kommentar nicht mehr vollstandig N70 GOL1 2-5 F20D% 8.4
@ am Bildschirm anzeigen kann, erscheint das Zeichen >> N8B GB1 X+® Y+50 F750% i
1 1 N9@ X+50 Y+100%*
am Bildschirm. N188 G42 G25 R20*
N110 X+100 Y+50%
Das letzte Zeichen in einem Kommentarsatz darf keine N128 X+58 Y+Ox
i | N138 G26 R15% g
Tilte sein (~). N130 B28 R1SY. g
N150 GO0 G40 X-20%
N16©@ Z+100 M2* INFO 1/3

“

N99999899 XNEU G671 *

Sie haben drei Mdglichkeiten, einen Kommentar einzugeben:

ANFANG ENDE LETZTES

NACHSTES EINFUGEN
WORT WORT
-

- UBERSCHR.

Kommentar wahrend der Programmeingabe

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

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END abschliefsen

Kommentar nachtraglich einfiigen

Den Satz wahlen, an den Sie den Kommentar anfliigen wollen

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

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END abschlief3en

Kommentar in eigenem Satz

Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar einfligen wollen

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

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END abschlief3en
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Funktionen beim Editieren des Kommentars

Funktion Softkey
An den Anfang des Kommentars springen nms
An das Ende des Kommentars springen Enoe
An den Anfang eines Wortes springen. Worter Leares
sind durch ein Blank zu trennen -

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

|

Umschalten zwischen Einfige- und Uberschreib-
MOdUS UBERSCHR .

4.1 Kommentare einfligen
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4.2 Programme gliedern

4.2 Programme gliedern

Deflnltlon, Elnsatzmogll(:hkelt g:::f:;“ Programm-Einspeichern/Editieren
Die TNC gibt Ihnen die Méglichkeit, die Bearbeitungs-Programme mit | rissia seserresssseeesssssne o "

Gliederungs-Satzen zu kommentieren. Gliederungs-Sétze sind kurze toPreed Cenantta Taamssieineincen > | Poskat daii:

Texte (max. 37 Zeichen), die als Kommentare oder Uberschriften fur NEe 50 vsr. 22 e on

die nachfolgenden Programmzeilen zu verstehen sind. Neo ge1 x-177.6372 v+sex v
N10@ G42 G25 R20: - -

Lange und komplexe Programme lassen sich durch sinnvolle Nite ciamias. Ty

Gliederungs-Séatze Ubersichtlicher und verstandlicher gestalten. 8 38 ome .02,

H = X . NAZ X+43.68 Zebz ddr

Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm. Nag X142.089 3.25.0mx

Gliederungs-Séatze flgen Sie an beliebiger Stelle in das Bearbeitungs- NSo Xsa4 484 Z432.214s b

Programm ein. Sie lassen sich zusatzlich in einem eigenen Fenster NSs Xiaslons 215150, =a

darstellen und auch bearbeiten bzw. ergénzen. NES Xedaro7s 5o mons o]
NB4 X+45.873 Z+31.283% E 1

NEE X+46.071 Z+31.063%

Die eingefligten Gliederungspunkte werden von der TNC in einer T R By —
separaten Datei verwaltet (Endung .SEC.DEP). Dadurch erhéht sich I i t ! oo
die Geschwindigkeit beim Navigieren im Gliederungsfenster.

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster

wechseln
PROGRAM Gliederungs-Fenster anzeigen: Bildschirm-Aufteilung
ELIE+DER. PROGRAMM + GLIEDER. wahlen

Das aktive Fenster wechseln: Softkey , Fenster
wechseln” dricken

Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links)
einfiigen

Gewdlinschten Satz wahlen, hinter dem Sie den Gliederungs-Satz
einfligen wollen

eLiEoE- Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste * auf

RUNG

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

Ggf. Gliederungstiefe per Softkey verandern

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

TNC die Satz-Anzeige im Programm-Fenster mit. So kénnen Sie mit
wenigen Schritten groRe Programmteile (berspringen.
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4.3 Der Taschenrechner

Bedienung

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

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden bzw. wieder
schliefsen

Rechenfunktionen Uber Kurzbefehle mit der Alpha-Tastatur wahlen.
Die Kurzbefehler sind im Taschenrechner farblich gekennzeichnet

Rechen-Funktion Kurzbefehl (Taste)

GLr e Programm-Einspeichern/Editieren
Koordinaten?

Betrieb

Addieren +

Subtrahieren -

ZNEU G71 ¥

N1@ G380 G17 X+0 Y+8 Z-40%
NZ2@ G31 G990 X+100 Y+100 Z+0%

N4 T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G990 HFEl] I

NEB X-38 Y+50%
N7@ GB1 2-5 F2
N8@ GB1 X+0 Y+
NS@ X+58 Y+100
N18@ G42 G25 R
N11@ X+188 Y+5
N120 X+50 Y+0%*

N13@ G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G48 X-20%
N16@ Z2+108 M2*
N98889889 XNEU G71 *

5

=0
!

)

-2 e

‘ Gsoe

2 g
a

u o
2 g
S 3
R 2
o H
Ll |\ o
N "

4.3 Der Taschenrechner

Multiplizieren *
Dividieren

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

Klammer-Rechnung ()

Pl (3.14159265359) P

Ergebnis anzeigen =

Berechneten Wert ins Programm libernehmen

Mit den Pfeiltasten das Wort wahlen, in das der berechnete Wert
Ubernommen werden soll

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und
gewdlinschte Berechnung durchfiihren

Taste , Ist-Position-libernehmen” driicken: Die TNC Gbernimmt den
berechneten Wert ins aktive Eingabefeld und schlief3t den
Taschenrechner
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4.4 Programmier-Grafi

4.4 Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfithren/nicht mitfiihren

Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%3803_1 G71 *

Wahrend Sie ein Programm erstellen, kann die TNC die Nz 531 oo 11og v:ie6 2ror "o
programmierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen. Noo om0 sezb mae e
N3d o1 3a1 x5 v+30 Fzsex |
Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und Grafik rechts 180 015 3-30 coz xs8.513 ves.05n b g
wechseln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM + 1zefsec]xssotacsfisanzoasyrazon —
GRAFle Ucken N148 Goz X5 v+30s
e pasass g oo v
AuToN. Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen. IEEEEL B R G
ZEICHNEN . . . . . . .
e Waéhrend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt die

TNC jede programmierte Bahnbewegung im Grafik-
Fenster rechts an

Wenn die TNC die Grafik nicht mitfihren soll, setzen Sie den Softkey =B
AUTOM. ZEICHNEN auf AUS. —
AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmiteil- i

Wiederholungen mit.

Programmier-Grafik fir bestehendes Programm
erstellen
Waéhlen Sie mit den Pfeil-Tasten den Satz, bis zu dem die Grafik

erstellt werden soll oder driicken Sie GOTO und geben die
gewdlinschte Satz-Nummer direkt ein

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

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

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

Programmier-Grafik neu zeichnen, wenn z.B.
durch Uberschneidungen Linien geldscht
wurden
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SatZ'Nummern ein' und aUSbIenden Jeses Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

%3803_1 G71 *

E Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild Nio To'cisssa riser

5

Satz-Nummern einblenden: Softkey ANZEIGEN 38012155 130 0z o508 v135.405n , ¥
AUSBLEND. SATZ-NR. auf ANZEIGEN setzen prajeea ioe suc]r maemle e = S
A\ =¥
Satz-Nummern ausblenden: Softkey ANZEIGEN Neoess om0z " 7|

AUSBLEND. SATZ-NR. auf AUSBLEND. setzen m—— / /ﬁ)’

Grafik l6schen

70

5 0
Al =
S {0
- |2
5 g
S| (L

4.4 Programmier-Grafi

E Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild =g o
) nomes | © || el | e
p— Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken ERL] et D e ) S L]
AusschnittsvergrofRerung oder -verkleinerung rewenes | Programm-Einspeichern/Editieren
Sie konnen die Ansicht fir eine Grafik selbst festlegen. Mit einem N 620 880 Het e " g
Rahmen waéhlen Sie den Ausschnitt fur die Vergréf3erung oder NEo ToBe vone na " e
Verkleinerung. RE8 Soi "G xos vae rason

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

Softkey-Leiste flr Ausschnitts-VergroRerung/Verkleinerung wahlen e R e e e
(zweite Leiste, siehe Bild) Nessas gy Rz

)

!

ol

e

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfligung:

( \
TN

Funktion Softkey
Rahmen einblenden und verschieben. Zum E E o 18
Verschieben jeweiligen Softkey gedriickt halten
. o
V] [ ~-FaPhE=

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrickt halten

Rahmen vergrofRern — zum VergrofRern Softkey
gedrickt halten

F— Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
Bereich Ubernehmen

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM stellen Sie den
urspriinglichen Ausschnitt wieder her.
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4.5 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)

4.5 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)

Anwendung ‘C“’::‘:”’::;W" IllporpammMy BBecTH B namMsTb/pepacx.

Mit der dreidimensionalen Liniengrafik kénnen Sie die caeislossih " g

programmierten Verfahrwege von der TNC dreidimensional darstellen |7 > = ™ ™ —

lassen. Um Details schnell erkennen zu kénnen, steht eine N30 Dao 03 pot ~aox |

leistungsfahige Zoom-Funktion zur Verfigung. as oee a5 pe1 waox &
N36 Dee 016 PO1 +1@% =

Insbesondere extern erstellte Programme kdnnen Sie mit der 3D- MR R R "= L]

Liniengrafik schon vor der Bearbeitung auf UnregelméRigkeiten HHAT AL R —

prifen, um unerwiinschte Bearbeitungsmarken am Werkstick zu R

vermeiden. Solche Bearbeitungsmarken treten beispielsweise dann Noe Doo 08 Pe1 vox

auf, wenn Punkte vom Postprozessor falsch ausgegeben wurden.

N12@ DPe Q12 Po1 +@%

N11e*

Damit Sie schnell Fehlerstellen aufsptren kénnen, markiert die TNC

N1Z@ Do@ 020 POl +500%

| |

den im linken Fenster aktiven Satz in der 3D-Liniengrafik andersfarbig ol ol
(Grundemstellung: ROt). ool e fluois s a HOB. HAY. cspoc AT
oN oN HHEo HOM. BIOKA TPASHKH oN

Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und 3D-Linien rechts
wechseln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM + 3D-
LINIEN dricken

Funktionen der 3D-Liniengrafik

Funktion

Zoom-Rahmen einblenden und nach oben
verschieben. Zum Verschieben Softkey gedriickt
halten

Zoom-Rahmen einblenden und nach unten
verschieben. Zum Verschieben Softkey gedriickt
halten

Zoom-Rahmen einblenden und nach links
verschieben. Zum Verschieben Softkey gedriickt
halten

Zoom-Rahmen einblenden und nach rechts
verschieben. Zum Verschieben Softkey gedriickt
halten

Rahmen vergréRern — zum VergroRern Softkey
gedrickt halten

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrlckt halten

Ausschnitts-VergrofRerung zuriicksetzen, so dass ROMTETL

WIE

die TNC das Werkstlick gemaéld programmierter BLK FoRn
BLK-Form anzeigt
Ausschnitt tbernehmen
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Funktion

Werkstlck im Uhrzeigersinn drehen

Werkstlick im Gegen-Uhrzeigersinn drehen

Werkstiick nach hinten kippen

Softkey
Werkstilick nach vorne kippen

=

=1

Darstellung schrittweise vergrofRern. Ist die
Darstellung vergroRert, zeigt die TNC in der
FulRzeile des Grafikfensters den Buchstaben Z an

Darstellung schrittweise verkleinern. Ist die
Darstellung verkleinert, zeigt die TNC in der
FulRzeile des Grafikfensters den Buchstaben Z an

Werkstlck in Originalgrof3e anzeigen

Werkstlck in der zuletzt aktiven Ansicht pp—
anzeigen AnszoHT

4.5 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)

Programmierte Endpunkte durch einen Punkt auf ENDPUNKT

der Linie anzeigen/nicht anzeigen e
Den im linken Fenster angewéhlten NC-Satz in . ELen.
der 3D-Liniengrafik farblich hervorgehoben e

anzeigen/nicht anzeigen

Satz-Nummern anzeigen/nicht anzeigen

E

AUSBLEND.
SATZ-NR.
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4.5 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)

Sie kénnen die 3D-Liniengrafik auch mit der Mouse bedienen.
Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

Um das dargestellte Drahtmodell dreidimensional zu drehen: rechte
Mouse-Taste gedrlickt halten und Mouse bewegen. Die TNC zeigt
ein Koordinatensystem an, das die momentan aktive Ausrichtung
des Wekstlckes darstellt. Nachdem Sie die rechte Mouse-Taste
losgelassen haben, orientiert die TNC das Werkstlck auf die
definierte Ausrichtung

Um das dargestellte Drahtmodell zu verschieben: mittlere Mouse-
Taste, bzw. Mouse-Rad, gedrickt halten und Mouse bewegen. Die
TNC verschiebt das Werkstick in die entsprechende Richtung.
Nachdem Sie die mittlere Mouse-Taste losgelassen haben,
verschiebt die TNC das Werkstlck auf die definierte Position

Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit
gedrickter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereichs
markieren. Nachdem Sie die linke Mouse-Taste losgelassen haben,
vergrofert die TNC das Werkstlck auf den definierten Bereich

Um mit der Mouse schnell aus- und einzuzoomen: Mouserad vor
bzw. zurlickdrehen

NC-Satze in der Grafik farblich hervorheben

E Softkey-Leiste umschalten
o L Im Bildschirm links angewahlten NC-Satz in der 3D-
e Liniengrafik rechts farblich markiert anzeigen: Softkey

AKT. ELEM. MARKIEREN AUS / EIN. auf EIN setzen

Im Bildschirm links angewahlten NC-Satz in der 3D-
Liniengrafik rechts nicht farblich markiert anzeigen:
Softkey AKT. ELEM. MARKIEREN AUS / EIN. auf
AUS setzen

Satz-Nummern ein- und ausblenden

E Softkey-Leiste umschalten
Satz-Nummern einblenden: Softkey ANZEIGEN
P AUSBLEND. SATZ-NR. auf ANZEIGEN setzen

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

Grafik léschen

E Softkey-Leiste umschalten
Grafik 16schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken
140
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4.6 Direkte Hilfe bei NC-
Fehlermeldungen

Fehlermeldungen anzeigen

Fehlermeldungen zeigt die TNC automatisch unter anderem bei

falschen Eingaben

logischen Fehlern im Programm

nicht ausfihrbaren Konturelementen
unvorschriftsmafigen Tastsystem-Einsatzen

Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines Programmsatzes enthalt,
wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen verursacht.
TNC-Meldetexte lI6schen Sie mit der Taste CE, nachdem Sie die
Fehlerursache beseitigt haben.

Um néhere Informationen zu einer anstehenden Fehlermeldung zu
erhalten, driicken Sie die Taste HELP. Die TNC blendet dann ein
Fenster ein, in dem die Fehlerursache und die Fehlerbehebung
beschrieben sind.

Hilfe anzeigen

Bei blinkenden Fehlermeldungen zeigt die TNC den Hilfetext
automatisch an. Nach blinkenden Fehlermeldungen missen Sie die
TNC neu starten, indem Sie die END-Taste 2 Sekunden gedriickt
halten.

Hilfe anzeigen: Taste HELP driicken

Fehlerbeschreibung und die Mdglichkeiten zur
Fehlerbeseitigung durchlesen. Ggf. zeigt die TNC
noch Zusatz-Informationen an, die bei der
Fehlersuche durch HEIDENHAIN-Mitarbeiter hilfreich
sind. Mit der Taste CE schlief3en Sie das Hilfe-Fenster
und quittieren gleichzeitig die anstehende
Fehlermeldung

Fehler gemaR der Beschreibung im Hilfe-Fenster
beseitigen

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueiler PGM-Kopf nicht &anderbar

Betrieb
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4.7 Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

4.7 Liste aller anstehenden
Fehlermeldungen

Funktion

Mit dieser Funktion kénnen Sie ein Uberblendfenster anzeigen lassen,
in der die TNC alle anstehenden Fehlermeldungen anzeigt. Die TNC
zeigt sowohl Fehler die aus der NC als auch Fehler, die von lhrem
Maschinenhersteller ausgegeben werden.

Fehlerliste anzeigen

Sobald mindestens eine Fehlermeldungen ansteht kénnen Sie die
Liste anzeigen lassen:

ﬂ Liste anzeigen: Taste ERR drlicken

Mit den Pfeiltasten konnen Sie eine der anstehenden
Fehlermeldungen anwahlen

Mit der Taste CE oder der Taste DEL I8schen Sie die
Fehlermeldung aus dem Uberblendfenster, die
momentan angwahlt ist. Wenn nur eine
Fehlermeldung ansteht, schliefen sich gleichzeitig
das Uberblendfenster

Uberblendfenster schlieRen: Taste ERR erneut
drikken. Anstehende Fehlermeldungen bleiben
erhalten

zugehorigen Hilfetext in einem separaten Fenster

O Parallel zur Fehlerliste knnen Sie auch den jeweils
anzeigen lassen: Taste HELP drlcken.

142
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Betrieb
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Fenster-Inhalt

Spalte Bedeutung
Nummer Fehlernummer (-1: Keine Fehlernummer
definiert), die von HEIDENHAIN oder lhrem
Maschinenhersteller vergeben wird
Klasse Fehlerklasse. Legt fest, wie die TNC diesen
Fehler verarbeitet:
ERROR
Sammelfehlerklasse fur Fehler, bei denen
je nach Zustand der Maschine bzw. aktiven
Betriebsart unterschiedliche
Fehlerreaktionen ausgeldst werden)
FEED HOLD
Die Vorschub-Freigabe wird geléscht
PGM HOLD
Der Programmlauf wird unterbrochen (STIB
blinkt)
PGM ABORT
Der Programmlauf wird abgebrochen
(INTERNER STOPP)
EMERG. STOPP
NOT-AUS wird ausgelost
RESET
TNC flhrt einen Warmstart aus
WARNING
Warnmeldung, Programmlauf wird
fortgesetzt
INFO
Info-Meldung, Programmlauf wird
fortgesetzt
Gruppe Gruppe. Legt fest, aus welchem Teil der
Betriebssystem-Software die Fehlermeldung
erzeugt wurde
OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL
Fehlermeldung Fehlertext, den die TNC jeweils anzeigt

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

Hilfesystem TNCguide aufrufen

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

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

O Wenn |hr Maschinenhersteller auch ein Hilfesystem zur

Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen
Wenn vefligbar, Hilfe zu maschinenspezifischen
Fehlermeldungen aufrufen

144
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Servicedateien erzeugen

Mit dieser Funktion kénnen Sie alle fir Servicezwecke relevante
Daten in eine ZIP-Datei speichern. Die entsprechenden Daten der NC
und PLC werden von der TNC in der Datei
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip gespeichert. Den Namen der
Datei legt die TNC automatisch fest, wobei <xxxxxxxx> als eindeutige
Zeichenfolge die Systemzeit darstellt.

Es stehen folgende Mdoglichkeiten zur Verfligung eine Servicedatei zu
erzeugen:

Driicken des Softkeys SERVICE-DATEIEN SPEICHERN nachdem
Sie die Taste ERR betatigt haben
Von extern Uber die Datentbertragungs-Software TNCremoNT

Beim Absturz der NC-Software aufgrund eines schwerwiegenden
Fehlers erzeugt die TNC die Servicedateien automatisch

Zusatzlich kann |hr Maschinenhersteller fir PLC-Fehlermeldungen
ebenfalls automatisch Servicedateien erzeugen lassen.

Unter anderem werden folgende Daten in die Servicedatei
gespeichert:
Logbuch
PLC-Logbuch
Angewahlte Dateien (*.H/*.1/*.T/* . TCH/*.D) aller Betriebsarten
*.SYS-Dateien
Maschinen-Parameter

Informations- und Protokolldateien des Betriebssystems (teilweise
Uber MP7691 aktivierbar)

PLC-Speicherinhalte
In PLCANCMACRO.SYS definierte NC-Makros
Informationen Uber die Hardware

Zusétzlich kdnnen Sie auf Anweisung des Kundendienstes eine
weitere Steuerdatei TNC:\service\userfiles.sys im ASCII-Format
hinterlegen. Die TNC packt dann auch die dort definierten Daten mit in
die ZIP-Datei.

Fehlersuche erforderlich sind. Mit der Weitergabe der
Servicedatei erklaren Sie sich einverstanden, dass |hr
Maschinenhersteller bzw. die Dr. Johannes HEIDENHAIN
GmbH diese Daten zu Diagnosezwecken nutzt.

@ Die Servicedatei enthalt alle NC-Daten, die zur
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

4.8 Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)

Anwendung
. . . 1n::1i:’ T:naex\Suchen| Wit vemoCrof CHETE & ~pems AT BRI 1 30, masceDK / Beedenie m
Das Hilfesystem TNCguide steht nur zur Verfligung, S ——
@ wenn |hre Steuerungshardware Uber mindestens 256 BE S e e e s v e s s e -
MByte Arbeitsspeicher verfligt und zusatzlich FCL3
gesetzt ist.

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

[

LT 2l Onpeae
StandardméRig werden die deutsche und englische Dokumentation PV e p— ‘ py— ‘ummm. oo | mnosuzoe || mnosuos
mit der jeweiligen NC-Software ausgeliefert. Die restlichen = | =2 t { = sz | e

Dialogsprachen stellt HEIDENHAIN zum kostenlosen Download zur
Verfligung, sobald die jeweiligen Ubersetzungen verfligbar sind (siehe
.Aktuelle Hilfedateien downloaden” auf Seite 151).

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

Q Die TNC versucht grundsatzlich den TNCguide in der
=

Folgende Benutzer-Dokumentationen sind im TNCguide verfligbar:
Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog (BHBKIlartext.chm)
Benutzer-Handbuch DIN/ISO (BHBIso.chm)

Benutzer-Handbuch Zyklen (BHBecycles.chm)
Benutzer-Handbuch smarT.NC (Lotsenformat, BHBSmart.chm)
Liste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

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

Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch

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

TNCguide aufrufen
Um den TNCguide zu starten, stehen mehrere Moglichkeiten zur
Verfligung:
Taste HELP drlcken, wenn die TNC nicht gerade eine
Fehlermeldung anzeigt

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

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

auf der Festplatte der TNC gespeichert ist
Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen,
@ dann blendet die TNC die direkte Hilfe zu den
Fehlermeldungen ein. Um den TNCguide starten zu
kénnen muissen Sie zunachst alle Fehlermeldungen
quittieren.

Die TNC startet beim Aufruf des Hilfesystems auf dem
Programmierplatz und der Zwei-Prozessor-Version den

systemintern definierten Standardbrowser (in der Regel
den Internet Explorer) und auf der Einprozessor-Version
einen von HEIDENHAIN angepassten Browser.

Zu vielen Softkeys steht ein kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung,
Uber den Sie direkt zur Funktionsbeschreibung des jeweiligen

Softkeys gelangen. Diese Funktionalitat steht lhnen nur Gber Mouse-

Bedienung zur Verfligung. Gehen Sie wie folgt vor:

Softkey-Leiste wahlen, in der der gewinschte Softkey angezeigt
wird

Mit der Mouse auf das Hilfesymbol klicken, das die TNC direkt
rechts Uber der Softkey-Leiste anzeigt: Der Mouse-Cursor dndert
sich zum Fragezeichen

Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion Sie

erklart haben wollen: Die TNC 6ffnet den TNCguide. Wenn flr den
von |lhnen gewahlten Softkey keine Einsprungstelle existiert, dann
offnet die TNC die Buchdatei main.chm, von der aus Sie per
Volltextsuche oder per Navigation manuell die gewlinschte
Erklarung suchen muissen
Auch wenn Sie gerade einen NC-Satz editieren steht ein
kontextsensitiver Aufruf zur Verflgung:

Beliebigen NC-Satz wahlen
Mit Pfeiltasten in den Satz cursorn

Taste HELP driicken: Die TNC startet das Hilfesystem und zeigt die
Beschreibung zur aktiven Funktion (gilt nicht fir Zusatz-Funktionen
oder Zyklen, die von Ihrem Maschinenhersteller integriert wurden)
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

Im TNCguide navigieren

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

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

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

Nachfolgend beschriebene Tastenfunktionen stehen nur
@ auf der Einprozessor-Version der TNC zur Verfligung.

Funktion Softkey

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

wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:

Seite nach unten bzw. nach oben verschieben,

wenn Text oder Grafiken nicht vollstandig
angezeigt werden

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

dann Sprung ins rechte Fenster

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

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

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

ENT

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:

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

und Umschalten auf die rechte Bildschirmseite

Textfenster rechts ist aktiv:
Sprung zurlck ins linke Fenster
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Funktion Softkey
Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. darlberliegenden Eintrag
wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:
Nachsten Link anspringen

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

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

Eine Seite zurlick blattern serte
t
Eine Seite nach vorne blattern

Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden UERzETORY.

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

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

Wenn die Vollbild-Darstellung aktiv ist, dann

reduziert die TNC vor dem Fokuswechsel

automatisch die Fenstergrofie

TNCguide beenden

Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichworter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter T

Index) aufgefihrt und kénnen von lhnen per Mouse-Klick oder durch e
Selektieren per Cursor-Tasten direkt angewahlt werden.

Die linke Seite ist aktiv.
Reiter Index wahlen
Eingabefeld Schliisselwort aktivieren

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

Per Pfeiltaste gewlnschtes Stichwort hell hinterlegen |5 e

4.8 Kontextsensitives Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

2ZURUCK

Mit Taste ENT Informationen zum gewaéhlten o
Stichwort anzeigen lassen

VORWARTS
=

VERZEICHN.

EE

CTPAHMIA

t

CTRAHMIA

¢

TNCBUIDE
TOKHHYTB

TNCGUIDE
3AKOHYUTE
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

Volltext-Suche

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

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

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

Per Pfeiltaste gewlinschte Stelle hell hinterlegen

Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

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

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

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

Services und Dokumentation

Software

Hilfesystem iTNC 530

NC-Software-Nummer lhrer TNC, z.B. 34049x-05

Gewilinschte Sprache wahlen, z.B. Deutsch: Sie sehen dann ein ZIP-
File mit den entsprechenden Hilfedateien

ZIP-Datei herunterladen und auspacken

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

Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremoNT zur TNC
@ Ubertragen, missen Sie im Menupunkt
Extras>Konfiguration>Modus>Ubertragung im

Bindrformat die Extension .CHM eintragen.

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

Chinesisch (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slowenisch (Software-Option)

TNC:\tncguide\sl

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

Sprache TNC-Verzeichnis
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncguide\sk
Lettisch TNC:\tncguide\lv
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Estnisch TNC:\tncguide\et
Turkisch TNC:\tncguide\tr
Rumanisch TNC:\tncguide\ro
Litauisch TNC:\tncguide\1t
152
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5.1 Werkzeugbezogene Eingaben

5.1 Werkzeugbezogene Eingaben

Vorschub F

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

Eingabe

Den Vorschub kénnen Sie im T-Satz (Werkzeug-Aufruf) und in jedem
Positioniersatz eingeben (siehe ,Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO
programmieren” auf Seite 98). In Millimeter-Programmen geben Sie
den Vorschub in der Einheit mm/min ein, in Inch-Programmen aus
Griinden der Auflésung in 1/10 inch/min.

Eilgang
Fiur den Eilgang geben Sie G00 ein.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu dem
Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. Ist der neue
Vorschub G00 (Eilgang), gilt nach dem nédchsten Satz mit G01 wieder
der letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wihrend des Programmlaufs

Waéhrend des Programmlaufs dndern Sie den Vorschub mit dem
Override-Drehknopf F flr den Vorschub.
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Spindeldrehzahl S

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

Programmierte Anderung

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

Spindeldrehzahl programmieren: Taste S auf der
Alpha-Tastatur driicken

Neue Spindeldrehzahl eingeben

Anderung wihrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs dandern Sie die Spindeldrehzahl mit dem
Override-Drehknopf S fir die Spindeldrehzahl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

5.2 Werkzeug-Daten

Voraussetzung fiir die Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der
Bahnbewegungen so, wie das Werkstiick in der Zeichnung bemal3t
ist. Damit die TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen,
also eine Werkzeug-Korrektur durchfihren kann, missen Sie Léange
und Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten kénnen Sie entweder mit der Funktion G99 direkt im
Programm oder separat in Werkzeug-Tabellen eingeben. Wenn Sie die
Werkzeug-Daten in Tabellen eingeben, stehen weitere
werkzeugspezifische Informationen zur Verfligung. Die TNC
berlcksichtigt alle eingegebenen Informationen, wenn das
Bearbeitungs-Programm |4uft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

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

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

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

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

Werkzeug-Radius R

Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.
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Delta-Werte fir Langen und Radien

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

Ein positiver Delta-Wert steht fir ein Aufmal3 (DL, DR, DR2>0). Bei einer
Bearbeitung mit Aufmald geben Sie den Wert fiir das Aufmalfd beim
Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit T ein.

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

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

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

grafische Darstellung des Werkzeuges. Die Darstellung

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

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

Werkzeug-Daten ins Programm eingeben

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

Werkzeug-Definition wahlen: Taste TOOL DEF driicken

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

Werkzeug-Lange: Korrekturwert flr die Ldnge

Werkzeug-Radius: Korrekturwert fir den Radius

und den Radius direkt in das Dialogfeld einfligen:

Q Wahrend des Dialogs kédnnen Sie den Wert flr die Lange
Gewdlinschten Achs-Softkey drlicken.

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

Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kénnen Sie bis zu 30000 Werkzeuge
definieren und deren Werkzeug-Daten speichern. Die Anzahl der
Werkzeuge, die die TNC beim Offnen einer neuen Tabelle anlegt,
definieren Sie mit dem Maschinen-Parameter 7260. Beachten Sie
auch die Editier-Funktionen weiter unten in diesem Kapitel. Um zu
einem Werkzeug mehrere Korrekturdaten eingeben zu kénnen
(Werkzeug-Nummer indizieren), setzen Sie den Maschinen-Parameter
7262 ungleich 0.

Sie missen die Werkzeug-Tabellen verwenden, wenn
Sie indizierte Werkzeuge, wie z.B. Stufenbohrer mit mehreren
Langenkorrekturen, einsetzen wollen (siehe Seite 162)

Ihre Maschine mit einem automatischen Werkzeug-Wechsler
ausgerustet ist

Sie mit dem TT 130 Werkzeuge automatisch vermessen wollen
(siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus G122 nachrdumen wollen (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus RAUMEN)

Sie mit den Bearbeitungs-Zyklen 251 bis 254 arbeiten wollen (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen 251 bis 254)

Sie mit automatischer Schnittdaten-Berechnung arbeiten wollen
Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten
Abk. Eingaben Dialog

T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen wird -
(z.B. b, indiziert: 5.2)

NAME Name, mit dem das Werkzeug im Programm aufgerufen wird Werkzeug-Name?
(maximal 16 Zeichen, nur GroRbuchstaben, kein Leerzeichen)

L Korrekturwert fur die Werkzeug-Lénge L Werkzeug-Lange?
R Korrekturwert fr den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
R2 Werkzeug-Radius R2 flir Ecken-Radiusfraser (nur fur Werkzeug-Radius R2?

dreidimensionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der
Bearbeitung mit Radiusfraser)

DL Delta-Wert Werkzeug-Lange L AufmaB Werkzeug-Lénge?

DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R AufmaB Werkzeug-Radius?

DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaB Werkzeug-Radius R2?

LCUTS Schneidenlédnge des Werkzeugs flr Zyklus 22 Schneidenlange in der Wkz-Achse?
ANGLE Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeug bei pendelnder Maximaler Eintauchwinkel?

Eintauchbewegung fir Zyklen 22 und 208

TL Werkzeug-Sperre setzen (TL: fir Tool Locked = engl. Werkzeug Wkz gesperrt?
gesperrt) Ja = ENT / Nein = NO ENT
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Abk.

Eingaben

Dialog

RT

Nummer eines Schwester-Werkzeugs - falls vorhanden — als
Ersatz-Werkzeug (RT: flr Replacement Tool = engl. Ersatz-
Werkzeug); siehe auch TIME2)

Schwester-Werkzeug?

TIMEl

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

Max. Standzeit?

TIME2

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

Maximale Standzeit bei TOOL CALL?

CUR.TIME

Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die TNC zahlt die
aktuelle Standzeit (CUR.TIME: fir CURrent TIME = engl.
aktuelle/laufende Zeit) selbsttatig hoch. Flr benutzte Werkzeuge
kénnen Sie eine Vorgabe eingeben

Aktuelle Standzeit?

DoC

Kommentar zum Werkzeug (maximal 16 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC

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

PLC-Status?

PLC-VAL

Wert zu diesem Werkzeug, der an die PLC tbertragen werden soll

PLC-Wert?

PTYP

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platz-Tabelle

Werkzeugtyp fiir Platztabelle?

NMAX

Begrenzung der Spindeldrehzahl fir dieses Werkzeug.
Uberwacht wird sowohl der programmierte Wert
(Fehlermeldung) als auch eine Drehzahlerhéhung Uber
Potentiometer. Funktion inaktiv: — eingeben

Maximaldrehzahl [1/min]?

LIFTOFF

Festlegung, ob die TNC das Werkzeug bei einem NC-Stopp in
Richtung der positiven Werkzeug-Achse freifahren soll, um
Freischneidemarkierungen auf der Kontur zu vermeiden. Wenn Y
definiert ist, fahrt die TNC das Werkzeug um bis zu 30 mm von
der Kontur zurlick, wenn diese Funktion im NC-Programm mit
M148 aktiviert wurde (siehe , Werkzeug bei NC-Stopp
automatisch von der Kontur abheben: M148" auf Seite 321)

Werkzeug abheben Y/N ?

P1 ... P3

Maschinenabhangige Funktion: Ubergabe eines Wertes an die
PLC. Maschinen-Handbuch beachten

Wert?

KINEMATIC

Maschinenabhangige Funktion: Kinematik-Beschreibung flr
Winkelfraskopfe, die additiv zur aktiven Maschinenkinematik von
der TNC verrechnet werden. Verfligbare Kinematik-
Beschreibungen per Softkey KINEMATIK ZUWEISEN wahlen
(siehe auch ,Werkzeugtrager-Kinematik” auf Seite 165)

Zusdtzl. Kinematikbeschreibung?

T-ANGLE

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

Spitzenwinkel (Typ DRILL+CSINK)?
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5 Abk. Eingaben Dialog
- PITCH Gewindesteigung des Werkzeuges (Momentan noch ohne Gewindesteigung (nur WZ-Typ TAP)?
© Funktion)
a
(o)) AFC Regeleinstellung fur die adaptive Vorschubregelung AFC, die Sie  Regelstrategie?
= in der Spalte NAME der Tabelle AFC. TAB festgelegt haben.
D Regelstrategie per Softkey AFC REGELEIN. ZUWEISEN (3.
N Softkey-Leiste) Ubernehmen
=
S
@ Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir die automatische
; Werkzeug-Vermessung
C\! Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Ty) @ Vermessung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen
Abk. Eingaben Dialog
cuT Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden) Anzahl der Schneiden?
LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Lédnge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
RTOL Zuldssige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fiir Verschleif3- VerschleiB-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
R2TOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R2 flr Verschlei3-  VerschleiB-Toleranz: Radius 2?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit Schneid-Richtung (M3 = -)?
drehendem Werkzeug
TT:R-OFFS Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus- Werkzeug-Versatz Radius?
Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung: Werkzeug-Radius R
(Taste NO ENT erzeugt R)
TT:L-OFFS Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Ldnge?
MP6530 zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante.
Voreinstellung: 0
LBREAK Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fur Bruch- Bruch-Toleranz: Ldnge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert lberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Bruch- Bruch-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
160
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Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir automatische Drehzahl-
/Vorschub-Berechnung

Abk.

Eingaben

Dialog

TYP

Werkzeugtyp: Softkey TYP ZUWEISEN (3. Softkey-Leiste); Die
TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den Werkzeugtyp wéahlen
kénnen. Nur die Werkzeug-Typen DRILL und MILL sind
momentan mit Funktionen belegt

Werkzeugtyp?

TMAT

Werkzeug-Schneidstoff: Softkey SCHNEIDSTOFF ZUWEISEN (3.
Softkey-Leiste); Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den
Schneidstoff wahlen kénnen

Werkzeug-Schneidstoff?

cDT

Schnittdaten-Tabelle: Softkey CDT WAHLEN (3. Softkey-Leiste);
Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie die Schnittdaten-
Tabelle wahlen kénnen

Name Schnittdaten-Tabelle?

5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir schaltende 3D-
Tastsysteme (nur wenn Bit1in MP7411 =1 gesetzt ist, siehe auch
Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Abk. Eingaben Dialog

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

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

CAL-ANG Die TNC legt beim Kalibrieren den Spindelwinkel ab, bei dem ein  Spindelwinkel beim Kalibrieren?

3D-Tasters kalibriert wurde, wenn im Kalibriermeni eine
Werkzeugnummer angegeben ist
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabellen editieren

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

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wéahlen

ERzELS Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
Yiu TABELLE drlicken

EDITIEREN Softkey EDITIEREN auf ,,ElN“ setzen

EIN

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wéahlen
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE
WAHLEN dricken

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

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

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

Wenn die TNC nicht alle Positionen in der Werkzeug-Tabelle
gleichzeitig anzeigen kann, zeigt der Balken oben in der Tabelle das
Symbol ,>>" bzw. ,<<".

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen

Werkzeug-Tabelle editieren feedt O L
Einspeichern
Werkzeug-L&nge?

Datei: TOOL.T
NAME.

=
&
o]
o)
V]
Vi

o]

- = > = i
° ZEROTOOL +0 +0 +0 +0 E
2 D4 140 +2 +0 +0 e
9 D8 50 +4 +0 +0
5 D10 60 +5 +0 +0 S 1‘
H o1z i50 i ‘e b ‘
o o1 le i ‘e b
10 D20 +90 +10 +0 +0 iy n
1 o S0 hi e A
12 D24 90 +12 +0 40 i‘ ‘
13 D26 91,247 13 +0 +0 |
14 D28 20 14 +0 +0
16 D32 100 16 +0 +0
8% S-IST ST:1
8% SLCNm1 PB8EE ||
+20.707 Y +10.707 2 +10808.258 é’!
B +0.000 #C +0.000
INO 13
“a S1 ©8.0800
15T @:20 TS 2|s 2500 1000 NS /8
ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN WERKZEUG- PLATZ
NAMEN E N D E
aus [EIN)| syopen | TRBELLE

Tabellen-Anfang wahlen Aurane

HE
l

3

<

Tabellen-Ende wahlen

m
z
=
m

Vorherige Tabellen-Seite wahlen st

Nachste Tabellen-Seite wahlen =iE

o E|E

Werkzeug-Namen in der Tabelle suchen eRizEUs-
SUCHEN
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Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen Softkey
Informationen zum Werkzeug spaltenweise
darstellen oder alle Informationen zu einem RoRHOCER)
Werkzeug auf einer Bildschirmseite darstellen
Sprung zum Zeilenanfang e
<=
Sprung zum Zeilenende -
(=
Hell hinterlegtes Feld kopieren TuECLEn
Kopiel’tes Feld einngen KOPIERTEN

WERT
EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am N zEfLen

AM ENDE

Tabellenende anfligen ANFUEN

Zeile mit indizierter Werkzeug-Nummer hinter f—
der aktuellen Zeile einfligen. Funktion ist nur CEREEED
aktiv, wenn Sie fir ein Werkzeug mehrere
Korrekturdaten ablegen dirfen (Maschinen-

Parameter 7262 ungleich 0). Die TNC fugt hinter

dem letzten vorhandenen Index eine Kopie der
Werkzeug-Daten ein und erhdht den Index um 1.
Anwendung: z.B. Stufenbohrer mit mehreren
Langenkorrekturen

Aktuelle Zeile (Werkzeug) |6schen. Léschen ist
nicht erlaubt, wenn das Werkzeug in der Platz- WY
Tabelle eingetragen ist!

Platznummern anzeigen / nicht anzeigen

Alle Werkzeuge anzeigen / nur die Werkzeuge
anzeigen, die in der Platz-Tabelle gespeichert AUSBLEND.
sind

Werkzeug-Tabelle verlassen

Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs

wabhlen, z.B. ein Bearbeitungs-Programm

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Hinweise zu Werkzeug-Tabellen

Uber den Maschinen-Parameter 7266.x legen Sie fest, welche
Angaben in einer Werkzeug-Tabelle eingetragen werden kénnen und
in welcher Reihenfolge sie aufgeflihrt werden.

Tabelle mit dem Inhalt einer anderen Datei Giberschreiben.

O Sie kdnnen einzelne Spalten oder Zeilen einer Werkzeug-
Voraussetzungen:

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

Einzelne Spalten oder Zeilen kopieren Sie mit dem
Softkey FELDER ERSETZEN (siehe , Einzelne Datei
kopieren” auf Seite 115).

164

Programmieren: Werkzeuge @



Werkzeugtrager-Kinematik

muss die TNC von Ihrem Maschinenhersteller angepasst
werden. Insbesondere muss |hr Maschinenhersteller
Tragerkinematiken auf der PLC-Partition oder im
Verzeichnis TNC: \system\TOOLKINEMATICS zur Verfligung
stellen. Maschinenhanduch beachten!

@ Um Werkzeugtrager-Kinematik verrechnen zu kénnen

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T kénnen Sie in der Spalte KINEMATIC
bei Bedarf jedem Werkzeug eine zusatzliche Werkzeugtrager-
Kinematik zuweisen.

Im einfachsten Fall kann diese Tragerkinematik den Spannschaft
simulieren, um diesen mit in der dynamischen Kollisionslberwachung
zu berlcksichtigen. Desweiteren kénnen Sie Uber diese Funktion auf
einfachste Weise Winkelkdpfe in die komplette Maschinenkinematik
integrieren.

Nachdem Sie in der Werkzeug-Tabelle den Softkey KINEMATIK
WAHLEN gedrlickt haben, zeigt die TNC eine Liste aller verfligbaren
Tragerkinematiken an. Die angezeigte Liste enthélt alle
Tragerkinemtaiken, die Ihr Maschinenhersteller zur Verfligung gestellt
hat (Dateiformat TAB, liegen auf der PLC-Partition) und zusatzlich
Tragerkinematiken im Dateiformat CFX, die im Verzeichnis
TNC:\system\TOOLKINEMATICS gespeichert sind. Durch Auswahl einer
Trégerkinematik im cfx-Format und Zuweisung zu einem Werkzeug,
kopiert die TNC die Tragerkinematik von der TNC-Partition auf die PLC-
Partition. Gleichzeitig aktiviert die TNC diese Tragerkinematik.

Achtung Kollisionsgefahr!
Wenn Sie die Tragerkinematik durch Editieren der cfx-Datei

andern, missen Sie die Tragerkinematik in der Werkzeug-
Tabelle erneut einem beliebigen Werkzeug zuweisen. Erst
durch den Auswahlvorgang konvertiert die TNC die cfx-
Datei in ein internes Format und aktiviert die korrigierte
Tragerkinematik.

HEIDENHAIN iTNC 530

Werkzeug-Tabelle editieren Dot Q
- o . - verualtung
2usatzl. Kinematikbeschreibung T
1 +0 0 ) Standard I =] m
z ‘e e e Standard R
3 +0 +0 ] Standard " ,
4q +0 +0 I O Standard
s ‘e ‘e o Mercad
I ,a . oresdes : 0 QO
s ‘e ‘e °
8 +0 +2 L3 W N
H ‘e ‘e °
11 +0 +0 a i | i
12 +0 +0 —Kinenati —— [
13 +0 +e [o-asdes.tie | |8 =Y
1w ° e ka3, 10 : D
18 ‘e ‘e 2: carrier1.TAB
17 +0 +2 3: carrier2.TRB =l
l oK Abbrechen 5T:1
8% SCNm1 11:29 N
X -6.294 %Y +2.162+HA -69.674 .,%-m; -
#B +8.800 *C +0.000 O
IO 1/3

g S1 0.000 =B
IsT &:MANCR) T s 2|5 1880 F 750 Ms /8
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5.2 Werkzeug-Daten

Einzelne Werkzeugdaten von einem externen PC
aus uberschreiben

Eine besonders komfortable Moglichkeit, beliebige Werkzeugdaten
von einem externen PC aus zu Uberschreiben, bietet die HEIDENHAIN
Datenibertragungs-Software TNCremoNT (siehe ,Software fir
Datenlbertragung” auf Seite 529). Dieser Anwendungsfall tritt dann
ein, wenn Sie Werkzeugdaten auf einem externen Voreinstellgerat
ermitteln und anschliefdend zur TNC Ubertragen wollen. Beachten Sie
folgende Vorgehensweise:

Werkzeug-Tabelle TOOL.T auf der TNC kopieren, z.B. nach TST.T
Datendbertragungs-Software TNCremoNT auf dem PC starten
Verbindung zur TNC erstellen

Kopierte Werkzeug-Tabelle TST.T zum PC Ubertragen

Datei TST.T mit einem beliebigen Texteditor auf die Zeilen und
Spalten reduzieren, die gedndert werden sollen (siehe Bild). Darauf
achten, dass die Kopfzeile nicht verandert wird und die Daten immer
bundig in der Spalte stehen. Die Wekzeug-Nummer (Spalte T) muss
nicht fortlaufend sein

In der TNCremoNT den MenUpunkt <Extras> und <TNCcmd>
wahlen: TNCemd wird gestartet

Um die Datei TST.T zur TNC zu Ubertragen, folgenden Befehl
eingeben und mit Return ausfihren (siehe Bild):

put tst.t tool.t /m

Uberschrieben, die in der Teildatei (z.B. TST.T) definiert
sind. Alle anderen Werkzeug-Daten der Tabelle TOOL.T
bleiben unverandert.

Wie Sie Werkzeug-Tabellen Uber die TNC-Datei-
Verwaltung kopieren kénnen in der Datei-Verwaltung
beschrieben (siehe , Tabelle kopieren” auf Seite 117).

Q Bei der Ubrtragung werden nur die Werkzeug-Daten
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BEGIN TST .T MM

T NAME L R

1 +1z2.5 +3

3 +23.15 +3.5
[ENL]

"ZiTNC530 - TNCemd

THCcmd — WIN32 Conmmand Line Client £

or HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23>

Connection established with iINC53@, NG Software 348422 08I

TNC:\> put tst.t tool.t /m_
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Platz-Tabelle fiir Werkzeug-Wechsler

@

FUr den automatischen Werkzeugwechsel bendétigen Sie die Platz-
Tabelle TOOL_P.TCH. Die TNC verwaltet mehrere Platz-Tabellen mit
beliebigen Dateinamen. Die Platz-Tabelle, die Sie fir den
Programmlauf aktivieren wollen, wahlen Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart Uber die Datei-Verwaltung aus (Status M). Um in einer
Platztabelle mehrere Magazine verwalten zu kénnen (Platz-Nummer
indizieren), setzen Sie die Maschinen-Parameter 7261.0 bis 7261.3
ungleich 0.

Die TNC kann bis zu 9999 Magazinplatze in der Platz-Tabelle
verwalten.

Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang der
Platz-Tabelle an Ihre Maschine an. Maschinenhandbuch
beachten!

Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren
Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG

WERKZEUG

Thu TABELLE driicken
Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE
TABELLE Wéhlen

Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf. an lhrer
Maschine nicht ndtig bzw. méglich sein:
Maschinenhandbuch beachten

EDITIEREN
lus] e

HEIDENHAIN iTNC 530

Platz-Tabelle editieren

Werkzeugnummer?

Programn-
Einspeichern

V]
¥

Datei: TOOL_P.TCH
T ST

M
1 1 %00000000 D2 Tool 1 e E
2 - %00000000 D4 Tool 2 o maan
3 3 %00000000 DE Tool 3 e e
P %00000000 o
s %00000000 e
-] 5 %00000000 D10 2 s t
? e %02000000 ZEROTOOL e
%00000000 2 W
-] 9 %00000000 D18 e
o 1o iaa000000 D20 °
noo H A
iz 12 iaa000000 D24 H 1 1
13 a3 00000000 D25 o =
14 14 %00000000 D28 o 1
16 16 %00000000 D32 2
0% S-IST S 81l
8% SLCNm1 P860 | s
+20.707 Y +10.707 2 +100.250 .,%,;
"B +0.000 #C +0.000
INFO 1/3
g S1 0.000 =B
1sT &: 20 T 5 2/s 2500 F_1000 Ms /9
ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN PLATZ- WERKZEUG
TABELLE TABELLE ENDE
Aus  [EIN]|  gpycks. TEiW
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5.2 Werkzeug-Daten

Platz-Tabelle in der Betriebsart Programm-Einspeichern/
Editieren wahlen

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen

Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE
WAHLEN dricken

Dateien vom Typ .TCH anzeigen: Softkey TCH FILES
drlicken (zweite Softkey-Leiste)

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

Abk. Eingaben Dialog

P Platz-Nummer des Werkzeugs im Werkzeug-Magazin -

T Werkzeug-Nummer Werkzeug-Nummer?

ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: fir Special Tool = engl. Sonderwerkzeug?
Sonderwerkzeug); wenn |hr Sonderwerkzeug Platze vor und hinter seinem
Platz blockiert, dann sperren Sie den entsprechenden Platz in der Spalte L
(Status L)

F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin zurlickwechseln (F: fir Festplatz? Ja = ENT /
Fixed = engl. festgelegt) Nein = NO ENT

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

Nein = NO ENT

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

TNAME Anzeige des Werkzeugnamen aus TOOL.T -

DOC Anzeige des Kommentar zum Werkzeug aus TOOL.T -

PTYP Werkzeugtyp. Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Werkzeugtyp fiir
Maschinendokumentation beachten Platztabelle?

PL ... P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Wert?
Maschinendokumentation beachten

RSV Platz-Reservierung fur Fldchenmagazin Platz reserv.:

Ja=ENT/Nein = NOENT

LOCKED_ABOVE

Flachenmagazin: Platz oberhalb sperren

Platz oben sperren?

LOCKED BELOW

Flachenmagazin: Platz unterhalb sperren

Platz unten sperren?

LOCKED_LEFT

Flachenmagazin: Platz links sperren

Platz links sperren?

LOCKED RIGHT

Flachenmagazin: Platz rechts sperren

Platz rechts sperren?

S1...S5

Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert.
Maschinendokumentation beachten

Wert?
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Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen

Softkey

Tabellen-Anfang wéahlen

D
2
B
2
&8

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Nachste Tabellen-Seite wéahlen

Platz-Tabelle ricksetzen

PLATZ-
TABELLE
RUCKS .

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen

RUCKS .
SPALTE

Sprung zum Anfang der nachsten Zeile

NACHSTE
ZEILE

IIIII ;

Spalte rlicksetzen in Grundzustand. Gilt nur flr
Spalten RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT und LOCKED_RIGHT

SPALTE
ZURUCK-
SETZEN

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten aufrufen

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

Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wahlen

TOOL
CALL

170

Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des
Werkzeugs eingeben. Das \Werkzeug haben Sie zuvor
in einem G99-Satz oder in der Werkzeug-Tabelle
festgelegt. Per Softkey WERKZEUG-NAME auf
Nameneingabe umschalten. Einen Werkzeug-Namen
setzt die TNC automatisch in Anflihrungszeichen.
Namen beziehen sich auf einen Eintrag in der aktiven
Werkzeug-Tabelle TOOL.T. Um ein Werkzeug mit
anderen Korrekturwerten aufzurufen, geben Sie den
in der Werkzeug-Tabelle definierten Index nach
einem Dezimalpunkt mit ein. Per Softkey WAHLEN
kdnnen Sie ein Fenster einblenden, Uber das Sie ein
in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiertes
Werkzeug direkt ohne Eingabe der Nummer oder des
Namens wahlen kénnen: Siehe auch
.Werkzeugdaten im Auswahlfenster editieren” auf
Seite 171

Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse
eingeben

Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahl direkt eingeben,
oder von der TNC berechnen lassen, wenn Sie mit
Schnittdaten-Tabellen arbeiten. Driicken Sie dazu den
Softkey S AUTOM. BERECHNEN. Die TNC begrenzt
die Spindeldrehzahl auf den maximalen Wert, der in
Maschinen-Parameter 3515 festgelegt ist. Alternativ
kénnen Sie eine Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]
definieren. Drlicken Sie dazu den Softkey VC

Vorschub F: Vorschub direkt eingeben, oder von der
TNC berechnen lassen, wenn Sie mit Schnittdaten-
Tabellen arbeiten. Driicken Sie dazu den Softkey F
AUTOM. BERECHNEN. Die TNC begrenzt den
Vorschub auf den maximalen Vorschub der
.langsamsten Achse” (in Maschinen-Parameter 1010
festgelegt). F wirkt solange, bis Sie in einem
Positioniersatz oder in einem TOOL CALL-Satz einen
neuen Vorschub programmieren

AufmaB Werkzeug-Ldnge DL: Delta-Wert fUr die
Werkzeug-Lange

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

AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Delta-\Wert fiir den
Werkzeug-Radius 2

Programmieren: Werkzeuge @



Werkzeugdaten im Auswahlfenster editieren prosramicui [Programm-Einspeichern/Editieren
. . . . W k =N i
Im Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl kénnen Sie die S
angezeigten Werkzeugdaten auch editieren: N16 630 G17 X+8 Y+8 Z-40% E
N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0% =
i i 1 1 1 N40 Il G17 S5000%
Pe_r _Pfeﬂtasten die Zelle”und anschlielend die Spalte des zu N5E on e Bos Tioa . g
editierenden Wertes wéahlen: Der hellblaue Rahmen kennzeichnet [ =1
das editierbare Feld NTals s e IS T—T|—
. X |1 D2 +30 1 15 10 ° i
Softkey EDITIEREN auf EIN stellen, gewlinschten Wert eingeben :i’g o - z b = M |
und mit Taste ENT bestatigen N11%
. . . . N12|s 12 +50 +6 15 5 °
Bei Bedarf weitere Spalten wahlen und zuvor beschriebene N13 7 o1 s s s e o
Vorgehensweise erneut durchfiihren N1 _ebbrechen | -
oo -
Gewahltes Werkzeug mit Taste ENT ins Programm (bernehmen N16@ z+180 M2*
N888889889 XNEU G71 * 113
Beispiel: Werkzeug-Aufruf
Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z mit 4 ‘ t ‘ | RENDE ‘

der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub von 350
mm/min. Das Aufmalf fur die Werkzeug-Lange und den Werkzeug-
Radius 2 betragen 0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermal fiir den
Werkzeug-Radius 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

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

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
G51-Satz eine Vorauswahl fiir das nachste einzusetzende Werkzeug.
Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-Parameter ein,
oder einen Werkzeug-Namen in Anfihrungszeichen.
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeugwechsel

Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhangige
@ Funktion. Maschinenhandbuch beachten!

Werkzeugwechsel-Position

Die Werkzeugwechsel-Position muss kollisionsfrei anfahrbar sein. Mit
den Zusatzfunktionen M91 und M92 kénnen Sie eine maschinenfeste
Wechselposition anfahren. Wenn Sie vor dem ersten Werkzeug-
Aufruf T 0 programmieren, dann verfahrt die TNC den Einspannschaft
in der Spindelachse auf eine Position, die von der Werkzeug-Lange
unabhangig ist.

Manueller Werkzeugwechsel

Vor einem manuellen Werkzeugwechsel wird die Spindel gestoppt

und das Werkzeug auf die Werkzeugwechsel-Position gefahren:
Werkzeugwechsel-Position programmiert anfahren

Programmlauf unterbrechen, siehe ,Bearbeitung unterbrechen”,
Seite 506

Werkzeug wechseln

Programmlauf fortsetzen, siehe ,Programmlauf nach einer
Unterbrechung fortsetzen”, Seite 509

Automatischer Werkzeugwechsel

Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf nicht
unterbrochen. Bei einem Werkzeug-Aufruf mit T wechselt die TNC das
Werkzeug aus dem Werkzeug-Magazin ein.
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Automatischer Werkzeugwechsel beim Uberschreiten der
Standzeit: M101

M101 ist eine maschinenabhangige Funktion.
@ Maschinenhandbuch beachten!

Ein automatischer Werkzeugwechsel mit aktiver

Radiuskorrektur ist nicht moglich, wenn an |hrer

Maschine flr den Werkzeugwechsel ein NC-

Wechselprogramm verwendet wird.
Maschinenhandbuch beachten!

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs TIMEL erreicht, wechselt die
TNC automatisch ein Schwester-Werkzeug ein. Dazu aktivieren Sie
am Programm-Anfang die Zusatzfunktion M101. Die Wirkung von M101
kénnen Sie mit M102 aufheben.

Die Nummer des einzuwechslenden Schwester-Werkzeuges tragen
Sie in der Spalte RT der Werkzeug-Tabelle ein. Ist dort keine Werkzeug-
Nummer eingetragen, dann wechselt die TNC ein Werkzeug ein, das
denselben Namen hat wie das momentan aktive. Die TNC startet die
Suche nach dem Schwester-Werkzeug immer am Anfang der
Werkzeug-Tabelle, wechselt also immer das erste Werkzeug ein, das
vom Tabellenanfang gesehen zu finden ist.

Der automatische Werkzeugwechsel erfolgt
nach dem nachsten NC-Satz nach Ablauf der Standzeit, oder

spatestens eine Minute nach Ablauf der Standzeit (Berechnung
erfolgt fir 100%-Potentiometerstellung). Gilt nur, wenn der NC-Satz
nicht Idnger als eine Minute verfahrt, ansonsten erfolgt der Wechsel
nachdem der NC-Satz beendet ist

wechselt die TNC das Werkzeug erst nach dem Satz ein,
in dem Sie die Radiuskorrektur mit einem RO-Satz
aufgehoben haben.

Q Lauft die Standzeit bei aktiverm M120 (Look Ahead) ab, so

Die TNC flhrt einen automatischen Werkzeugwechsel
auch dann aus, wenn zum \Wechselzeitpunkt gerade ein
Bearbeitungszyklus abgearbeitet wird.

Die TNC flhrt keinen automatischen Werkzeugwechsel
aus, solange ein Werkzeug-Wechselprogramm
abgearbeitet wird.
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5.2 Werkzeug-Daten

Voraussetzungen fiir Standard-NC-Satze mit Radiuskorrektur
G40, G41, G42

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

Voraussetzungen fiir NC-Satze mit Flaichennormalen-Vektoren
und 3D-Korrektur

Siehe ,,Dreidimensionale Werkzeug-Korrektur (Software-Option 2)”,
Seite HIDDEN. Der Radius des Schwester-Werkzeugs darf vom
Radius des Original-Werkzeugs abweichen. Er wird in den vom CAM-
System Ubertragenen Programmsaétzen nicht berUcksichtigt. Delta-
Wert (DR) geben Sie entweder in der Werkzeug-Tabelle oder im T-Satz
ein.

Ist DR grof3er als Null, zeigt die TNC einen Meldetext an und wechselt
das Werkzeug nicht ein. Mit der M-Funktion M107 unterdriicken Sie
diesen Meldetext, mit M108 aktivieren Sie ihn wieder.
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Werkzeug-Einsatzpriifung Programmlauf Satzfolge i 5
Nio 536 B17 X0 Y40 z-dos -
: . . 9
Die Funktion Werkzeug-Einsatzpriifung muss vom e 530"V "a8 ha (]
@ Maschinenhersteller freigegeben werden. Beachten Sie Noo 535 oy 113 vvse Fasex !
. N10@ I+15 J+30 GO2 X+6.B45 Y+35.495% m
Ihr Maschinenhandbuch. Ni2e o7 x125:592 V130.a%8 rszox =
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.181 R+75%
Na38ES 527 Re Q
Um eine Werkzeug-Einsatzprifung durchfihren zu kdnnen, missen Nooegaces wasen.1 €71 = N
folgende Voraussetzungen erfullt sein. -~ = e f
. . . | s s 2% SINm1 : m
Bit2 des Maschinen-Parameters 7246 muss =1 gesetzt sein o S GG 5 B HY oMbl +39.614) 8 ;
Bearbeitungszeit ermitteln in der Betriebsart Programm-Test muss +8 +0.00014C 10000 —
aktiv sein = s1 e.e00 | =M N
. . . . IST @: MANCO> T 5 Z S 2500 F_MAX M5 /78 -
Das zu prifende KIartext—Dlang-.Programm muss in der Betriebsart = e T e T = T o= e s s o
Programm-Test vollstindig simuliert worden sein 4 T | reeenie | FOSE

Uber den Softkey WERKZEUG EINSATZPRUFUNG kénnen sie vor
dem Start eines Programmes in der Betriebsart Abarbeiten prifen, ob
die verwendeten Werkzeuge noch Uber genligend Reststandzeit
verfligen. Die TNC vergleicht hierbei die Standzeit-Istwerte aus der
Werkzeug-Tabelle, mit den Sollwerten aus der Werkzeug-
Einsatzdatei.

Die TNC zeigt, nachdem Sie den Softkey betéatigt haben, das Ergebnis
der Einsatzpriifung in einem Uberblendfenster an. Uberblendfenster
mit Taste CE schlieRen.
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Die TNC speichert die Werkzeug-Einsatzzeiten in einer separaten
Datei mit der Endung pgmname.H.T.DEP. (siehe ,,MOD-Einstellung
Abhéngige Dateien andern” auf Seite 542). Die erzeugte Werkzeug-
Einsatzdatei enthélt folgende Informationen:

Spalte Bedeutung

TOKEN TOOL: Werkzeug-Einsatzzeit pro TOOL CALL.
Die Eintrage sind in chronologischer
Reihenfolge aufgelistet

TTOTAL: Gesamte Einsatzzeit eines
Werkzeugs

STOTAL: Aufruf eines Unterprogramms
(einschlieRlich Zyklen); die Eintrage sind in
chronologischer Reihenfolge aufgelistet

TIMETOTAL: Gesamtbearbeitungszeit des
NC-Programms wird in der Spalte WTIME
eingetragen. In der Spalte PATH hinterlegt
die TNC den Pfadnahmen des
entsprechenden NC-Programms. Die Spalte
TIME enthélt die Summe aller TIME-Eintrage
(nur mit Spindel-Ein und ohne
Eilgangbewegungen). Alle Ubrigen Spalten
setzt die TNC auf O

TOOLFILE: In der Spalte PATH hinterlegt die
TNC den Pfadnahmen der Werkzeug-
Tabelle, mit der Sie den Programm-Test
durchgefltihrt haben. Dadurch kann die TNC
bei der eigentlichen Werkzeug-
Einsatzprifung festellen, ob Sie den
Programm-Test mit TOOL.T durchgefihrt

5.2 Werkzeug-Daten

haben

TNR Werkzeug-Nummer (-1: noch kein Werkzeug
eingewechselt)

IDX Werkzeug-Index

NAME Werkzeug-Name aus der Werkzeug-Tabelle

TIME Werkzeugeinsatz-Zeit in Sekunden (Vorschub-
Zeit)

WTIME Werkzeugeinsatz-Zeit in Sekunden
(Gesamteinsatzzeit von Werkzeugwechsel zu
Werkzeugwechsel)

RAD Werkzeug-Radius R + AufmaB Werkzeug-
Radius DR aus der Werkzeug-Tabelle. Einheit
ist 0.1 um
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Spalte Bedeutung

BLOCK Satznummer, in dem der TOOL CALL-Satz
programmiert wurde

PATH TOKEN = TOOL: Pfadname des aktiven Haupt-
bzw. Unterprogramms

TOKEN = STOTAL: Pfadname des
Unterprogramms

T Werkzeug-Nummer mit Werkzeug-Index

Bei der Werkzeug-Einsatzprifung einer Paletten-Datei stehen zwei
Moglichkeiten zur Verfligung:

5.2 Werkzeug-Daten

Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Paletten-Eintrag:
Die TNC fuhrt fur die Werkzeug-Einsatzprifung fir die komplette
Palette durch

Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Programm-Eintrag:
Die TNC fihrt nur fir das angewahlte Programm die Werkzeug-
Einsatzprifung durch
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Verwaltung

5 5 5 5 . 5 Werkzeug-Tabelle editieren (R L
Die Werkze_ug—VerwaItqu ist eine maschmenabhanglge Neskeaur=NEnes BAREERIEICE
Funktion, die auch vollstdndig deaktiviert sein kann. Den Uerkzouse P15t ze[T-Einsatz1iste|T-Einsatztolse]
. . T-Nummer | T-Name Werkzeug gesperrt|Magazin-Platz|Standzeitstatus Rest:™] L
genauen Funktionsumfang legt Ihr Maschinenhersteller o cecoroo. .
fest, Maschinenhandbuch beachten! 5he iR i S
s 5 e i =
Im folgenden sind lediglich die Funktionen beschrieben, oot g SO e s Sy d
. . . . . 8 D16 o Uberuachung nicht aktiu
die die TNC standardmaRig zur Verfligung stellt. 2o g .o SRS TG B i
%Eg g 253 352::22532: EQEEE iEEiS =EER
. .1 Ubermachung nicht aktiv
Uber die Werkzeug-Verwaltung kann Ihr Maschinenhersteller 15020 B 8 oeniachung nicnt iy
verschiedenste Funktionen in Bezug auf das Werkzeughandling zur e g 10 pemnastinciu el e
. . . 19 D38 o 1.01 Uberuwachung nicht aktiu DIAGNOSE
Verflgung stellen. Beispiele: 2 = AT bl D i
- . . . 23 0as g - i hea
Ubersichtliche und wenn von Ihnen gewdinscht, anpassbare 24048 8 1:62 Uberuschung nicht sktiv o 123
Darstellung der Werkzeugdaten in Formularen =0 = e
Beliebige Bezeichnung der einzelnen Werkzeugdaten in der neuen mrm E‘I ‘ sete ‘ || e T
Ta be I | en a n SCI ht VERWALTUNG TABELLE

Gemischte Darstellung von Daten aus der Werkzeug-Tabelle und
der Platz-Tabelle

Schnelle Sortiermdglichkeit aller Werkzeugdaten durch Mouse-Klick

Verwendung von grafischen Hilfsmitteln, z.B. farbliche
Unterscheidungen von Werkzeug- oder Magazinstatus

Programmspezifische Bestlickungsliste aller Werkzeuge zur
Verfligung stellen

Programmspezifische Einsatzfolge aller Werkzeuge zur Verfligung
stellen

Werkzeug-Verwaltung aufrufen

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE dricken

E Softkey-Leiste weiterschalten

Softkey WERKZEUG-VERWALTUNG wahlen: Die

LD TNC wechselt in die neue Tabellenansicht (siehe Bild
rechts)
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In der neuen Ansicht stellt die TNC alle Werkzeuginformationen in den

folgenden vier Karteikartenreitern dar: Nerkzaue=rabElle 2@ 8ieren Selde
Werkzeug-Name?
Werkzeuge: ey " g
Werkzeugspezifische Informationen e — U = =
Plitze: @ %
oL . i verschlei 2Zusatz-Daten Standzeit-Daten
Platzspezifische Informationen L — e e Emmoin @ 41”
T E . t ] . t T R2 0.0 T DRZ 0.8 LPITCH ©.@ sxcuz ran: T 0
-c1nsatzliiste: % T-ANGLE .0 s Lyt
) ) &5 NMAX e ?
Liste aller Werkzeuge des NC-Programms, das in der Programmlauf- R B [
Betriebsart angewahlt ist (nur wenn Sie bereits eine Werkzeug- & chL-one gm mﬂﬁj e E—
Einsatzdatei erstellt haben, siehe ,Werkzeug-Einsatzprifung”, Trsaten =
Seite 175) ey = Jen —|
T-Einsatzfolge: <Rre BH il b ——
Liste der Reihenfolge aller Werkzeuge, die in dem Programm EB
eingwechselt werden, das in der Programmlauf-Betriebsart
angewahlt ist (nur wenn Sie bereits eine Werkzeug-Einsatzdatei ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ENDE ‘

erstellt haben, siehe ,Werkzeug-Einsatzprifung”, Seite 175)

der Formularansicht, die Sie durch Betatigen des Softkeys
FORMULAR oder der Taste ENT fir das jeweils hell
hinterlegte Werkzeug aktivieren kénnen.

@ Editieren konnen Sie die Werkzeugdaten ausschliellich in
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Verwaltung nicht verflgbar

Formularansicht zum in der Tabelle hell
hinterlegten Werkzeug oder Magazinpatz

FORMULAR

c Werkzeug-Verwaltung bedienen

‘8 Die Werkzeug-Verwaltung ist sowohl mit der Mouse als auch per

] Tasten und Softkeys bedienbar:

Q. Editierfunktionen der Werkzeug-Verwaltung Softkey

g’ Tabellen-Anfang wéhlen

o t

N

= Tabellen-Ende wahlen “

5

; Vorherige Tabellen-Seite wahlen ﬂ

~

o Néchste Tabellen-Seite wahlen
Magazin-Verwaltung aufrufen: Ohne
Maschinenanpassung ist die Magazin- el s

aufrufen

Platzspezifische Daten anzeigen (wenn Reiter e
Werkzeuge aktiv ist) TRBELLE
Werkzeugspezifische Daten anzeigen (wenn HERzeLS
Reiter P1atze aktiv ist) YU

Folgende Funktionen kénnen Sie zusatzlich per Mouse-Bedienung
durchfihren:

Sortierfunktion
Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs sortiert die TNC die
Daten in aufsteigender oder absteigender Reihenfolge

Spalten verschieben

Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfes und
anschlieRendes Verschieben mit gedrickt gehaltener Mouse-Taste,
koénnen Sie die Spalten in der von Ilhnen bevorzugten Reihenfolge
anordnen. Die TNC speichert momentan die Spaltenfolge beim
Verlassen der Werkzeug-Verwaltung nicht ab

Formularansicht aufrufen
Doppelklick auf eine Tabellenzeile wechselt in die Formularansicht

Zusatzinformationen in der Formularansicht anzeigen
Tipptexte zeigt die TNC dann an, wenn Sie den Mouse-Cursor tber
ein aktives Eingabefeld bewegen und eine Sekunde stehen lassen
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Einfihrung

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

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

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

Q Wenn ein CAM-System Programmm-Satze mit

Werkzeug-Langenkorrektur

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

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem Wert mit T

0 aufheben, verringert sich der Abstand vom Werkzeug zu
Werkstlck.

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

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

Korrekturwert = L + DLTOOL cALL T DLTAB mit

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

DL to0L cALL: Aufmal’ DL flr Lange aus T 0-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlicksichtigt)

DL 1pg: Aufmaf? DL fur Lange aus der Werkzeug-Tabelle
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz fir eine Werkzeug-Bewegung enthalt

G41 oder G42 fir eine Radiuskorrektur

G43 oder G44, fUr eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen
Verfahrbewegung

G40, wenn keine Radiuskorrektur ausgefiihrt werden soll
Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und mit

einem Geradensatz in der Bearbeitungsebene mit G41 oder G42
verfahren wird.

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

O Die TNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn Sie:
=

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

Korrekturwert = R + DRTOOL CALL *+ DRTAB mit

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

DR TOOL CALL- Aufmaf& DR fur Rad_ius aus T'SaJ.[Z (V.OY‘I der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DR 12 Aufmal’ DR fir Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: G40

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

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

G43
G42

Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

Der Werkzeug-Mittelpunkt hat dabei den Abstand des Werkzeug-
Radius von der programmierten Kontur. ,,Rechts” und , links”
bezeichnet die Lage des Werkzeugs in Verfahrrichtung entlang der
Werkstlck-Kontur. Siehe Bilder.

=)

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

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

Sie kénnen die Radiuskorrektur auch fir Zusatzachsen der
Bearbeitungsebene aktivieren. Programmieren Sie die
Zusatzachsen auch in jedem nachfolgenden Satz, da die
TNC ansonsten die Radiuskorrektur wieder in der
Hauptachse durchflihrt.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur G42/G41 und beim
Aufheben mit G40 positioniert die TNC das Werkzeug
immer senkrecht auf den programmierten Start- oder
Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug so vor dem
ersten Konturpunkt bzw. hinter dem letzten Konturpunkt,
dass die Kontur nicht beschadigt wird.
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G41

G42

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

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

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

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

Satz beenden: Taste END driicken
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

Aufdenecken:

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann flhrt die
TNC das Werkzeug an den AufRenecken entweder auf einem
Ubergangskreis oder auf einem Spline (Auswahl Gber MP7680).
Falls notig, reduziert die TNC den Vorschub an den Aul3enecken,
zum Beispiel bei grofden Richtungswechseln.

Innenecken:

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

@ Achtung Kollisionsgefahr!

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

Ecken ohne Radiuskorrektur bearbeiten
Ohne Radiuskorrektur kénnen Sie Werkzeugbahn und Vorschub an I@ @l
y :
R

5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkstlick-Ecken mit der Zusatzfunktion M90 beeinflussen, siehe
.Ecken verschleifen: M90", Seite 308.
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6.1 Werkzeug-Bewegungen

6.1 Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

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

Zusatzfunktionen M

Mit den Zusatzfunktionen der TNC steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs
die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des Kihimittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Bearbeitungs-Schritte, die sich wiederholen, geben Sie nur einmal als
Unterprogramm oder Programmteil-Wiederholung ein. Wenn Sie
einen Teil des Programms nur unter bestimmten Bedingungen
ausflihren lassen mochten, dann legen Sie diese Programmschritte
ebenfalls in einem Unterprogramm fest. Zusatzlich kann ein
Bearbeitungs-Programm ein weiteres Programm aufrufen und
ausflihren lassen.

Das Programmieren mit Unterprogrammen und Programmteil-
Wiederholungen ist in Kapitel 8 beschrieben.
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Programmieren mit Q-Parametern

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

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

Das Programmieren mit Q-Parametern ist in Kapitel 9 beschrieben.
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6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

6.2 Grundlagen zu den
Bahnfunktionen

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

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

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

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

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

Beispiel:

N50 GOO X+100 *

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

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

Bewegungen in den Hauptebenen

Der Programm-Satz enthélt zwei Koordinaten-Angaben: Die TNC fahrt
das Werkzeug in der programmierten Ebene.

Beispiel:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Das Werkzeug behélt die Z-Koordinate bei und féhrt in der XY-Ebene
auf die Position X=70, Y=50. Siehe Bild

Dreidimensionale Bewegung

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

Beispiel:

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

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

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

Beispiel:

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

Kreise und Kreishogen

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

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

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

Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen,

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

oder mit Q-Parametern (siehe ,,Prinzip und
Funktionslbersicht”, Seite 254).
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6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Drehsinn DR bei Kreisbewegungen

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

Drehung im Uhrzeigersinn: G02/612
Drehung gegen den Uhrzeigersinn: G03/G13

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur muss in dem Satz stehen, mit dem Sie das erste
Konturelement anfahren. Die Radiuskorrektur diirfen Sie nicht in
einem Satz flr eine Kreisbahn aktivieren. Programmieren Sie diese
zuvor in einem Geraden-Satz (siehe , Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten”, Seite 197).

Vorpositionieren

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

Start- und Endpunkt

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

= Ohne Radiuskorrektur programmiert

= Kollisionsfrei anfahrbar

M Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

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

Erster Konturpunkt

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

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielsatze
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6.3 Kontur ana!ren und verlassen

Endpunkt
Voraussetzungen flr die Wahl des Endpunkts:

= Kollisionsfrei anfahrbar
M Nahe am letzten Konturpunkt

m Konturbeschadigung ausschliefsen: Der optimale Endpunkt liegt in
der Verlangerung der Werkzeugbahn fiir die Bearbeitung des letzten
Konturelements

Beispiel

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsatze

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

Konturbeschadigung ausschlief3en: Der optimale Startpunkt liegt
zwischen den Verldngerungen der Werkzeugbahnen fir die
Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich
festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten
Konturpunktes beschadigt.
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Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) konnen Sie an das Werkstlck tangential
anfahren und mit 627 (Bild rechts unten) vom Werkstlick tangential
wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

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

Anfahren

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

Wegfahren

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

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

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

NC-Beispielsatze

Startpunkt
Erster Konturpunkt
Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

Letzter Konturpunkt
Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm
Endpunkt

Programmieren: Konturen programmieren @



6.4 Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Funktion Bahnfunktionstaste = Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade L L Gerade Koordinaten des Geraden-  Seite 198
engl.: Line ) Endpunkts
Fase: CHF CHE, Fase zwischen zwei Fasenlange Seite 199
engl.. CHamFer Lo Geraden
Kreismittelpunkt CC; & Keine Koordinaten des Seite 201
engl.: Circle Center Kreismittelpunkts bzw. Pols
Kreisbogen C O\c Kreisbahn um Koordinaten des Kreis- Seite 202
engl.: Circle | Kreismittelpunkt CC zum Endpunkts, Drehrichtung

Kreisbogen-Endpunkt
Kreisbogen CR CRo Kreisbahn mit bestimmten  Koordinaten des Kreis- Seite 203
engl.. Circle by Radius < Radius Endpunkts, Kreisradius,

Drehrichtung

Kreisbogen CT & Kreisbahn mit tangentialem  Koordinaten des Kreis- Seite 205
engl.: Circle Tangential »j Anschluss an vorheriges Endpunkts

und nachfolgendes

Konturelement
Ecken-Runden RND Kreisbahn mit tangentialem  Eckenradius R Seite 200

engl.: RouNDing of
Corner

Anschluss an vorheriges

und nachfolgendes
Konturelement
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Gerade im Eilgang GO0
Gerad mit Vorschub G01 F

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

[G 1 Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nétig 40 7

Radiuskorrektur RL/RR/RO

15

Vorschub F S~

10

Zusatz-Funktion M .

NC-Beispielsatze
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * @;\
N80 GI1 X+20 Y-15 * et
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Ist-Position iibernehmen
Einen Geraden-Satz (G01-Satz) kénnen Sie auch mit der Taste ,,IST-
POSITION-UBERNEHMEN" generieren:
Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf
die Position, die GUbernommen werden soll
Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln
Programm-Satz wahlen, hinter dem der L-Satz eingefligt werden

soll
Taste ,,IST-POSITION-UBERNEHMEN" driicken: Die
TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der
Ist-Position

Die Anzahl der Achsen, die die TNC im G01-Satz speichert,
@ legen Sie Uber die MOD-Funktion fest (siehe
.Achsauswahl fir GO1-Satz-Generierung”, Seite 549).

198 Programmieren: Konturen programmieren @



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

In den Geradensatzen vor und nach dem G24-Satz programmieren

Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgefiihrt

wird

Die Radiuskorrektur vor und nach G24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausflhrbar sein
Fasen-Abschnitt: Lange der Fase, falls nétig:

Vorschub F (wirkt nur im G24-Satz)

NC-Beispielsatze

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

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Eine Kontur nicht mit einem G24-Satz beginnen.
Q' Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeflhrt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht
angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem G24-Satz
programmierte Vorschub gultig.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Ecken-Runden G25

Die Funktion G25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das
vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement
tangential anschlief3t.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausfihrbar
sein.

{G 25 Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls notig:
’ Vorschub F (wirkt nur im G25-Satz)

NC-Beispielsatze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das
Ecken-Runden ausgeflhrt wird. Wenn Sie die Kontur
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann
mUssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene
programmieren.

O Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im G25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem G25-Satz. Danach ist wieder der vor dem G25-Satz
programmierte Vorschub gultig.

Ein RND-Satz lasst sich auch zum weichen Anfahren an
die Kontur nutzen.

200
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Kreismittelpunkt I, J
Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit den
Funktionen G02, GO3 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in
der Bearbeitungsebene ein oder

Ubernehmen die zuletzt programmierte Position oder

Ubernehmen die Koordinaten mit der Taste , IST-POSITIONEN-
UBERNEHMEN"

@ J Koordinaten fur den Kreismittelpunkt eingeben oder
Um die zuletzt programmierte Position zu
Ubernehmen: G29 eingeben

NC-Beispielsatze
N50 I+25 J+25 *

oder

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

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.
Gultigkeit

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

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate flr den Kreismittelpunkt

bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
@ Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese
Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol flr
Polarkoordinaten.

Wenn Sie Parallelachsen als Pol definieren wollen,
driicken Sie zuerst die Taste I (J) auf der ASClI-Tastatur
und anschliefsend die orangene Achstaste der
entsprechenden Parallelachse.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

{ I Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben
G 3

. Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben,
falls nétig:

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Die TNC verfahrt Kreisbewegungen normalerweise in der

@ aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise
programmieren, die nicht in der aktiven
Bearbeitungseben liegen, z.B. G2 Z... X... bei
Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung
rotieren, dann verfahrt die TNC einen Raumkreis, also
einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsatze
N50 I+25 J+25 *

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

Vollkreis

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

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

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (Uber MP7431 wahlbar).

Kleinstmaoglicher Kreis, den die TNC verfahren kann:
0.0016 um.

202
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Kreisbahn G02/G03/G05 mit festgelegtem
Radius

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G02
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03
Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung
3 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die Grofde des
Kreisbogens fest!

Zusatz-Funktion M
Vorschub F
Vollkreis

Fir einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissatze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten.
Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.
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lige Koordinaten

6.4 Bahnbewegungen - recht

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

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

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

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

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

Konvex: Drehsinn G02 (mit Radiuskorrektur G41)
Konkav: Drehsinn 603 (mit Radiuskorrektur G41)
NC-Beispielsatze

o o o
[oR [oR o
[0} [0} [0)
= = =

Kreisdurchmessers darf nicht gréRer als der

@ Der Abstand von Start- und Endpunkt des
Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstitzt.

204
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Kreisbahn G06 mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor
programmierte Konturelement anschlief3t.

Ein Ubergang ist , tangential”, wenn am Schnittpunkt der
Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die
Konturelemente also stetig ineinander Gbergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t,
programmieren Sie direkt vor dem 606-Satz. Dazu sind mindestens
zwei Positionier-Satze erforderlich

6 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nétig:
Vorschub F
Zusatz-Funktion M
NC-Beispielsatze
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N9O GO6 X+45 Y+20 *
GOl Y+0 *

Der G06-Satz und das zuvor programmierte
@ Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene
enthalten, in der der Kreisbogen ausgefihrt wird!
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G  Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch
)
)
©
=
o]
|
()
()
Y 1
) 2|
D
X

Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm

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

6.4 Bahnbewegungen - recht

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

Punkt 2 anfahren

Punkt 3: erste Gerade fir Ecke 3

Fase mit Ldnge 10 mm programmieren

Punkt 4: zweite Gerade flr Ecke 3, erste Gerade fur Ecke 4
Fase mit Ldnge 20 mm programmieren

Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade flr Ecke 4
Tangentiales \Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

06 Programmieren: Konturen programmieren @
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Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GOl G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GOl X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm

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

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

Punkt 2: erste Gerade fir Ecke 2

Radius mit R = 10 mm einfligen, Vorschub: 150 mm/min
Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

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

Punkt 6 anfahren

Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit
tangentialem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius
selbst

207
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

N170 GO1 X+5 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N200 GOO Z+250 M2 *
N99999999 %CIRCULAR G71 *

208

Letzten Konturpunkt 1 anfahren
Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss
Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Kreismittelpunkt definieren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41
Tangentiales Anfahren

Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren
Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

209
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Ubersicht

Positionen auf Kreisbdgen

6.5 Bahnbewegungen -
Polarkoordinaten

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position tber einen Winkel H und
einen Abstand R zu einem zuvor definierten Pol I, J fest.

Werkstlck-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstaste = Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade G610, G611 + [P Gerade Polarradius, Polarwinkel des  Seite 211
Geraden-Endpunkts
Kreisbogen 612, G13 + P Kreisbahn um Polarwinkel des Seite 212
Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisendpunkts
Kreisbogen-Endpunkt
Kreisbogen G15 Bo| + P Kreisbahn entsprechend Polarwinkel des Seite 212
aktiver Drehrichtung Kreisendpunkts
Kreisbogen G16 o1y + P Kreisbahn mit tangentialem Polarradius, Polarwinkel des  Seite 213
Anschluss an vorheriges Kreisendpunkts
Konturelement
Schraubenlinie + P Uberlagerung einer Kreisbahn  Polarradius, Polarwinkel des Seite 214
(Helix) mit einer Geraden Kreisendpunkts, Koordinate
des Endpunkts in der
Werkzeugachse
210
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Polarkoordinaten-Ursprung: Pol |, J

Den Pol CC kénnen Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-
Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten
angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim
Programmieren des Kreismittelpunkts.

&€ Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten fiir den Pol
eingeben oder um die zuletzt programmierte Position
zu Ubernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen,
bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in
rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol
ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol
festlegen.

NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

Gerade im Eilgang G10
Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position
zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des
vorangegangenen Satzes.

11 Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Geraden-
Endpunkts zum Pol CC eingeben

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

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

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

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

N120 I+45 J+45 *

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

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J

Der Polarkoordinaten-Radius Rist gleichzeitig Radius des Kreisbogens.
R ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol I, J festgelegt. Die
zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der
Startpunkt der Kreisbahn.
Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

G 13 Polarkoordinaten-Winkel H: \Winkelposition des
) Kreisbahn-Endpunkts zwischen —-99999,9999° und
+99999,9999°

Drehsinn DR
NC-Beispielsatze
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kreisbahn G16 mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein
vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

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

> Polarkoordinaten-Winkel H: \Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsatze

@ Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer
Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die
Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fir die Schraubenlinie kénnen Sie nur in
Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz
Innen- und AuRengewinde mit gréReren Durchmessern
Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren bengtigen Sie die inkrementale Angabe des
Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt und
die Gesamthohe der Schraubenlinie.

Far die Berechnung in Frasrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gange n Gewindegange + Ganguberlauf am
Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthohe h Steigung P x Anzahl der Gange n

Inkrementaler Anzahl der Gange x 360° + Winkel flr

Gesamtwinkel H Gewinde-Anfang + Winkel fur Ganguberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegange + Ganguberlauf
am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn
und Radiuskorrektur fir bestimmte Bahnformen.

<

. Arbeits- . Radius-
Innengewinde richtung Drehsinn korrektur
rechtsgangig 7+ G13 G641
linksgangig Z+ G12 G42
rechtsgangig /- G12 G42
linksgangig /- G13 G41
AuBBengewinde
rechtsgangig Z+ G13 G42
linksgangig Z+ G12 G641
rechtsgangig /- G12 G641
linksgangig /- G13 G42

214
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Schraubenlinie programmieren

Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen
@ Gesamtwinkel G91 H mit gleichem Vorzeichen ein, sonst
kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Far den Gesamtwinkel G91 H ist einen Wert von Y
-99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

12 Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel
inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der 25

Schraubenlinie fahrt. Nach der Eingabe des Winkels
wihlen Sie die Werkzeug-Achse mit einer
Achswahltaste.

Koordinate fir die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

Radiuskorrektur gemal Tabelle eingeben

NC-Beispielsédtze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gédngen

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

N

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Bezugspunkt flr Polarkoordinaten definieren

Werkzeug freifahren
Werkzeug vorpositionieren
Auf Bearbeitungstiefe fahren
Kontur an Punkt 1 anfahren
Kontur an Punkt 1 anfahren
Punkt 2 anfahren

Punkt 3 anfahren

Punkt 4 anfahren

Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 1 anfahren
Tangentiales Wegfahren

Programmieren: Konturen programmieren @



N180 G40 R+60 H+180 F1000 * Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
N190 GOO Z+250 M2 * Freifahren in der Spindelachse, Programmm-Ende
N99999999 %LINEARPO G71 *

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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50

M64 x 1,5

50 100

6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

N

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol bernehmen
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Ersten Konturpunkt anfahren
Anschluss

Helix fahren

Tangentiales Wegfahren

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

7.1 DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Anwendung

Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kénnen Sie direkt auf
der TNC &ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionenzu |-
extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als Punkte- oo iiaver
Dateien zu speichern. Die bei der Konturselektion gewonnen Klartext- 3
Dialog-Programme konnen auch von éalteren TNC-Steuerungen
abgearbeitet werden, da die Konturprogramme nur L- und €C-/C-Satze
enthalten.

Programm-Einspeichern/Editieren

NURB_S

Wenn Sie DXF-Dateien in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren verarbeiten, dann erzeugt die TNC
Konturprogramme mit der Dateiendung .H und Punkte-Dateien mit der
Endung .PNT. Wenn Sie DXF-Dateien in der Betriebsart smarT.NC
verarbeiten, dann erzeugt die TNC Kontur-Programme mit der
Dateiendung .HC und Punkte-Dateien mit der Endung .HP.

Y
M abs -107.5132 130.5327 rel -107.5
Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte e e | e | ‘ ENDE
@ der TNC gespeichert sein.

Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw. nicht
erlaubte Sonderzeichen enthalt (siehe ,,Namen von
Dateien” auf Seite 107).

Die zu 6ffnende DXF-Datei muss mindestens einen Layer
enthalten.

Die TNC unterstltzt das am weitesten verbreitete DXF-
Format R12 (entspricht AC1009).

Die TNC unterstUtzt kein bindres DXF-Format. Beim
Erzeugen der DXF-Datei aus dem CAD- oder
Zeichenprogramm darauf achten, dass Sie die Datei im
ASCII-Format speichern.

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:
LINE (Gerade)
CIRCLE (Vollkreis)
ARC (Teilkreis)
POLYLINE (Poly-Linie)
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DXF-Datei 6ffnen

Betriebsart Einspeichern/Editieren wéahlen
MGT

Datei-Verwaltung wahlen

Softkey-Menu zur Auswahl der anzuzeigenden Datei-

Juisy Typen wahlen: Softkey TYP WAHLEN drlcken
p— Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF
ey driicken
Verzeichnis wahlen, in dem die DXF-Datei gespeichert
ist
. Gewilinschte DXF-Datei wahlen, mit Taste ENT
¥ Ubernehmen: Die TNC startet den DXF-Konverter und

zeigt den Inhalt der DXF-Datei am Bildschirm an. Im
linken Fenster zeigt die TNC die sogenannten Layer
(Ebenen) an, im rechten Fenster die Zeichnung

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Grundeinstellungen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen verschiedene
Einstellmoglichkeiten zur Verfligung:

Einstellung

Softkey

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Lineale anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt
die Lineale am linken und oberen Rand der
Zeichnung an. Die auf dem Lineal angezeigten
Werte beziehen sich auf den Zeichnungs-
Nullpunkt.

LINEALE

Aus [EIn]

Statuszeile anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC
zeigt die Statuszeile am unteren Rand der
Zeichnung an. In der Statuszeile stehen folgende
Informationen zur Verfligung:

Aktive MaReinheit (MM oder INCH)

X- und Y-Koordinate der aktuellen Mouse-
Position

Im Modus KONTUR WAHLEN zeigt die TNC
an, ob die selektierte Kontur offen (open
contour) oder geschlossen (closed contour)
ist

STATUS-
ZEILE
AUS

i

LB

gl

DIAGNOSE

H

INFO 1/3

By

{F1 A
FH—__abs -107.¢

sl

STATUS- MASS-

2ZUSATZL. | WERKZEUG-

=z |Illll|
o -
m

LINEALE TOLERANZ | AUFLOSUNG
ZEILE EINHEIT KREISPKT . BAHN

eus [EDN | s [Ezi] [ zow | ENSTELLEN| EINSTELLEN B L

Maleinheit MM/INCH: Malf3einheit der DXF-
Datei einstellen. In dieser Mafeinheit gibt die
TNC auch das Konturprogramm aus

MASS-
EINHEIT

MM INcH

Toleranz einstellen: Die Toleranz legt fest, wie
weit benachbarte Konturelemente voneinander
entfernt sein diirfen. Mit der Toleranz k&nnen Sie
Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der
Zeichnungserstellung gemacht wurden.
Grundeinstellung ist abhangig von der
Ausdehnung der gesamten DXF-Datei

TOLERANZ
EINSTELLEN

Auflésung einstellen: Die Aufldsung legt fest, mit
wie viel Nachkommastellen die TNC das Kontur-
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 um Aufldsung
bei aktiver Maf3einheit MM)

AUFLOSUNG
EINSTELLEN

222
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Einstellung

Softkey

Modus fur Punktlbernahme bei Kreisen und
Teilkreisen: Modus legt fest, ob die TNC beim
Wahlen von Bearbeitungspositionen mit einem
Mouse-Klick den Kreismittelpunkt direkt
Ubernehmen soll (AUS), oder ob die TNC
zunachst zuséatzliche Kreispunkte anzeigen soll.

AUS

Zusétzliche Kreispunkte nicht anzeigen,
Kreismittelpunkt direkt Gbernehmen, wenn
Sie einen Kreis oder einen Teilkreis anklicken
EIN

Zusatzliche Kreispunkte anzeigen,
gewdulnschten Kreispunkt durch erneutes
Anklicken tGbernehmen

2ZUSATZL.
KREISPKT .

EIN

Modus fur Punktlbernahme: Festlegen, ob die
TNC beim Wahlen von Bearbeitungspositionen
den Verfahrweg des Werkzeugs anzeigen soll
oder nicht.

WERKZEUG-
BAHN
ANZEIGEN

mussen, da in der DXF-Datei diesbezliglich keine

Q Beachten Sie, dass Sie die richtige Maleinheit einstellen

Informationen enthalten sind.

Wenn Sie Programme flir dltere TNC-Steuerungen
erzeugen wollen, missen Sie die Auflésung auf 3

Nachkommastellen begrenzen. Zusatzlich missen Sie die
Kommentare entfernen, die der DXF-Konverter mit in das

Konturprogramm ausgibt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Layer einstellen

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere Layer (Ebenen), mit ranue3ier Programm-Einspeichern/Editieren
denen der Konstrukteur seine Zeichnung organisieren kann. Mit Hilfe
der Layertechnik gruppiert der Konstrukteur verschiedenartige ST "

®

Elemente, z.B. die eigentliche Werkstlck-Kontur, BemalRungen, Hilfs- HOBSEY
und Konstruktionslinien, Schraffuren und Texte. g

1
16

@@

Um bei der Konturauswahl maéglichst wenig Gberfllssige
Informationen am Bildschirm zu haben, kdnnen Sie alle Uberflissigen,

«m

Ll

=

in der DXF-Datei enthaltenen Layer ausblenden.

DIAGNOSE

H

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss mindestens einen
@ Layer enthalten.

INFO 1/3

Sie konnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der

Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern - - - —g
gespeichert hat. e e e e e ENDE

Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen
SIS der Layer wahlen: Die TNC zeigt im linken Fenster alle
Layer an, die in der aktiven DXF-Datei enthalten sind

Um einen Layer auszublenden: Mit der linken Mouse-
Taste den gewtlinschten Layer wahlen und durch
Klicken auf das Kontrollkdstchen ausblenden

Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Mouse-
Taste den gewdUlinschten Layer wéahlen und durch
Klicken auf das Kontrollkdstchen wieder einblenden
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Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass
Sie diesen direkt als Werkstlick-Bezugspunkt verwenden kdnnen. Die
TNC stellt daher eine Funktion zur Verfligung, mit der Sie den
Zeichnungs-Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine
sinnvolle Stelle verschieben kdnnen.

An folgenden Stellen kdnnen Sie den Bezugspunkt definieren:

Am Anfangs-, Endpunkt oder in der Mitte einer Geraden

Am Anfangs- oder Endpunkt eines Kreisbogens

Jeweils am Quadrantenibergang oder in der Mitte eines Vollkreises
Im Schnittpunkt von

Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der
Verlangerung der jeweiligen Geraden liegt

Gerade - Kreisbogen
Gerade — Vollkreis
Kreis — Kreis (unabhéangig ob Teil- oder Vollkreis)

das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber USB

Q Um einen Bezugspunkt festlegen zu kénnen, missen Sie
angeschlossene Mouse verwenden.

Sie kénnen den Bezugspunkt auch noch verandern, wenn
Sie die Kontur bereits gewahlt haben. Die TNC berechnet
die tatsachlichen Konturdaten erst, wenn Sie die
gewabhlte Kontur in ein Konturprogramm speichern.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Elementinformation
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LAVER
EINSTELLEN
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Bezugspunkt auf einzelnem Element wahlen

BEZUG
FESTLEGEN
@

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

Mit der linken Mouse-Taste das gewlinschte Element
anklicken auf das Sie den Bezugspunkt legen wollen:
Die TNC zeigt per Stern wahlbare Bezugspunkte an,
die auf dem selektierten Element liegen

Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt
wahlen wollen: Die TNC setzt das Bezugspunkt-
Symbol auf die gewahlte Stelle. Ggf. Zoom-Funktion
verwenden, wenn das gewahlte Element zu klein ist

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen

BEZUG
FESTLEGEN
@

=)

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

Mit der linken Mouse-Taste das erste Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC zeigt per Stern wahlbare Bezugspunkte an, die
auf dem selektierten Element liegen

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol auf den
Schnittpunkt

Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier Elemente
auch dann, wenn dieser in der Verlangerung eines
Elementes liegt.

Wenn die TNC mehrere Schnittpunkte berechnen kann,
dann wahlt die Steuerung den Schnittpunkt, der dem
Mouseklick des zweiten Elementes am nachsten liegt.

Wenn die TNC keinen Schnittpunkt berechnen kann, dann
hebt sie ein bereits markiertes Element wieder auf.

Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten an, wie weit der von lhnen
gewahlte Bezugspunkt vom Zeichnungsnullpunkt entfernt ist.
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Kontur wahlen und speichern

. . . . . (RO Programm-Einspeichern/Editieren
Um eine Kontur wahlen zu kénnen, missen Sie das B
@ Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine tber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Wenn Sie das Kontur-Programm nicht in der Betriebsart
smarT.NC verwenden, dann mussen Sie die
Umlaufrichtung bei der Konturauswahl so festlegen, dass
sie mit der gewlinschten Bearbeitungsrichtung
Ubereinstimmt.

Wabhlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein
kollisionsfreies Anfahren maoglich ist.

261.3722
247.1809

Sollten die Konturelemente sehr dicht aufeinander liegen,
Zoom-Funktion nutzen.

KONTUR posITION | GEWAHLTE | GEWAHLTE
ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
ELEN Sl AUFHEBEN | SPEICHERN

BEZUG
FESTLEGEN
@

LAYVER
EINSTELLEN

Modus zum Selektieren der Kontur wahlen: Die TNC
LY blendet die im linken Fenster angezeigten Layer aus
und das rechte Fenster ist fir die Konturauswahl aktiv

Um ein Konturelement zu wahlen: Mit der linken
Mouse-Taste auf das gewiinschten Konturelement
klicken. Die TNC stellt das ausgewahlite
Konturelement blau dar. Gleichzeitig zeigt die TNC
das gewahlte Element mit einem Symbol (Kreis oder
Gerade) im linken Fenster an

Um das nachste Konturelement zu wahlen: Mit der
linken Mouse-Taste auf das gewdinschte
Konturelement klicken. Die TNC stellt das
ausgewahlte Konturelement blau dar. Wenn weitere
Konturelemente in der gewahlten Umlaufrichtung
eindeutig selektierbar sind, dann kennzeichnet die
TNC diese Elemente griin. Durch Klicken auf das
letzte griine Element Ubernehmen Sie alle Elemente
in das Konturprogramm. Im linken Fenster zeigt die
TNC alle selektierten Konturelemente an. Noch griin
markierte Elemente zeigt die TNC ohne Hakchen in
der Spalte NC an. Solche Elemente speichert die TNC
nicht in das Konturprogramm

Bei Bedarf kbnnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie das Element im
rechten Fenster erneut anklicken, jedoch zusatzlich
die Taste CTRL gedrlckt halten

im linken Fenster eine zweistufige Id-Nummer an. Die
erste Nummer ist die fortlaufende Konturelement-
Nummer, die zweite Nummer ist die aus der DXF-Datei
stammende Elementnummer der jeweiligen Poly-Linie.

@ Wenn Sie Poly-Linien selektiert haben, dann zeigt die TNC
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GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

=)

228

Gewadhlte Konturelemente in einem Klartext-Dialog-
Programm speichen: Die TNC zeigt ein
Uberblendfenster, in dem Sie einen beliebigen
Dateinamen eingeben kdnnen. Grundeinstellung:
Name der DXF-Datei. Wenn der Name der DXF
Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-
Datei gespeichert ist

Wenn Sie noch weitere Konturen wéhlen wollen:
Softkey GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN
driicken und néchste Kontur wie zuvor beschrieben
wahlen

Die TNC gibt zwei Rohteil-Definitionen (BLK FORM) mit ins
Konturprogramm aus. Die erste Definition enthalt die
Abmessungen der gesamten DXF-Datei, die zweite und
damit - zunéachst wirksame Definition - umschliet die
selektierten Konturelemente, so dass eine optimierte
Rohteilgrofde entsteht.

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich auch
selektiert sind (blaue markierte Elemente), also mit einem
Hackchen im linken Fenster versehen sind.

Programmieren: Datenlibernahme aus DXF-Dateien @



Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

Wenn zu selektierende Konturelemente in der Zeichnung stumpf
aneinanderstofden, missen Sie das entsprechende Konturelement
zunéachst teilen. Diese Funktion steht Ihnen automatisch zur
Verfligung, wenn Sie sich im Modus zum Selektieren einer Kontur
befinden.

Gehen Sie wie folgt vor:

Das stumpf anstof3ende Konturelement ist ausgewahlt, also blau
markiert

Zu teilendes Konturelement anklicken: Die TNC zeigt den
Schnittpunkt durch einen Stern mit Kreis an und die selektierbaren
Endpunkte durch einen einfachen Stern

Mit gedrlckter Taste CTRL auf den Schnittpunkt klicken: Die TNC
teilt das Konturelement im Schnittpunkt und blendet die Punkte
wieder aus. Ggf. verlangert oder verklrzt die TNC das stumpf
anstofRende Konturelement bis an den Schnittpunkt beider
Elemente

Das geteilte Konturelement erneut anklicken: Die TNC blendet den
Schnitt- und die Endpunkte wieder ein

Gewlnschten Endpunkt anklicken: Die TNC markiert das jetzt
geteilte Element blau

Nachstes Konturelement wéahlen

Wenn das zu verlangernde/zu verklrzende

@ Konturelement eine Gerade ist, dann verlangert/verkurzt
die TNC das Konturelement linear. Wenn das zu
verlangernde/zu verklrzende Konturelement ein
Kreisbogen ist, dann verlangert/verkirzt die TNC den
Kreisbogen zirkular.

Um diese Funktionen nutzen zu kénnen, missen
mindestens zwei Konturelemente bereits selektiert sein,
damit die Richtung eindeutig bestimmt ist.

Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten verschiedene Informationen
zu dem Konturelement an, das Sie zuletzt im linken oder rechten
Fenster per Mouse-Klick gewahlt haben.

Gerade
Endpunkt der Geraden und zusatzlich ausgegraut den Startpunkt der
Geraden

Kreis, Teilkreis
Kreismittelpunkt, Kreisendpunkt und Drehsinn. Zusétzlich
ausgegraut Startpunkt und Radius des Kreises
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TNC: \DUMPPGM\CAP . DXF
Ne ement 2

X 261.3722
v 247.1809

LAYER
EINSTELLEN

BEZUG

FESTLEGEN
@

KONTUR
WAHLEN

K1)
[Fi___abs 251.4966 246.263

POSITION
WAHLEN

7Z_rel 761.2956 246.264Z oben conto
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Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber

Q Um Bearbeitungspositionen wahlen zu kénnen, missen
USB angeschlossene Mouse verwenden.

Sollten die zu wahlenden Positionen sehr dicht
aufeinander liegen, Zoom-Funktion nutzen.

Ggf. Grundeinstellung so wahlen, dass die TNC
Werkzeugbahnen anzeigt (siehe , Grundeinstellungen”
auf Seite 222).

Um Bearbeitungspositionen zu wéhlen, stehen Ihnen drei
Maéglichkeiten zur Verfigung:

Einzellanwahl:
Sie wahlen die gewlnschte Bearbeitungsposition durch einzelne
Mouse-Klicks (siehe , Einzelanwahl” auf Seite 231)

Schnellanwahl fiir Bohrpositionen tber Mouse-Bereich:

Sie wahlen durch Aufziehen eines Bereiches mit der Mouse alle
darin enthaltenen Bohrpositionen aus (siehe , Schnellanwahl von
Bohrpositionen Uber Mouse-Bereich” auf Seite 232)

Schnellanwahl fiir Bohrpositionen Uber Durchmesser-Eingabe:

Sie wahlen durch Eingabe eines Bohrungsdurchmessers alle in der
DXF-Datei enthaltenen Bohrpossitionen mit diesem Durchmesser
aus (siehe , Schnellanwahl von Bohrpositionen tber Durchmesser-
Eingabe” auf Seite 233)

230

ETMACE Programm-Einspeichern/Editieren
Betrieb
"B
—
=
Pl
1 \
o
=]
Y
DIAGNOSE
( a=a
INFO 1/3
i
] P— d
FiH__abs -3.4597 -42.6507 rel -3.45897 —42.650 B
S BEZUG KONTUR, posITION ~ GEWAHLTE | BEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
EINSTELLEN @ WHHLEN LTI AUFHEBEN | SPEICHERN

Programmieren: Dateniibernahme aus DXF-Dateien @



Einzelanwahl

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition e Programm-Einspeichern/Editieren
e wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist flir = &~ [aecent
die Positionsauswahl aktiv :

250 25 50 25 109, 125,

Um eine Bearbeitungsposition zu wéahlen: Mit der
linken Mouse-Taste das gewtiinschte Element
anklicken: Die TNC zeigt per Stern wahlbare
Bearbeitungspositionen an, die auf dem selektierten )
Element liegen. Einen der Sterne anklicken: Die TNC 2 ‘

Ubernimmt die gewahlte Position ins linke Fenster i ¢ : S
(anzeigen eines Punkt-Symbols). Wenn Sie einen : N =
Kreis anklicken, dann (ibernimmt die TNC den ¢ Y
Kreismittelpunkt direkt als Bearbeitungsposition

5
[}
7
8

5bs -3

Bei Bedarf kbnnen Sie bereits selektierte Elemente e | s | e
wieder deselektieren, indem Sie das Element im ®
rechten Fenster erneut anklicken, jedoch zusatzlich

die Taste CTRL gedrlckt halten (innerhalb der

Markierung anklicken)

GEWAHLTE

=3z, Tel -5 =37,

POSTTION! || (FEEWAHLTE
ELEMENTE

UL AUFHEBEN

ELEMENTE
SPEICHERN

EINSTELLEN WAHLEN

Wenn Sie die Bearbeitungsposition durch Schneiden
zweier Elemente bestimmen wollen, erstes Element
mit der linken Mouse-Taste anklicken: Die TNC zeigt
per Stern wahlbare Bearbeitungspositionen an

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC Ubernimmt den Schnittpunkt der Elemente ins
linke Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

GEUARLTE Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-

srecnzan Datei speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster,
in dem Sie einen beliebigen Dateinamen eingeben
kénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXF Umlaute oder Leerstellen
enthélt, dann ersetzt die TNC diese Zeichen durch
einen Unterstrich

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Eingabe bestétigen: Die TNC speichert das Kontur-

Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-

Datei gespeichert ist

GEURHLTE Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen

Aurvesen wihlen wollen um diese in einer anderen Datei zu
speichern: Softkey GEWAHLTE ELEMENTE
AUFHEBEN dricken und wie zuvor beschrieben
wahlen
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Schnellanwahl von Bohrpositionen iiber Mouse-Bereich

POSITION
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

232

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fir
die Positionsauswahl aktiv

Shift-Taste auf der Tastatur driicken und mit der linken
Mouse-Taste einen Bereich aufziehen, in dem die
TNC alle enthaltenen Kreismittelpunkte als
Bohrpositionen Gbernehmen soll: Die TNC blendet
ein Fenster ein, in dem Sie die Bohrungen nach ihrer
Grofe filtern kdnnen

'

Filtereinstellungen setzen (siehe , Filtereinstellungen’
auf Seite 234) und mit Schaltflaiche Anwenden
bestatigen: Die TNC Ubernimmt die gewahlten
Positionen ins linke Fenster (anzeigen eines Punkt-
Symbols)

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie nochmal einen
Bereich aufziehen, jedoch zusatzlich die Taste CTRL
gedrickt halten

Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-
Datei speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster,
in dem Sie einen beliebigen Dateinamen eingeben
koénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXF Umlaute oder Leerstellen
enthalt, dann ersetzt die TNC diese Zeichen durch
einen Unterstrich

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-
Datei gespeichert ist

Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen
wahlen wollen um diese in einer anderen Datei zu
speichern: Softkey GEWAHLTE ELEMENTE
AUFHEBEN drtcken und wie zuvor beschrieben
wahlen

g:::é::“ Programm-Einspeichern/Editieren

i

TNC:N. .. B

za[mement 3 "

Bearbei tUngspositionen fiitern
Anzahl selektierter Positionen: 28

o [

=0

gl

Kleinster Durchmesser: Gré@ter Durchmesser:
oo chnesser:

[E.5eeee0 5.500000
i< | < <= Durchmesser => > | >

F Wegoptimierung anuenden

X Abbrechen

Anzahl Positionen nach Filterung: 12

¥ Anuenden

DIAGNOSE

H

INFO 1/3

| -

sl

o)
|
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Schnellanwahl von Bohrpositionen liber Durchmesser-Eingabe

rosTTION Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fr
die Positionsauswahl aktiv

a Letzte Softkey-Leiste wahlen
ouRcH- Dialog zur Durchmessereingabe 6ffnen: Die TNC zeigt
URHLEN ein Uberblendfenster, in dem Sie einen beliebigen

Durchmesser eingeben kénnen

Gewdlnschten Durchmesser eingeben, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC durchsucht die DXF-Datei nach
dem eingegebenen Durchmesser und blendet
danach ein Fenster ein, in dem der Durchmesser
gewahlt ist, der dem von lhnen eingegebenen
Durchmesser am nachsten kommt. Zusatzlich
kénnen Sie die Bohrungen nachtraglich nach ihrer
Grolie filtern

Ggf. Filtereinstellungen setzen (siehe
.Filtereinstellungen” auf Seite 234) und mit
Schaltflache Anwenden bestatigen: Die TNC
Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke
Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie nochmal einen
Bereich aufziehen, jedoch zusatzlich die Taste CTRL
gedrlckt halten

GEUAHLTE Gewidhlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-

spezonERN Datei speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster,
in dem Sie einen beliebigen Dateinamen eingeben
kdénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXF Umlaute oder Leerstellen
enthalt, dann ersetzt die TNC diese Zeichen durch
einen Unterstrich

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-

Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-

Datei gespeichert ist

GEURHLTE Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen

AurreeEn wiahlen wollen um diese in einer anderen Datei zu
speichern: Softkey GEWAHLTE ELEMENTE
AUFHEBEN drlcken und wie zuvor beschrieben
waéhlen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programm-Einspeichern/Editieren

@] Be5rbes tUngspositionen Hahien T
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Filtereinstellungen

Nachdem Sie uber die Schnellauswahl Bohrpositionen markiert haben, s Programm-Einspeichern/Editieren
zeigt die TNC ein Uberblendfenster an, in dem links der kleinste und
rechts der groRte gefundene Bohrungsdurchmesser angezeigt wird. Sillira " g
Mit den Schaltflachen unterhalb der Durchmesseranzeige kénnen Sie =
im linken Bereich den unteren und im rechten Bereich den oberen z |
Durchmesser so einstellen, dass Sie die von Ihnen gewiinschten i
. . |2 Bearbeitungspositionen filtern
Bohrungsdurchmesser Gbernehmen kénnen. Anzahl selsktierter Positionen: 28 T
) ) Kslhesianasal;ar Durchmesser: l.‘v;bssol:oraonurchme===r: ?‘_’?
Folgende Schaltflachen stehen zur Verfligung: iee | < (BB <- ourcrasaser > EEEHNER] > | >
Filtereinstellung kleinster Durchmesser Softkey IR R O RRORn B —,
Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen eg E < ; N | Ea
(Grundeinstellung) o 173
. mLame Tel -107.5147 140.537 oL i B
Néachst kleineren gefundenen Durchmesser < : : = :
anzeigen ‘ ‘ ‘ ‘
Néachst grofReren gefundenen Durchmesser S
anzeigen
;:::j:e‘ ‘Programm—Einspeichern/Editieren
GroRten gefundenen Durchmesser anzeigen. S e
Die TNC setzt den Filter fir den kleinsten - 0y
Durchmesser auf den Wert, der fir den gréRten —
Durchmesser gesetzt ist -
vk ;
Filtereinstellung groRter Durchmesser Softkey vy
Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen. e
Die TNC setzt den Filter fir den gréfsten e
Durchmesser auf den Wert, der fir den kleinsten L
Durchmesser gesetzt ist
5.
. . Y T — |
Nachst kleineren gefundenen Durchmesser < el e7 P 95 07 Fol 107 S0 L0 5
H STATUS- MASS- 2USATZL. WERKZEUG-
anzeigen G| e e e | S | T S
Néchst grofieren gefundenen Durchmesser >
anzeigen
Grofsten gefundenen Durchmesser anzeigen S5

(Grundeinstellung)

Mit der Option Wegoptimierung anwenden (Grundeinstellung ist
Wegoptimierung anwenden) sortiert die TNC die gewahlten
Bearbeitungspositionen so, dass mdglichst keine unnétigen
Leerwege entstehen. Die Werkzeugbahn kdnnen Sie sich lber den
Softkey WERKZEUGBAHN ANZEIGEN einblenden lassen (siehe
.Grundeinstellungen” auf Seite 222).
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Elementinformationen
Die TNC zeigt im Bildschirm links unten die Koordinaten der e Programm-Einspeichern/Editieren
Bearbeitungsposition an, die Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster

. . TNC:\...\WZPL.DXF 25 =l 125 5@ 25 199, 125,
per Mouse-Klick gewahlt haben. = 5 & 7

Aktionen riickgangig machen

Sie kénnen die letzten vier Aktionen, die Sie im Modus zum
Selektieren von Bearbeitungspositionen durchgefiihrt haben,
rickgadngig machen. Hierflr stehen auf der letzten Softkey-Leiste
folgende Softkeys zur Verfligung:

]

s [

L ||

DIAGNOSE

Funktion Softkey
Zuletzt durchgefiihrte Aktion rlickgéngig machen

2

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

3bs -3. Tel -3.

= ||W
o E
m

. . . BEZUG GEWAHLTE GEWAHLTE
Zuletzt durchgefihrte Aktion wiederholen AKTION i 1 ===zl e el | e evirs | veverere
g WIEDER- iy @ (] WRHLEN QUFHEBEN | SPEICHERN

HOLEN
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Zoom-Funktion

Um bei der Ko.rjtur— oder Punkteauswahl auch klein“e Details leicht ranveiier P A A S e
erkennen zu kdnnen, stellt die TNC eine leistungsfahige Zoom-
Funktion zur Verflgung: e =

[=

o

Funktion Softkey -

" a

16

Werkstlck vergrofiern. Die TNC vergrofert
grundsatzlich so, dass die Mitte des momentan
dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofdert
wird. Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung
so im Fenster positionieren, dass das
gewdlinschte Detail nach Betatigung des
Softkeys direkt sichtbar ist.

B
=

(]

]

~| bprAGNOSE

Hl

INFO 1/3

|IW|
=

Werkstlck verkleinern

ENDE

Werkstlck in Originalgrof3e anzeigen

Zoombereich nach oben verschieben

Zoombereich nach unten verschieben

Zoombereich nach links verschieben

Zoombereich nach rechts verschieben

i EEESsE

Sie durch Drehen des Rades Aus- und Einzoomen. Das
Zoomzentrum liegt an der Stelle, an der sich der Mouse-
Zeiger gerade befindet.

O Wenn Sie eine Mouse mit Rad verwenden, dann kénnen
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8.1 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen

8.1 Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kénnen Sie mit
Unterprogrammen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt
ausflihren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke G98 L, eine Abklrzung fir
LABEL (engl. fir Marke, Kennzeichnung).

LABEL erhalten eine Nummer zwischen 1 und 999 oder einen von
Ihnen definierbaren Namen. Jede LABEL-Nummer, bzw. jeden
LABEL-Namen, dirfen Sie im Programm nur einmal vergeben mit der
Taste LABEL SET oder durch Eingabe von G98. Die Anzahl von
eingebbaren Label-Namen ist lediglich durch den internen Speicher
begrenzt.

mehrmals vergeben, gibt die TNC beim Beenden des G98
-Satzes eine Fehlermeldung aus. Bei sehr langen
Programmen kénnen Sie Uber MP7229 die Uberprifung
auf eine eingebbare Anzahl von Sétzen begrenzen.

@ Wenn Sie eine LABEL-Nummer bzw. einen Label-Namen

Label 0 (G98 LO) kennzeichnet ein Unterprogramm-Ende und darf
deshalb beliebig oft verwendet werden.
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8.2 Unterprogramme

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zu einem
Unterprogramm-Aufruf Ln,0 aus

2 Abdieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene Unterprogramm
bis zum Unterprogramm-Ende G98 L0 ab

3 Danach flihrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz ! %

fort, der auf den Unterprogramm-Aufruf Ln,0 folgt
GO0 Z+100 M2

8.2 Unterprogramme

- - - * <
Programmier-Hinweise EC-i
®
Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten %
Sie kénnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig oft G98 LO *

aufrufen . N99999 % ...
Ein Unterprogramm darf sich nicht selbst aufrufen

Unterprogramme ans Ende des Hauptprogramms (hinter dem Satz
mit M2 bzw. M30) programmieren

Wenn Unterprogramme im Bearbeitungs-Programm vor dem Satz
mit M2 oder M30 stehen, dann werden sie ohne Aufruf mindestens
einmal abgearbeitet

Unterprogramm programmieren

Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken
SET

Unterprogramm-Nummer eingeben. Wenn Sie
LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey LBL-
NAME dricken, um zur Texteingabe zu wechseln

Ende kennzeichnen: Taste LBL SET drlicken und
Label-Nummer ,,0" eingeben

Unterprogramm aufrufen

Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL drlicken
CALL

Label-Nummer: Label-Nummer des aufzurufenden
Unterprogramms eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBL-NAME drlicken, um
zur Texteingabe zu wechseln

G98 L 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines
@ Unterprogramm-Endes entspricht.
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8.3 Programmteil-Wiederholungen

8.3 Programmteil-Wiederholungen

Label G98

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der Marke G98 L. Eine % ...
Programmteil-Wiederholung schlief3t mit Ln,m ab.

Q

Arbeitsweise 1G98 L1 *
0 I
1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des 0 % (% 21 T ﬂ
Programmteils (Ln,m) aus ; .
2 AnschlieRend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen ' L1.2
dem aufgerufenen LABEL und dem Label-Aufruf Ln,m so oft, wie ]
Sie unter M angegeben haben
3 Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Programm weiter ab N99999 % ..

Programmier-Hinweise

Sie kdnnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal hintereinander
wiederholen

Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger
ausgeflhrt, als Wiederholungen programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

= Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken und
LABEL-Nummer flr den zu wiederholenden
Programmteil eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBL-NAME drlicken, um
zur Texteingabe zu wechseln

Programmteil eingeben

Programmteil-Wiederholung aufrufen

Taste LBL CALL drlcken
CALL

Unterprogr./Wiederholung rufen: Label-Nummer
des zu wiederholenden Programmteils eingeben, mit
Taste ENT bestatigen. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Taste “ driicken, um zur
Texteingabe zu wechseln

Wiederholung REP: Anzahl der Wiederholung
eingeben, mit Taste ENT bestatigen
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8.4 Beliebiges Programm als
Unterprogramm

Arbeitsweise

1 Die TNC fUhrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein
anderes Programm mit % aufrufen
% A G71* % BG71 *

2 Anschliefdend fuhrt die TNC das aufgerufene Programmm bis zu
seinem Ende aus @

3 Danach arbeitet die TNC das (aufrufende) Bearbeitungs-Programmm :
mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-Aufruf folgt % ;

B
Programmier-Hinweise % 9’?
.N99999 % AG71 * «N99999 % BG71 *

Um ein beliebiges Programm als Unterprogramm zu verwenden,
bendtigt die TNC keine LABELs

Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-Funktion M2 oder
M30 enthalten. Wenn Sie in dem aufgerufenen Programm
Unterprogramme mit Labeln definiert haben, dann kénnen Sie M2
bzw. M30 mit der Sprung-Funktion D09 P01 +0 P02 +0 P03 99
verwenden, um diesen Programmteil zwingend zu (iberspringen

Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf % ins aufrufende
Programm enthalten (Endlosschleife)

Beliebiges Programm als Unterprogramm

8.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm

aufrufen
Funktionen zum Programm-Aufruf wéhlen: Taste
et PGM CALL driicken

Softkey PROGRAMM driicken

Vollstandigen Pfadnamen des aufzurufenden
Programms eingeben, mit Taste END bestatigen
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8.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm

Das aufgerufene Programm muss auf der Festplatte der
@ TNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
aufgerufene Programm im selben Verzeichnis stehen wie
das rufende Programm.

Wenn das aufgerufene Programm nicht im selben
Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann geben
Sie den vollstandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm aufrufen wollen, dann
geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Programm-Namen
ein.

Sie kdnnen ein beliebiges Programm auch Uber den Zyklus
G39 aufrufen.

Q-Parameter wirken bei einem % grundsatzlich global.
Beachten Sie daher, dass Anderungen an Q-Parametern
im aufgerufenen Programmm sich ggf. auch auf das
aufrufende Programm auswirken.

Koordinaten-Umrechnungen, die Sie im gerufenen
Programm definieren und nicht gezielt zurlicksetzen,

bleiben grundsatzlich auch flr das rufende Programm

aktiv. Die Einstellung des Maschinen-Parameters MP7300

hat hierauf keinen Einfluss.
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8.5 Verschachtelungen

Verschachtelungsarten

Unterprogramme im Unterprogramm
Programmteil-Wiederholungen in Programmteil-\Wiederholung
Unterprogramme wiederholen

Programmteil-Wiederholungen im Unterprogram

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Programmteile oder
Unterprogramme weitere Unterprogramme oder Programmteil-
Wiederholungen enthalten durfen.

8.5 Verschachtelungen

Maximale Verschachtelungstiefe fiir Unterprogramme: 8

Maximale Verschachtelungstiefe flr Hauptprogramm-Aufrufe: 6,
wobei ein G79 wie ein Hauptprogramm-Aufruf wirkt

Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie beliebig oft
verschachteln
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. 8.5 Verschachtelungen

Unterprogramm im Unterprogramm

2
o
W
o,
7]
S,
o
@
4
~-*
N
o

Programm-Ausfiihrung
Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17 ausgeflhrt
Unterprogramm UP1 wird aufgerufen und bis Satz 39 ausgeflhrt

Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz 62 ausgefihrt.
Ende von Unterprogramm 2 und Ricksprung zum
Unterprogramm, von dem es aufgerufen wurde

Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45 ausgeflhrt. Ende
von Unterprogramm 1 und Ricksprung ins Hauptprogramm
UPGMS

Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis Satz 35 ausgefiihrt.
RUcksprung zu Satz 1 und Programm-Ende

W N =

H

(3]

N

Unterprogramm bei G98 L1 wird aufgerufen
Letzter Programmsatz des
Hauptprogramms (mit M2)

Anfang von Unterprogramm UP1

Unterprogramm bei G98 L2 wird aufgerufen

Ende von Unterprogramm 1
Anfang von Unterprogramm 2

Ende von Unterprogramm 2
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Programm-Ausfiihrung

Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 27 und Satz 20 wird 2 mal wiederholt
Hauptprogramm REPS wird von Satz 28 bis Satz 35 ausgeflhrt

Programmteil zwischen Satz 35 und Satz 15 wird 1 mal wiederholt
(beinhaltet die Programmteil-Wiederholung zwischen Satz 20 und
Satz 27)

Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz 50 ausgeflhrt
(Programm-Ende)

—

H WD

o1
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Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 2
(Satz 20) wird 2 mal wiederholt
Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 1
(Satz 15) wird 1 mal wiederholt

Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L2
(Satz N200) wird 2 mal wiederholt
Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L1
(Satz N150) wird 1 mal wiederholt

. 8.5 Verschachtelungen
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. 8.5 Verschachtelungen

Unterprogramm wiederholen

NC-Beispielsatze

Anfang der Programmteil-Wiederholung 1
Unterprogramm-Aufruf

Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L1
(Satz N100) wird 2 mal wiederholt

Letzter Satz des Hauptprogramms mit M2
Anfang des Unterprogramms

Ende des Unterprogramms

Programm-Ausfiihrung
Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 ausgefiihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 12 und Satz 10 wird 2 mal wiederholt:
Unterprogramm 2 wird 2 mal wiederholt

Hauptprogramm UPGREP wird von Satz 13 bis Satz 19 ausgefihrt;
Programm-Ende

W N =

IS

N
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8.6 Programmier-Beispiele

‘ Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

= Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante
Werkstlck Y

m Zustellung inkremental eingeben

m Konturfréasen

= Zustellung und Konturfrasen wiederholen

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Pol setzen

Vorpositionieren Bearbeitungsebene
Vorpositionieren auf Oberkante Werkstiick
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‘ Programmier-Beispiele

N

48

Marke flr Programmteil-WWiederholung
Inkrementale Tiefen-Zustellung (im Freien)
Erster Konturpunkt

Kontur anfahren

Kontur verlassen

Freifahren

Ricksprung zu Label 1; insgesamt viermal
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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Programm-Ablauf

 Bohrungsgruppen anfahren im Hauptprogramm
" Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogrammm 1)

1 Bohrungsgruppe nur einmal im
Unterprogramm 1 programmieren

HEIDENHAIN iTNC 530

' Programmier-Beispiele

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
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‘ Programmier-Beispiele

Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm flr Bohrungsgruppe rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen fir Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 1

N
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Programm-Ablauf

1 Bearbeitungs-Zyklen programmieren im
Hauptprogramm

m Komplettes Bohrbild aufrufen
(Unterprogramm 1)

" Bohrungsgruppen anfahren im
Unterprogramm 1, Bohrungsgruppe aufrufen
(Unterprogramm 2)

= Bohrungsgruppe nur einmal im
Unterprogramm 2 programmieren
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‘ Programmier-Beispiele

Werkzeug-Definition Zentrierbohrer
Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Reibahle
Werkzeug-Aufruf Zentrierbohrer
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Zentrieren

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
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‘ Programmier-Beispiele

N

52

Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Neue Tiefe flrs Bohren

Neue Zustellung flirs Bohren

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Reibahle

Zyklus-Definition Reiben

Unterprogramm 1 fiir komplettes Bohrbild rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Komplettes Bohrbild
Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm 2 flir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm 2 flir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm 2 flir Bohrungsgruppe rufen

Ende des Unterprogramms 1

Anfang des Unterprogramms 2: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen fir Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 2
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9.1 Prinzip und
Funktionsubersicht

Mit Parametern kénnen Sie in einem Bearbeitungs-Programm ganze
Teilefamilie definieren. Dazu geben Sie anstelle von Zahlenwerten
Platzhalter ein: die Q-Parameter.

Q-Parameter stehen beispielsweise flr

Koordinatenwerte

Vorschlbe

Drehzahlen

Zyklus-Daten
AulRerdem kdnnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,
die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die

Ausflihrung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen
abhéngig machen.

Q-Parameter sind durch Buchstaben und eine Nummer zwischen 0
und 1999 gekennzeichnet. Es stehen Parameter mit unterschiedlicher
Wirkungsweise zur Verfligung, siehe nachfolgende Tabelle:

Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter, sofern keine Q0 bis Q99
Uberschneidungen mit SL-Zyklen auftreten

kénnen, global fir alle im TNC-Speicher

befindlichen Programme wirksam

Parameter fr Sonderfunktionen der TNC Q100 bis Q199

Parameter, die bevorzugt flr Zyklen verwendet Q200 bis Q1199
werden, global fur alle im TNC-Speicher
befindlichen Programme wirksam

Parameter, die bevorzugt flr Hersteller-Zyklen Q1200 bis Q1399
verwendet werden, global fur alle im TNC-

Speicher befindlichen Programme wirksam. Ggf.

Abstimmung mit Maschinenhersteller oder

Drittanbieter erforderlich

Parameter, die bevorzugt flr Call-Aktive Q1400 bis Q1499
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global far

alle im TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam

Parameter, die bevorzugt fur Def-Aktive Q1500 bis Q1599
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global far

alle im TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam

Frei verwendbare Parameter, global fir alle im Q1600 bis Q1999
TNC-Speicher befindlichen Programme wirksam
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Programmieren: Q-Parameter @



Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter QL, nur lokal QLO bis QL499
innerhalb eines Programmes wirksam

Frei verwendbare Parameter QR, dauerhaft QRO bis QR499
(remanent) wirksam, auch Uber eine
Stromunterbrechung hinaus

Zusétzlich stehen lhnen auch QS-Parameter (S steht flr String) zur

Verfligung, mit denen Sie auf der TNC auch Texte verarbeiten kbnnen.

Prinzipiell gelten flr QS-Parameter dieselben Bereiche wie fir Q-
Parameter (siehe Tabelle oben).

Beachten Sie, dass auch bei den QS-Parametern der
@ Bereich Q$100 bis Q5199 fur interne Texte reserviert ist.
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Programmierhinweise

Q-Parameter und Zahlenwerte dirfen Sie in ein Programm gemischt
eingeben.

Sie kénnen Q-Parametern Zahlenwerte zwischen —-999 999 999 und
+999 999 999 zuweisen, insgesamt sind also inclusive Vorzeichen 10
Stellen erlaubt. Das Dezimalkomma kénnen Sie an beliebiger Stelle
setzen. Intern kann die TNC Zahlenwerte bis zu einer Breite von 57 Bit
vor und bis zu 7 Bit nach dem Dezimalpunkt berechnen (32 bit
Zahlenbreite entsprechen einem Dezimalwert von 4 294 967 296).

QS-Parametern kdnnen Sie maximal 254 Zeichen zuweisen.

immer die gleichen Daten zu, z.B. dem Q-Parameter Q108
den aktuellen Werkzeug-Radius, siehe , Vorbelegte Q-
Parameter”, Seite 287.

@ Die TNC weist einigen Q- und QS-Parametern selbsttatig

Wenn Sie die Parameter Q60 bis Q99 in verschllsselten
Hersteller-Zyklen verwenden, legen Sie Uber den
Maschinen-Parameter MP7251 fest, ob diese Parameter
nur lokal im Hersteller-Zyklus (.CYC-File) wirken oder
global fir alle Programme.

Mit dem Maschinen-Parameter 7300 legen Sie fest, ob die
TNC Q-Parameter am Programmende zurlicksetzen soll,
oder ob die Werte erhalten bleiben sollen. Darauf achten,
dass diese Einstellung keine Auswirkung auf lhre Q-
Parameter-Programme hat!

256
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Q-Parameter-Funktionen aufrufen

Waéhrend Sie ein Bearbeitungsprogramm eingeben, driicken Sie die
Taste ,, Q" (im Feld fUr Zahlen-Eingaben und Achswahl unter —/+ -
Taste). Dann zeigt die TNC folgende Softkeys:

Funktionsgruppe Softkey Seite
Mathematische Grundfunktionen Seite 259
Winkelfunktionen Seite 261

Wenn/dann-Entscheidungen, Spriinge Seite 263

Sonstige Funktionen Seite 265

Formel direkt eingeben Seite 272

Funktion zur Bearbeitung komplexer Zyklen-
Konturen S Handbuch

Funktion zur String-Verarbeitung Seite 276

dann 6ffnet die TNC den Dialog zur Formeleingabe direkt.

@ Wenn Sie auf der ASClI|-Tastatur die Taste Q betéatigen,

Um lokale Parameter QL zu definieren oder zuzweisen, in
einem beliebigen Dialog zunachst die Taste Q und

anschlieRend die Taste L auf der ASCII-Tastatur betatigen.

Um remanente Parameter QR zu definieren oder
zuzweisen, in einem beliebigen Dialog zunachst die Taste
Q und anschlief3end die Taste R auf der ASCII-Tastatur
betatigen.

HEIDENHAIN iTNC 530

bersicht

ionsu

inzip und Funkti

9.1 Pr

” @



9.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt Zahlenwerte

9.2 Teilefamilien — Q-Parameter
statt Zahlenwerte

Anwendung

Mit der Q-Parameter-Funktion D0: ZUWEISUNG kénnen Sie Q-
Parametern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im Bearbeitungs-
Programm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter ein.

NC-Beispielsatze

N150 DOO Q10 P01 +25 * Zuweisung
Q10 erhélt den Wert 25
N250 GO0 X +Q10 * entspricht GO0 X +25

Fir Teilefamilien programmieren Sie z.B. die charakteristischen
Werkstlck-Abmessungen als Q-Parameter.

Fir die Bearbeitung der einzelnen Teile weisen Sie dann jedem dieser
Parameter einen entsprechenden Zahlenwert zu.

Beispiel
Zylinder mit Q-Parametern
Zylinder-Radius R=Q1
Zylinder-Hohe H=Q2 al
Zylinder Z1 Q1 =+30 é

Q2 =+10 N\ >
Zylinder 72 Q1 =+10

Q2 = +50 ol

02 Z2
Q2
L -/
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9.3 Konturen durch
mathematische Funktionen
beschreiben

Anwendung

Mit Q-Parametern kénnen Sie mathematische Grundfunktionen im
Bearbeitungsprogramm programmieren:

Q-Parameter-Funktion wahlen: Taste Q dricken (im Feld fir Zahlen-
Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-
Funktionen

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey GRUNDFUNKT.
driicken. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Ubersicht
Funktion Softkey
D00: ZUWEISUNG 0o
z.B. D00 Q5 P01 +60 * x=v
Wert direkt zuweisen
DO1: ADD'T'ON D1
z.B. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Xy
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen
D02: SUBTRAKTION o2
z.B.D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X ¥

Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

D03: MULTIPLIKATION
z.B. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

2
@

D04: DIVISION

z.B. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *

Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen
Verboten: Division durch 0!

x x
9

N R *

< <

D05: WURZEL
z.B. D05 050 P01 4 * WURZEL

9.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

Wurzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
Verboten: \Wurzel aus negativem Wert!

Rechts vom ,,="-Zeichen dirfen Sie eingeben:

zwei Zahlen
zwei Q-Parameter
eine Zahl und einen Q-Parameter

Die Q-Parameter und Zahlenwerte in den Gleichungen kénnen Sie
beliebig mit Vorzeichen versehen.
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Grundrechenarten programmieren

Beispiel:
m Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q drlicken
Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
FURKT: GRUNDFUNKT. drticken
o Q-Parameter-Funktion ZUWEISUNG wahlen: Softkey
X2 DO X =Y drticken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

5 Nummer des Q- Parameters eingeben: 5

1. WERT ODER PARAMETER?

10 ﬂ Q5 den Zahlenwert 10 zuweisen

Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q driicken

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
PN GRUNDFUNKT. driicken

03 Q-Parameter-Funktion MULTIPLIKATION waéhlen:
Xx¥ Softkey D3 X * Y drlicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

9.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

12 Nummer des Q- Parameters eingeben: 12

1. WERT ODER PARAMETER?

Q5 Q5 als ersten Wert eingeben

2. WERT ODER PARAMETER?

7 7 als zweiten Wert eingeben

260

Beispiel: Programmsétze in der TNC

N17 D00 Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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9.4 Winkelfunktionen
(Trigonometrie)

Definitionen

Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den Seitenverhaltnissen
eines rechtwinkligen Dreiecks. Dabei entspricht

Sinus: sinoe=a/c

Cosinus: cosoa=b/c

Tangens: tana=a/b=sino/cosa
Dabei ist

¢ die Seite gegenlber dem rechten Winkel
a die Seite gegenlber dem Winkel o
b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die TNC den Winkel ermitteln:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Beispiel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Zusatzlich gilt:
aZ+b2=c2(mitaz=axa)

c = J@2+b?y
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9.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)

Winkelfunktionen programmieren

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey WINKEL-
FUNKT. Die TNC zeigt die Softkeys in der Tabelle unten.

Programmierung: vergleiche , Beispiel: Grundrechenarten
programmieren”

Funktion Softkey

D06: SINUS
z.B. D06 Q20 P01 -Q5 *
Sinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

D07: COSINUS
2.B.D07 Q21 P01 -Q5 *
Cosinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

D08: WURZEL AUS QUADRATSUMME o
z.B. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X Len v

Lange aus zwei Werten bilden und zuweisen

D13: WINKEL o2
z.B. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * B EE 9
Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und cos des
Winkels (0 < Winkel < 360°) bestimmen und zuweisen

262
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9.5 Wenn/dann-Entscheidungen
mit Q-Parametern

Anwendung

Bei Wenn/Dann-Entscheidungen vergleicht die TNC einen Q-
Parameter mit einem anderen Q-Parameter oder einem Zahlenwert.
Wenn die Bedingung erflillt ist, dann setzt die TNC das Bearbeitungs-
Programm an dem Label fort, der hinter der Bedingung programmiert
ist (Label siehe ,,Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen”, Seite 238). Wenn die Bedingung nicht erfillt ist, dann
fuhrt die TNC den nachsten Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm aufrufen
mochten, dann programmieren Sie hinter dem Label einen Programm-
Auruf mit %.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Spriinge sind Spriinge, deren Bedingung immer
(=unbedingt) erflllt ist, z.B.

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den
Softkey SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey
D09: WENN GLEICH, SPRUNG N
z.B. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" * soTo

Wenn beide Werte oder Parameter gleich, Sprung zu
angegebenem Label

D10: WENN UNGLEICH, SPRUNG e
z.B. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * soTo
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich, Sprung zu

angegebenem Label

D11: WENN GROESSER, SPRUNG e
z.B. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * soTo
Wenn erster Wert oder Parameter groRRer als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

D12: WENN KLEINER, SPRUNG e
z.B. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" * soTo
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label
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9.6 Q-Parameter kontrollieren und andern

9.6 Q-Parameter kontrollieren und
andern

Vorgehensweise

Sie konnen Q-Parameter beim Erstellen, Testen und Abarbeiten in den
Betriebsarten Programm Einspeichern/Editieren, Programm Test,
Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz kontrollieren
und auch andern.

Ggf. Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOPP-Taste und
Softkey INTERNER STOPP drlicken) bzw. Programm-Test anhalten

m Q-Parameter-Funktionen aufrufen: Taste Q bzw.
Softkey Q INFO in der Betriebsart Programm
Einspeichern/Editieren driicken

Die TNC listet alle Parameter und die dazugehdrigen
aktuellen Werte auf. Wahlen Sie mit den Pfeil-Tasten
oder den Softkeys zum seitenweise Blattern den
gewlinschten Parameter an

Wenn Sie den Wert andern mochten, geben Sie einen
neuen Wert ein, bestatigen Sie mit der Taste ENT

Wenn Sie den Wert nicht &ndern mochten, dann
drlcken Sie den Softkey AKTUELLEN WERT oder
beenden Sie den Dialog mit der Taste END

Von der TNC in Zyklen oder intern verwendete Parameter,
@ sind mit Kommentaren versehen.

Wenn Sie lokale, globale oder String-Parameter
kontrollieren oder andern wollen, driicken Sie den Softkey
PARAMETER ANZEIGEN Q QL QR QS. Die TNC stellt
dann alle jeweiligen Parameter dar, die zuvor
beschriebenen Funktionen gelten ebenso.
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o ann iy Programm-Test
Satzfolge

= I|l@

!

=

=0

e =
01 = +0.50000000 Fristiefe
02 = +32.00000000 Bahn-Uberiappung Faktor
03 = +15.00000000 Schlichtautmag Seite
04 = +24.00000000 SchlichtaufmaR Tiefe
05 = +le.00000000 Koord. Uerkstick-Oberf1sche
08 = +6.00000000 Sicherheits-Abstand
Q7 = +12.00000000 Sichere Hohe
08 = +6.00000000 Innen-Rundungsradius
08 = +0.00000000 Drehsinn  Uhrzeigersinn = -1
010 = +0.50000000 2ustell-Tiefe
Q11 = +30.00000000 Vorschub Tiefenzustellung
012 = +45.30000000 Vorschub ausrsumen
Q13 = +41.50100000 AuUSTAun-Werkzeug Nummer/Name
014 = +45.50000000 SchlichtaufnaR Seite
Q15 = +41.50000000 Frasart Gegenlauf = -1
016 = +75.50000000 2ylinder-Radius
Q17 = +71,5e000000 Bemassungsart Grad=@ MM/INCH=1
018 = +0.00000000 Vorraun-werkzeus
018 = +0.00000000 Vorschub pendeln
aze +0.00000000 *
021 = +0.00000000 Toleranz
022 +0.00000000
023 +0.00000000
024 +0.00000000
625 +0.00000000
azs +0.00000000
027 +0.00000000
azs +0.00000000
623 +0.00000000
030 +0.00000000
631 +0.00000000
ANFANG ENDE SEITE SEITE AKTUELLEN | PARAMETER
l ANZETGEN
WERT [ au R as

=]
=1
)
@
2
&
@
m

INFO 1,3

m
=
o
m
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Ubersicht

Die zusatzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey

SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey Seite
D14:ERROR Seite 266
Fehlermeldungen ausgeben i L

D15:PRINT Seite 271
Texte oder Q-Parameter-Werte

unformatiert ausgeben

D19:PLC Seite 271

Werte an die PLC Ubergeben P
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9.7 Zusatzliche Funktionen

D14: ERROR: Fehlermeldungen ausgeben

Mit der Funktion D14 kdnnen Sie programmgesteuert Meldungen
ausgeben lassen, die vom Maschinenhersteller bzw. von
HEIDENHAIN vorgegeben sind: Wenn die TNC im Programmlauf oder
Programm-Test zu einem Satz mit D14 kommt, so unterbricht sie und
gibt eine Meldung aus. AnschlieRend missen Sie das Programm neu
starten. Fehler-Nummern: siehe Tabelle unten.

Bereich Fehler-Nummern Standard-Dialog

0...299 FN 14: Fehler-Nummer O .... 299
300 ... 999 Maschinenabhéngiger Dialog
1000 ... 1099 Interne Fehlermeldungen (siehe

Tabelle rechts)

NC-Beispielsatz

Die TNC soll eine Meldung ausgeben, die unter der Fehler-Nummer
254 gespeichert ist

N180 D14 P01 254 *

Von HEIDENHAIN vorbelegte Fehlermeldung

Fehler-Nummer Text

1000 Spindel?
1001 Werkzeugachse fehlt
1002 Werkzeug-Radius zu klein
1003 Werkzeug-Radius zu grofR
1004 Bereich Uberschritten
1005 Anfangs-Position falsch
1006 DREHUNG nicht erlaubt
1007 MASSFAKTOR nicht erlaubt
1008 SPIEGELUNG nicht erlaubt
1009 Verschiebung nicht erlaubt
1010 Vorschub fehlt
1011 Eingabewert falsch
1012 Vorzeichen falsch
1013 Winkel nicht erlaubt
1014 Antastpunkt nicht erreichbar
1015 Zu viele Punkte

266
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Fehler-Nummer

Text

1016 Eingabe widerspruchlich
1017 CYCL unvollsténdig

1018 Ebene falsch definiert

1019 Falsche Achse programmiert
1020 Falsche Drehzahl

1021 Radius-Korrektur undefiniert
1022 Rundung nicht definiert
1023 Rundungs-Radius zu grof3
1024 Undefinierter Programmstart
1025 Zu hohe Verschachtelung
1026 Winkelbezug fehlt

1027 Kein Bearb.-Zyklus definiert
1028 Nutbreite zu klein

1029 Tasche zu klein

1030 Q202 nicht definiert

1031 Q205 nicht definiert

1032 Q218 groRRer Q219 eingeben
1033 CYCL 210 nicht erlaubt

1034 CYCL 211 nicht erlaubt

1035 Q220 zu grof}

1036 Q222 groRer Q223 eingeben
1037 Q244 groRRer 0 eingeben
1038 Q245 ungleich Q246 eingeben
1039 Winkelbereich < 360° eingeben
1040 Q223 groRRer Q222 eingeben
1041 Q214: 0 nicht erlaubt
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

1042 Verfahrrichtung nicht definiert
1043 Keine Nullpunkt-Tabelle aktiv
1044 Lagefehler: Mitte 1. Achse
1045 Lagefehler: Mitte 2. Achse
1046 Bohrung zu klein
1047 Bohrung zu grof3
1048 Zapfen zu klein
1049 Zapfen zu grofR
1050 Tasche zu klein: Nacharbeit 1.A.
1051 Tasche zu klein: Nacharbeit 2.A.
1052 Tasche zu grof3: Ausschuss 1.A.
1053 Tasche zu grof3: Ausschuss 2.A.
1054 Zapfen zu klein: Ausschuss 1.A.
1055 Zapfen zu klein: Ausschuss 2.A.
1056 Zapfen zu grof3: Nacharbeit 1.A.
1057 Zapfen zu grof3: Nacharbeit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Fehler Grofstmald
1059 TCHPROBE 425: Fehler Kleinstmal3
1060 TCHPROBE 426: Fehler GroRtmaf3
1061 TCHPROBE 426: Fehler Kleinstmaf}
1062 TCHPROBE 430: Durchm. zu grof3
1063 TCHPROBE 430: Durchm. zu klein
1064 Keine Messachse definiert
1065 Werkzeug-Bruchtoleranz Uberschr.
1066 Q247 ungleich 0 eingeben
1067 Betrag Q247 grofier 5 eingeben
1068 Nullpunkt-Tabelle?
1069 Frasart Q351 ungleich 0 eingeben
1070 Gewindetiefe verringern
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Fehler-Nummer

Text

1071 Kalibrierung durchfiihren

1072 Toleranz Uberschritten

1073 Satzvorlauf aktiv

1074 ORIENTIERUNG nicht erlaubt
1075 3DROT nicht erlaubt

1076 3DROT aktivieren

1077 Tiefe negativ eingeben

1078 Q303 im Messzyklus undefiniert!
1079 Werkzeugachse nicht erlaubt
1080 Berechnete Werte fehlerhaft
1081 Messpunkte widersprichlich
1082 Sichere Hohe falsch eingegeben
1083 Eintauchart widersprichlich
1084 Bearbeitungszyklus nicht erlaubt
1085 Zeile ist schreibgeschitzt

1086 Aufmald groRRer als Tiefe

1087 Kein Spitzenwinkel definiert
1088 Daten widersprtchlich

1089 Nutlage 0 nicht erlaubt

1090 Zustellung ungleich 0 eingeben
1091 Umschaltung Q399 nicht erlaubt
1092 Werkzeug nicht definiert

1093 Werkzeug-Nummer nicht erlaubt
1094 Werkzeug-Name nicht erlaubt
1095 Software-Option nicht aktiv
1096 Restore Kinematik nicht méglich
1097 Funktion nicht erlaubt

1098 Rohteilmafe widerdsprichlich
1099 Messposition nicht erlaubt
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich

1101 Messpos. nicht im Verffahrbereich

1102 Presetkompensation nicht moglich
270
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D15 PRINT: Texte oder Q-Parameter-Werte
ausgeben

=)

Mit der Funktion D15 kénnen Sie Werte von Q-Parametern und
Fehlermeldungen Uber die Datenschnittstelle ausgeben, zum Beispiel
an einen Drucker. Wenn Sie die Werte intern abspeichern oder an
einen Rechner ausgeben, speichert die TNC die Daten in der Datei
%FN 15RUN.A (Ausgabe wahrend des Programmlaufs) oder in der
Datei %FN15SIM.A (Ausgabe wahrend des Programm-Tests).

Datenschnittstelle einrichten: Im MenUpunkt PRINT bzw.
PRINT-TEST legen Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die
Texte oder Q-Parameter-Werte speichern soll. Siehe
.Zuweisung”, Seite 528.

Die Ausgabe erfolgt gepuffert und wird spatestens am PGM-Ende,
oder wenn Sie das PGM anhalten, ausgelost. In der Betriebsart
Einzelsatz startet die Datenlbertragung am Satzende.

Dialoge und Fehlermeldung ausgeben mit FN 15: PRINT
~Zahlenwert”

Zahlenwert 0 bis 99:
ab 100:

Dialoge fur Hersteller-Zyklen
PLC-Fehlermeldungen

Beispiel: Dialog-Nummer 20 ausgeben
N67 D15 P01 20 *

Dialoge und Q-Parameter ausgeben mit D15 PRINT ,, Q-
Parameter”

Anwendungsbeispiel: Protokollieren einer Werkstlck-Vermessung.

Sie kédnnen bis zu sechs Q-Parameter und Zahlenwerte gleichzeitig
ausgeben. Die TNC trennt diese mit Schragstrichen.

Beispiel: Dialog 1 und Zahlenwert Q1 ausgeben
N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

D19 PLC: Werte an PLC ubergeben

Mit der Funktion D19 kénnen Sie bis zu zwei Zahlenwerte oder Q-
Parameter an die PLC Ubergeben.

Schrittweiten und Einheiten: 0,1 ym bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht 1um bzw. 0,001°) an PLC
tibergeben

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Formel direkt eingeben

9.8 Formel direkt eingeben

Formel eingeben

Uber Softkeys kdnnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Programm

eingeben.

Die mathematischen VerkUpfungs-Funktionen erscheinen mit Druck

auf den Softkey FORMEL. Die TNC zeigt folgende Softkeys in

mehreren Leisten:

Verkniipfungs-Funktion

Addition
2.B.Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
z.B. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
zB. Q12 =5 * @5

Division
z.B.Q25 = Q1 / Q2

Klammer auf
z.B.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Klammer zu
z.B.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Wert quadrieren (engl. square)
z.B.Q15 = SQ 5

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus eines Winkels
z.B. Q44 = SIN 45

Cosinus eines Winkels
z.B. Q45 = COS 45

Tangens eines Winkels
z.B. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Umkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse

z.B. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse

z.B. Q11 = ACOS Q40

i IR EEREEERE
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Verknuipfungs-Funktion

Softkey

Arcus-Tangens

Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Ankathete

z.B. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Werte potenzieren
z.B. Q15 = 373

>

Konstante Pl (3,14159)
z.B.Q15 = PI

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B. Q15 = LN Q11

2
2

Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10
z.B. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n
z.B. Q1 = EXP Q12

Werte negieren (Multiplikation mit -1)
z.B.Q2 = NEG Q1

2
o
]

Nachkomma-Stellen abschneiden
Integer-Zahl bilden
z.B. Q3 = INT Q42

Absolutwert einer Zahl bilden
2.B.Q4 = ABS Q22

ABS

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B.Q5 = FRAC Q23

FRAC

Vorzeichen einer Zahl priifen

z.B. Q12 = SGN Q50

Wenn Rickgabewert Q12 = 1, dann Q50 >= 0
Wenn Rickgabewert Q12 = -1, dann Q50 < 0

Modulowert (Divisionsrest) berechnen
z.B.Q12 = 400 % 360
Ergebnis: Q12 = 40

IIIIII

HEIDENHAIN iTNC 530

9.8 Formel direkt eingeben

" @



9.8 Formel direkt eingeben

Rechenregeln

Fir das Programmieren mathematischer Formeln gelten folgende

Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung
12 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1. Rechenschritt5 * 3 =15
2. Rechenschritt 2 * 10 = 20
3. Rechenschritt 15 + 20 = 35
oder

13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. Rechenschritt 10 quadrieren = 100
2. Rechenschritt 3 mit 3 potenzieren = 27
3. Rechenschritt 100 - 27 = 73

Distributivgesetz
Gesetz der Verteilung beim Klammerrechnen

a*b+c)=a*b+a*c
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Eingabe-Beispiel

Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und Ankathete
(Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

m Formel-Eingabe wahlen: Taste Q und Softkey
FORMEL drilicken, oder Schnelleinstieg nutzen:
@ Q-Taste auf der ASCII-Tastatur drlicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

- Parameter-Nummer eingeben
ENT 25

E Softkey-Leiste weiterschalten und Arcus-Tangens-
Funktion wahlen

a E Softkey-Leiste weiterschalten und Klammer 6ffnen

m 12 Q-Parameter Nummer 12 eingeben

Division wahlen

m 13 Q-Parameter Nummer 13 eingeben

E @ Klammer schlieRen und Formel-Eingabe beenden

NC-Beispielsatz
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 String-Parameter

9.9 String-Parameter

Funktionen der Stringverarbeitung

Die Stringverarbeitung (engl. string = Zeichenkette) Uber QS-Parameter
kdénnen Sie verwenden, um variable Zeichenketten zu erstellen.

Einem String-Parametern kdnnen Sie eine Zeichenkette (Buchstaben,
Ziffern, Sonderzeichen, Steuerzeichen und Leerzeichen) mit einer
Lange von bis zu 256 Zeichen zuweisen. Die zugewiesenen
bzw.eingelesenen Werte kénnen Sie mit den nachfolgend
beschriebenen Funktionen weiter verarbeiten und tberprifen. Wie bei
der Q-Parameter-Programmierung stehen Ihnen insgesamt 2000 QS-
Parameter zur Verfligung (siehe auch ,,Prinzip und
Funktionslbersicht” auf Seite 254).

In den Q-Parameter-Funktionen STRING FORMEL und FORMEL sind
unterschiedliche Funktionen flr die Verarbeitung von String-
Parametern enthalten.

Funktionen der STRING FORMEL Softkey Seite
String-Parameter zuweisen Seite 277
String-Parameter verketten Seite 277
Numerischen Wert in einen String- Seite 279
Parameter umwandeln

Teilstring aus einem String-Parameter e Seite 280
kopieren

Systemdaten in einen String-Parameter Seite 281
kopieren

String-Funktionen in der FORMEL- .
Funktion Softkey Seite
String-Parameter in einen numerischen Seite 283
Wert umwandeln

Prifen eines String-Parameters o Seite 284
Lange eines String-Parameters ermitteln Seite 285
Alphabetische Reihenfolge vergleichen Seite 286

das Ergebnis der durchgefuhrten Rechenoperation immer
ein String. Wenn Sie die Funktion FORMEL verwenden, ist
das Ergebnis der durchgefuhrten Rechenoperation immer
ein numerischen Wert.

@ Wenn Sie die Funktion STRING FORMEL verwenden, ist
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String-Parameter zuweisen

Bevor Sie String-Variablen verwenden, missen Sie diese zuerst
zuweisen. Dazu verwenden Sie den Befehl DECLARE STRING.

SPEC
FCT

PROGRAMM
FUNKTIONEN

STRING

FUNKTIONEN

DECLARE
STRING

wji ji 8

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Meni fir Funktionen zur Definition verschiedener
Klartext-Funktionen wahlen

String-Funktionen wahlen

Funktion DECLARE STRING wahlen

NC-Beispielsatz:
N37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"
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9.9 String-Parameter

String-Parameter verketten

Mit dem Verkettungsoperator (String-Parameter || String-Parameter)
kénnen Sie mehrere String-Parameter miteinander verbinden.

SPEC
FCT

PROGRAMM
FUNKTIONEN

STRING

FUNKTIONEN

STRING-
FORMEL.

i i ©

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Meni fUr Funktionen zur Definition verschiedener
Klartext-Funktionen wahlen

String-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Nummer des String-Parameters eingeben, in den die
TNC den verketteten String speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
erste Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestétigen: Die TNC zeigt das Verkettungs-Symbol | |
an

Mit Taste ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
zweite Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Vorgang widerholen, bis Sie alle zu verkettenden
Teilstrings gewahlt haben, mit Taste END beenden

Beispiel: QS10 soll den kompletten Text von QS12, QS13 und
QS14 enthalten

N37 QS10 =

Qs12 || QS13 || QS14

Parameter-Inhalte:
QS12: Werkstiick

QS13: Status:

QS14: Ausschuss
QS10: Werkstiick Status: Ausschuss
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Numerischen Wert in einen String-Parameter
umwandeln

Mit der Funktion TOCHAR wandelt die TNC einen numerischen Wert in
einen String-Parameter um. Auf diese Weise kénnen Sie Zahlenwerte
mit Stringvariablen verketten.

STRING-
FORMEL

Q-Parameter-Funktionen wahlen
Funktion STRING-FORMEL wahlen
Funktion zum Umwandeln eines numerischen Wertes

in einen String-Parameter wéahlen

Zahl oder gewlinschten Q-Parameter eingeben, den
die TNC wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Wenn gewdnscht die Anzahl der Nachkommastellen
eingeben, die die TNC mit umwandeln soll, mit Taste
ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlief3en und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Parameter Q50 in String-Parameter QS11 umwandeln, 3
Dezimalstellen verwenden

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.9 String-Parameter

Teilstring aus einem String-Parameter kopieren

Mit der Funktion SUBSTR konnen Sie aus einem String-Parameter einen
definierbaren Bereich herauskopieren.

STRING-
FORMEL.

SUBSTR

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
die kopierte Zeichenfolge speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Funktion zum Ausschneiden eines Teilstrings wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, aus dem Sie
den Teilstring herauskopieren wollen, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der Sie den Teilstring
kopieren wollen, mit Taste ENT bestatigen

Anzahl der Zeichen eingeben, die Sie kopieren wollen,
mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge
intern an der 0. Stelle beginnt.

Beispiel: Aus dem String-Parameter QS10 ist ab der dritten Stelle
(BEG2) ein vier Zeichen langer Teilstring (LEN4) zu lesen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Systemdaten in einen String-Parameter

kopieren

Mit der Funktion SYSSTR kénnen Sie Systemdaten in einen String-
Parameter kopieren. Momentan steht nur das Auslesen der aktuellen
Systemzeit zur Verfligung:

STRING-
FORMEL

SYSSTR

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
die kopierte Zeichenfolge speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Funktion zum Kopieren von Systemdaten wahlen

Nummer des Systemschliissels, fir die Systemzeit
ID321 eingeben, den Sie kopieren wollen, mit Taste
ENT bestatigen

Index zu Systemschliissels eingeben. Definiert das
Format der auszulessenden Systemzeit, mit Taste
ENT bestatigen (siehe Beschreibung weiter unten)

Arrayindex der zu lesenden Quelle hat momentan
keine Funktion, mit Taste NO ENT bestéatigen

Zahl, die in Text zu wandeln ist, hat momentan
keine Funktion, mit Taste NO ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Diese Funktion ist fur zukinftige Erweiterungen
vorbereitet. Die Parameter IDX und DAT haben momentan
keine Funktion.
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9.9 String-Parameter

Fir die Formatierung des Datums kénnen Sie folgende Formate
verwenden:

: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
: T.MM.JJJJ h:mm:ss

: T.MM.JJJJ h:mm

: T.MM.JJ h:mm

: JJJJ-MM-TT- hh:mm:ss
- JJJI-MM-TT hh:mm

- JJJI-MM-TT h:mm

- JJ-MM-TT h:mm
:TT.MM.JJJJ

9: T.MM.JJJJ

10: TMM.JJ

11: JJJI-MM-TT

12: JI-MM--TT

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:mm

o

0O N O a s wN =

Beispiel: Aktuelle Systemzeit im Format TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
auslesen und im Parameter QS13 ablegen.

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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String-Parameter in einen numerischen Wert
umwandeln

Die Funktion TONUMB wandelt einen String-Parameter in einen
numerischen Wert um. Der umzuwandelnde Wert sollte nur aus
Zahlenwerten bestehen.

Der umzuwandelnde QS-Parameter darf nur einen

Zahlenwert enthalten, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Q-Parameter-Funktionen wahlen

9.9 String-Parameter

Funktion FORMEL wahlen

FORMEL

O

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
den numerischen Wert speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Umwandeln eines String-Parameters in
einen numerischen Wert wahlen

TONUMB

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: String-Parameter QS11 in einen numerischen Parameter
Q82 umwandeln

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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9.9 String-Parameter

Prifen eines String-Parameters

Mit der Funktion INSTR kénnen Sie Uberpriifen, ob bzw. wo ein String-
Parameter in einem anderen String-Parameter enthalten ist.

FORMEL.

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL waéhlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in den die TNC
die Stelle speichern soll, an der der zu suchende Text
beginnt, mit Taste ENT bestatigen

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Prifen eines String-Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, in dem der zu
suchende Text gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
durchsuchen soll, mit Taste ENT bestéatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der die TNC den
Teilstring suchen soll, mit Taste ENT bestéatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge
intern an der 0. Stelle beginnt.

Wenn die TNC den zu suchenden Teilstring nicht findet,
dann speichert sie die Gesamtlange des zu
durchsuchenden Strings (Zahlung beginnt hier bei 1) in
den Ergebnis-Parameter.

Tritt der zu suchende Teilstring mehrfach auf, dann liefert
die TNC die erste Stelle zurick, an der Sie den Teilstring
findet.

Beispiel: @S10 durchsuchen auf den in Parameter QS13
gespeicherten Text. Suche ab der dritten Stelle beginnen

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Lange eines String-Parameters ermitteln

Die Funktion STRLEN liefert die Lange des Textes, der in einem
wahlbaren String-Parameter gespeichert ist.

FORMEL

STRLEN

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
die zu ermittelnde Stringlange speichern soll, mit
Taste ENT bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum ermitteln der Textlange eines String-
Parameters wéhlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, von dem die
TNC die Lange ermitteln soll, mit Taste ENT
bestéatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Lange von QS15 ermitteln
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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9.9 String-Parameter

Alphabetische Reihenfolge vergleichen

Mit der Funktion STRCOMP kdnnen Sie die alphabetische Reihenfolge
von String-Parametern vergleichen.

FORMEL.

STRCOMP

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL waéhlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
das Vergleichsergebnis speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum Vergleichen von String-Parametern
wahlen

Nummer des ersten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer des zweiten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Die TNC liefert folgende Ergebnisse zurlick:

0: Die verglichenen QS-Parameter sind identisch

+1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch vor dem
zweiten QS-Parameter

-1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch hinter
dem zweiten QS-Parameter

Beispiel: Alphabetische Reihenfolge von QS12 und QS14

vergleichen

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.10 Vorbelegte Q-Parameter

Die Q-Parameter Q100 bis Q199 werden von der TNC mit Werten
belegt. Den Q-Parametern werden zugewiesen:

Werte aus der PLC

Angaben zu Werkzeug und Spindel

Angaben zum Betriebszustand
Messergebnisse aus Tastsystem-Zyklen usw.

Vorbelegte Q-Parameter (QS-Parameter) zwischen Q100

und Q199 (QS100 und QS199) dirfen Sie in NC-Programmen
nichtals Rechenparameter verwenden, ansonsten konnen
unerwulnschte Effekte auftreten.

Werte aus der PLC: Q100 bis Q107

Die TNC benutzt die Parameter Q100 bis Q107, um Werte aus der PLC
in ein NC-Programm zu Ubernehmen.

WMAT-Satz: QS100

Die TNC legt das im WMAT-Satz definierte Material im Parameter
QS100 ab.

Aktiver Werkzeug-Radius: Q108

Der aktive Wert des Werkzeug-Radius wird Q108 zugewiesen. Q108
setzt sich zusammen aus:

Werkzeug-Radius R (Werkzeug-Tabelle oder G99-Satz)
Delta-Wert DR aus der Werkzeug-Tabelle
Delta-Wert DR aus dem T-Satz

Die TNC speichert den aktiven Werkzeug-Radius auch
Uber eine Stromunterbrechung hinaus.
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Werkzeugachse: Q109

Werkzeugachse ab:

Der Wert des Parameters Q109 hangt von der aktuellen

Spindelzustand: Q110

Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt programmierten

M-Funktion fUr die Spindel ab:

B
Q
)
£
‘E Werkzeugachse Parameter-Wert
n‘E Keine Werkzeugachse definiert Q109 = -1
1
(@) X-Achse Q109 =0
O vachse Q109 =1
(@2)
Q Z-Achse Q109 =2
L Uvachse Q109 = 6
S
(@) V-Achse Q109=7
> W-Achse Q109 =8
(=)
F
(2]

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110 = -1

M3: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110=0

M4: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1

M5 nach M3 Q110=2

M5 nach M4 Q110=3

Kiihimittelversorgung: Q111

M-Funktion Parameter-Wert
M8: Kihimittel EIN Q111 =1

M9: Kihimittel AUS Q111 =0

Uberlappungsfaktor: Q112

Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen

(MP7430) zu.
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Mallangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 héangt bei Verschachtelungen mit
PGM CALL von den MaRangaben des Programms ab, das als erstes
andere Programme ruft.

MaRangaben des Hauptprogramms Parameter-Wert
Metrisches System (mm) Q113=0
Zoll-System (inch) Q113 =1

Werkzeug-Lange: Q114

Der aktuelle Wert der Werkzeug-Lange wird Q114 zugewiesen.

Die TNC speichert die aktive Werkzeug-Lange auch Uber
eine Stromunterbrechung hinaus.

Koordinaten nach Antasten wahrend des
Programmlaufs

Die Parameter Q115 bis Q119 enthalten nach einer programmierten
Messung mit dem 3D-Tastsystem die Koordinaten der Spindelposition
zum Antast-Zeitpunkt. Die Koordinaten beziehen sich auf den
Bezugspunkt, der in der Betriebsart Manuell aktiv ist.

Die Lange des Taststifts und der Radius der Tastkugel werden flr
diese Koordinaten nicht bertcksichtigt.

Koordinatenachse Parameter-Wert
X-Achse Q115
Y-Achse Q116
Z-Achse Q117
IV. Achse Q118

abhangig von MP100

V. Achse Q119
abhangig von MP100
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9.10 Vorbelegte Q-Parameter

Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer
Werkzeug-Vermessung mit dem TT 130

Ist-Soll-Abweichung Parameter-Wert
Werkzeug-Léange Q115
Werkzeug-Radius Q116

Schwenken der Bearbeitungsebene mit
Werkstiick-Winkeln: von der TNC berechnete
Koordinaten fiir Drehachsen

Koordinaten Parameter-Wert
A-Achse Q120
B-Achse Q121
C-Achse Q122
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Messergebnisse von Tastsystem-Zyklen (siehe

auch Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Gemessene Istwerte Parameter-Wert
Winkel einer Geraden Q150
Mitte in der Hauptachse Q151
Mitte in der Nebenachse Q152
Durchmesser Q153
Taschenlénge Q154
Taschenbreite Q155
Lange in der im Zyklus gewahlten Achse Q156
Lage der Mittelachse Q157
Winkel der A-Achse Q158
Winkel der B-Achse Q159
Koordinate der im Zyklus gewahlten Achse Q160
Ermittelte Abweichung Parameter-Wert
Mitte in der Hauptachse Q161
Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenlénge Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lénge Q166
Lage der Mittelachse Q167
Ermittelte Raumwinkel Parameter-Wert
Drehung um die A-Achse Q170
Drehung um die B-Achse Q171
Drehung um die C-Achse Q172
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9.10 Vorbelegte Q-Parameter

Werkstiick-Status Parameter-Wert
Gut Q180
Nacharbeit Q181
Ausschuss Q182
Gemessene Abweichung mit Zyklus 440 Parameter-Wert
X-Achse Q185

Y-Achse Q186

Z-Achse Q187

Merker far Zyklen Q188
Werkzeug-Vermessung mit BLUM-Laser Parameter-Wert
Reserviert Q190

Reserviert Q191

Reserviert Q192

Reserviert Q193
Reserviert fiir interne Verwendung Parameter-Wert
Merker fur Zyklen Q195

Merker far Zyklen Q196

Merker fur Zyklen (Bearbeitungshbilder) Q197

Nummer des zuletzt aktiven Messzyklus Q198

Status Werkzeug-Vermessung mit TT Parameter-Wert
Werkzeug innerhalb Toleranz Q199=0,0
Werkzeug ist verschlissen (LTOL/RTOL Q199=1,0
Uberschritten)

Werkzeug ist gebrochen (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

Uberschritten)
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9.11 Programmier-Beispiele

.9.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

1 Die Ellipsen-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Uber Q7
definierbar). Je mehr Berechnungsschritte
definiert sind, desto glatter wird die Kontur

= Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Start-
und Endwinkel in der Ebene:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

= Werkzeug-Radius wird nicht berlcksichtigt

HEIDENHAIN iTNC 530

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Halbachse X

Halbachse Y

Startwinkel in der Ebene
Endwinkel in der Ebene

Anzahl der Berechnungs-Schritte
Drehlage der Ellipse

Frastiefe

Tiefenvorschub

Fréasvorschub
Sicherheits-Abstand flr Vorpositionierung
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
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.9.11 Programmier-Beispiele

N

94

Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung

Nullpunkt ins Zentrum der Ellipse verschieben
Drehlage in der Ebene verrechnen
Winkelschritt berechnen

Startwinkel kopieren

Schnittzahler setzen

X-Koordinate des Startpunkts berechnen
Y-Koordinate des Startpunkts berechnen
Startpunkt anfahren in der Ebene
Vorpositionieren auf Sicherheits-Abstand in der Spindelachse
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Winkel aktualisieren

Schnittzdhler aktualisieren

Aktuelle X-Koordinate berechnen

Aktuelle Y-Koordinate berechnen

Néachsten Punkt anfahren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu Label 1
Drehung rlicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Auf Sicherheits-Abstand fahren

Unterprogramm-Ende

Programmieren: Q-Parameter @



Programm-Ablauf

M Programm funktioniert nur mit Radiusfraser, die
Werkzeuglange bezieht sich auf das
Kugelzentrum

" Die Zylinder-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Uber Q13
definierbar). Je mehr Schnitte definiert sind,
desto glatter wird die Kontur

© Der Zylinder wird in Langsschnitten (hier: Parallel
zur Y-Achse) gefrast

= Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Start-
und Endwinkel im Raum:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

" Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

.9.11 Programmier-Beispiele

50 100

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Mitte Z-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)
Endwinkel Raum (Ebene Z/X)
Zylinderradius

Lange des Zylinders
Drehlage in der Ebene X/Y
Aufmafd Zylinderradius
Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub Frasen

Anzahl Schnitte
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen

Aufmal riicksetzen
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.9.11 Programmier-Beispiele

N
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Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

Unterprogramm 10: Bearbeitung

Aufmal’ und Werkzeug bezogen auf Zylinder-Radius verrechnen
Schnittzéhler setzen

Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren

Winkelschritt berechnen

Nullpunkt in die Mitte des Zylinders (X-Achse) verschieben
Drehlage in der Ebene verrechnen

Vorpositionieren in der Ebene in die Mitte des Zylinders
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der Z/X-Ebene

Startposition auf Zylinder anfahren, schrag ins Material eintauchend
Langsschnitt in Richtung Y+

Schnittzdhler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob bereits fertig, wenn ja, dann ans Ende springen
Angendherten “Bogen” fahren fir nachsten Langsschnitt
Langsschnitt in Richtung Y-

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Riicksprung zu LBL 1

Drehung rlicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen
Unterprogramm-Ende
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.9.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

1 Programm funktioniert nur mit Schaftfraser

= Die Kugel-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Z/X-Ebene, Uber
Q14 definierbar). Je kleiner der Winkelschritt
definiert ist, desto glatter wird die Kontur

1 Die Anzahl der Kontur-Schnitte bestimmen Sie
durch den Winkelschritt in der Ebene (lber Q18)

= Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach
oben gefrast

= Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

HEIDENHAIN iTNC 530

100

50

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)

Endwinkel Raum (Ebene Z/X)

Winkelschritt im Raum

Kugelradius

Startwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Endwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Winkelschritt in der Ebene X/Y firs Schruppen
Aufmaf Kugelradius flrs Schruppen
Sicherheits-Abstand flir Vorpositionierung in der Spindelachse
Vorschub Frasen

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
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.9.11 Programmier-Beispiele

N
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Bearbeitung aufrufen

Aufmal rlicksetzen

Winkelschritt in der Ebene X/Y flrs Schlichten
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung

Z-Koordinate fiir Vorpositionierung berechnen
Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren
Kugelradius korrigieren flr Vorpositionierung
Drehlage in der Ebene kopieren

Aufmal berlcksichtigen beim Kugelradius
Nullpunkt ins Zentrum der Kugel verschieben
Startwinkel Drehlage in der Ebene verrechnen
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der X/Y-Ebene flir Vorpositionierung
Vorpositionieren in der Ebene

Pol setzen in der Z/X-Ebene, um Werkzeug-Radius versetzt
Fahren auf Tiefe

Angenaherten ,,Bogen” nach oben fahren
Raumwinkel aktualisieren
Abfrage ob ein Bogen fertig, wenn nicht, dann zuriick zu LBL 2

Programmieren: Q-Parameter @



.9.11 Programmier-Beispiele
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Endwinkel im Raum anfahren

In der Spindelachse freifahren

Vorpositionieren flir ndchsten Bogen

Drehlage in der Ebene aktualisieren

Raumwinkel riicksetzen

Neue Drehlage aktivieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja, dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung riicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung rlicksetzen
Unterprogramm-Ende
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10.1 Zusatz-Funktionen M und STOPP eingeben

10.1 Zusatz-Funktionen M und
STOPP eingeben

Grundlagen

Mit den Zusatz-Funktionen der TNC - auch M-Funktionen genannt -
steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des KihImittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

freigeben, die nicht in diesem Handbuch beschrieben

@ Der Maschinenhersteller kann Zusatz-Funktionen
sind. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Sie kdnnen bis zu zwei Zusatz-Funktionen M am Ende eines
Positionier-Satzes oder auch in einem separaten Satz eingeben. Die
TNC zeigt dann den Dialog: Zusatz-Funktion M ?

Gewohnlich geben Sie im Dialog nur die Nummer der Zusatz-Funktion
an. Bei einigen Zusatz-Funktionen wird der Dialog fortgeflihrt, damit
Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben kdnnen.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie die
Zusatz-Funktionen Uber den Softkey M ein.

eines Positionier-Satzes wirksam werden, andere am
Ende, unabhangig von der Reihenfolge, in der sie im
jeweiligen NC-Satz stehen.

@ Beachten Sie, dass einige Zusatz-Funktionen zu Beginn

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem sie
aufgerufen werden.

Einige Zusatz-Funktionen gelten nur in dem Satz, in dem
sie programmiert sind. Wenn die Zusatz-Funktion nicht nur
satzweise wirksam ist, missen Sie diese in einem
nachfolgenden Satz mit einer separaten M-Funktion
wieder aufheben, oder Sie wird automatisch von der TNC
am Programm-Ende aufgehoben.
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Zusatz-Funktion im STOPP-Satz eingeben

Ein programmierter STOPP-Satz unterbricht den Programmlauf bzw.
den Programm-Test, z.B. fir eine Werkzeug-Uberprifung. In einem
STOPP-Satz kdnnen Sie eine Zusatz-Funktion M programmieren:

Programmlauf-Unterbrechung programmieren: Taste
STOPP dricken

Zusatz-Funktion M eingeben

NC-Beispielsatze

N87 G36 M6

10.1 Zusatz-Funktionen M und STOPP eingeben
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10.2 Zusatz-Funktionen fiir
Programmlauf-Kontrolle,
Spindel und Kiithimittel

Ubersicht
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende
Mo Programmlauf HALT
Spindel HALT

Kihlmittel AUS

M1 Wahlweiser Programmlauf HALT
Spindel HALT
Kahlmittel AUS

M2 Programmlauf HALT
Spindel HALT
Kihlmittel aus
Ricksprung zu Satz 1
Loéschen der Status-Anzeige
(abhangig von Maschinen-Parameter
7300)

M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn

M4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

M5 Spindel HALT

Mé Werkzeugwechsel
Spindel HALT
Programmlauf HALT (abhéngig von
Maschinen-Parameter 7440)

M8 Kihimittel EIN

M9 Kihlmittel AUS

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn
KdhImittel EIN

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
KihImittel ein

M30 wie M2

10.2 Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-Kontrolle, Spindel und Kuhlmittel
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10.3 Zusatz-Funktionen fiir
Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten
programmieren: M91/M92

Mafstab-Nullpunkt

Auf dem MaRstab legt eine Referenzmarke die Position des Mal3stab-
Nullpunkts fest.

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt bendtigen Sie, um

Verfahrbereichs-Begrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen

maschinenfeste Positionen (z.B. Werkzeugwechsel-Position)
anzufahren

einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt fir jede Achse den Abstand des
Maschinen-Nullpunkts vom Maf3stab-Nullpunkt in einen Maschinen-
Parameter ein.

Standardverhalten

Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstlck-Nullpunkt, siehe
.Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem”, Seite 446.

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Nullpunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91 ein.

programmieren, dann beziehen sich diese Koordinaten auf
die letzte programmierte M91-Position. Ist im aktiven NC-
Programm keine M91-Position programmiert, dann
beziehen sich die Koordinaten auf die aktuelle Werkzeug-
Position.

@ Wenn Sie in einem M91-Satz inkrementale Koordinaten

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-
Anzeige auf REF, siehe , Status-Anzeigen”, Seite 77.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Zusatz-Funktionen fiur Koordinatenangaben

Verhalten mit M92 - Maschinen-Bezugspunkt

Maschinenhersteller noch eine weitere maschinenfeste

@ Neben dem Maschinen-Nullpunkt kann der
Position (Maschinen-Bezugspunkt) festlegen.

Der Maschinenhersteller legt flr jede Achse den Abstand
des Maschinen-Bezugspunkts vom Maschinen-Nullpunkt
fest (siehe Maschinenhandbuch).

Wenn sich die Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Bezugspunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M92
ein.

korrekt aus. Die Werkzeug-Lange wird jedoch nicht
berlcksichtigt.

@ Auch mit M91 oder M92 flihrt die TNC die Radiuskorrektur
Wirkung
M91 und M92 wirken nur in den Programmsaétzen, in denen M91 oder
M92 programmiert ist.

M91 und M92 werden wirksam am Satz-Anfang.

Werkstiick-Bezugspunkt
Wenn sich Koordinaten immer auf den Maschinen-Nullpunkt beziehen

sollen, dann kann das Bezugspunkt-Setzen flir eine oder mehrere
Achsen gesperrt werden.

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fir alle Achsen gesperrt ist, dann zeigt
die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der Betriebsart
Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und Werkstick-
Nullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu kénnen,
mUssen Sie die Arbeitsraum-Uberwachung aktivieren und das Rohteil
bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen, siehe
,Rohteil im Arbeitsraum darstellen”, Seite 544.
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Zuletzt gesetzten Bezugspunkt aktivieren: M104

Funktion

Beim Abarbeiten von Paletten-Tabellen Uberschreibt die TNC ggf. den

zuletzt von Ihnen gesetzten Bezugspunkt mit Werten aus der
Paletten-Tabelle. Mit der Funktion M104 aktivieren Sie wieder den
zuletzt von lhnen gesetzten Bezugspunkt.

Wirkung
M104 wirkt nur in den Programm-Séatzen, in denen M104
programmiert ist.

M104 wird wirksam am Satz-Ende.

Die TNC verandert die aktive Grunddrehung beim
@ Ausflhren der Funktion M104 nicht.

Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-
System bei geschwenkter Bearbeitungsebene
anfahren: M130

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das
geschwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Satzen bezieht die TNC bei aktiver,
geschwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die
programmierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

Achtung Kollisionsgefahr!
Nachfolgende Positionensatze bzw. Bearbeitungszyklen

werden wieder im geschwenkten Koordinaten-System
ausgefuhrt, dies kann bei Bearbeitungszyklen mit
absoluter Vorpositionierung zu Problemen fihren.

Die Funktion M130 ist nur erlaubt, wenn die Funktion
Bearbeitungsebene Schwenken aktiv ist.

Wirkung

M130 ist satzweise wirksam in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-
Radiuskorrektur.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

10.4 Zusatz-Funktionen fiir das
Bahnverhalten

Ecken verschleifen: M90

Standardverhalten
Die TNC halt bei Positionier-Satzen ohne Werkzeug-Radiuskorrektur
das Werkzeug an den Ecken kurz an (Genau-Halt).

Bei Programmsatzen mit Radiuskorrektur (RR/RL) fligt die TNC an
AuRenecken automatisch einen Ubergangskreis ein.

Verhalten mit M90

Das Werkzeug wird an eckigen Ubergéangen mit konstanter
Bahngeschwindigkeit geflhrt: Die Ecken verschleifen und die
Werkstlck-Oberflache wird glatter. Zusatzlich verringert sich die
Bearbeitungszeit.

Anwendungsbeispiel: Flachen aus kurzen Geradenstlcken.

Wirkung
M90 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M90 programmiert ist.

M90 wird wirksam am Satz-Anfang. Betrieb mit Schleppabstand muss
angewahlt sein.

Definierten Rundungskreis zwischen
Geradenstiicken einfliigen: M112

Kompatibilitat

Aus Kompatibilitatsgriinden ist die Funktion M112 weiterhin
verflgbar. Um die Toleranz beim schnellen Konturfrasen festzulegen,
empfiehlt HEIDENHAIN jedoch die Verwendung des Zyklus

TOLERANZ (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 32 TOLERANZ).
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Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten
Geradensatzen nicht beriicksichtigen: M124

Standardverhalten

Die TNC arbeitet alle Geradensétze ab, die im aktiven Programm
eingegeben sind.

Verhalten mit M124

Beim Abarbeiten von nicht korrigierten Geradensatzen mit sehr
kleinen Punktabstanden kdnnen Sie Uber den Parameter T einen
minimalen Punktabstand definieren, bis zu dem die TNC Punkte beim
Abarbeiten nicht berlcksichtigen soll.

Wirkung
M124 wird wirksam am Satzanfang.

Die TNC setzt M124 automatisch zurlick, wenn Sie ein neues
Programm anwahlen.

M124 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M124 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog flr diesen Satz fort und erfragt den minimalen
Punktabstand T.

T kdnnen Sie auch Uber Q-Parameter festlegen (siehe ,,Prinzip und
Funktionsibersicht” auf Seite 254).
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Kleine Konturstufen bearbeiten: M97

Standardverhalten

Die TNC fiigt an der AuRenecke einen Ubergangskreis ein. Bei sehr
kleinen Konturstufen wirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschadigen.

Die TNC unterbricht an solchen Stellen den Programmlauf und gibt die
Fehlermeldung ,, Werkzeug-Radius zu groR" aus.

Verhalten mit M97

Die TNC ermittelt einen Bahnschnittpunkt fir die Konturelemente —
wie bei Innenecken — und fahrt das Werkzeug Uber diesen Punkt.

Programmieren Sie M97 in dem Satz, in dem der AuReneckpunkt
festgelegt ist.

Funktion M120 LA verwenden (siehe , Radiuskorrigierte
Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD): M120" auf
Seite 315)!

@ Anstelle M97 sollten Sie die wesentlich leistungsfahigere

Wirkung
M97 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M97 programmiert ist.

Eventuell missen Sie die Konturecke mit einem kleineren

@ Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig bearbeitet.
Werkzeug nachbearbeiten.
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NC-Beispielsatze

HEIDENHAIN iTNC 530

GroRer Werkzeug-Radius

Konturpunkt 13 anfahren
Kleine Konturstufe 13 und 14 bearbeiten
Konturpunkt 15 anfahren
Kleine Konturstufe 15 und 16 bearbeiten
Konturpunkt 17 anfahren

10.4 Zusatz-.nktionen fir das Bahnverhalten
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Offene Konturecken vollstandig bearbeiten: M98

Standardverhalten

Die TNC ermittelt an Innenecken den Schnittpunkt der Fréserbahnen
und fahrt das Werkzeug ab diesem Punkt in die neue Richtung.

Wenn die Kontur an den Ecken offen ist, dann fUhrt das zu einer
unvollstandigen Bearbeitung:

Verhalten mit M98

Mit der Zusatz-Funktion M98 fahrt die TNC das Werkzeug so weit,
dass jeder Konturpunkt tatséachlich bearbeitet wird:

Wirkung

M98 wirkt nur in den Programmsaétzen, in denen M98 programmiert
ist.

M98 wird wirksam am Satz-Ende.

NC-Beispielsatze
Nacheinander Konturpunkte 10, 11 und 12 anfahren:

N100 GO1 G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Vorschubfaktor fiir Eintauchbewegungen: M103

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug unabhédngig von der Bewegungsrichtung
mit dem zuletzt programmierten Vorschub.

Verhalten mit M103

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in
negativer Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim
Eintauchen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten
Vorschub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M103 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F.

Wirkung

M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

M103 wirkt auch bei aktiver geschwenkter

@ Bearbeitungsebene. Die Vorschubreduzierung wirkt dann
beim Verfahren in negativer Richtung der geschwenkten
Werkzeugachse.

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betragt 20% des Ebenenvorschubs.

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Tatsachlicher Bahnvorschub (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Vorschub in Millimeter/Spindel-Umdrehung:
M136

Standardverhalten

Die TNC verfahrt das Werkzeug mit dem im Programm festgelegten
Vorschub F in mm/min.

Verhalten mit M136

In Inch-Programmen ist M136 in Kombination mit der neu
eingeflihrten Vorschub-Alternative FU nicht erlaubt.

Bei aktivem M136 darf die Spindel nicht in Regelung sein.

Mit M136 verfahrt die TNC das Werkzeug nicht in mm/min sondern
mit dem im Programm festgelegten Vorschub F in Millimeter/Spindel-
Umdrehung. Wenn Sie die Drehzahl Uber den Spindel-Override
verandern, passt die TNC den Vorschub automatisch an.

Wirkung
M136 wird wirksam am Satz-Anfang.

M136 heben Sie auf, indem Sie M137 programmieren.

Vorschubgeschwindigkeit bei Kreisbogen:
M109/M110/M111

Standardverhalten

Die TNC bezieht die programmierte Vorschubgeschwindigkeit auf die
Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Verhalten bei Kreisbogen mit M109

Die TNC halt bei Innen- und AuRenbearbeitungen den Vorschub von
Kreisbdgen an der Werkzeug-Schneide konstant.

Verhalten bei Kreisbogen mit M110

Die TNC halt den Vorschub bei Kreisbdgen ausschlief3lich bei einer
Innenbearbeitung konstant. Bei einer AuRenbearbeitung von
Kreisbdgen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

M110 wirkt auch bei der Innenbearbeitung von
@ Kreisbdgen mit Konturzyklen (Sonderfall).

Wenn Sie M109 bzw. M110 vor dem Aufruf eines
Bearbeitungszyklus mit einer Nummer grofser 200
definieren, wirkt die Vorschub-Anpassung auch bei
Kreisbdgen innerhalb dieser Bearbeitungszyklen. Am
Ende oder nach Abbruch eines Bearbeitungszyklus wird
der Ausgangszustand wieder hergestellt.

Wirkung

M109 und M110 werden wirksam am Satz-Anfang. M109 und M110
setzen Sie mit M111 zurlck.
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Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius groRer ist, als eine Konturstufe, die
radiuskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC den
Programmlauf und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe ,Kleine
Konturstufen bearbeiten: M97" auf Seite 310) verhindert die
Fehlermeldung, flhrt aber zu einer Freischneidemarkierung und
verschiebt zuséatzlich die Ecke.

Bei Hinterschneidungen verletzt die TNC u.U. die Kontur.

Verhalten mit M120

Die TNC Uberprift eine radiuskorrigierte Kontur auf
Hinterschneidungen und Uberschneidungen und berechnet die
Werkzeugbahn ab dem aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das
Werkzeug die Kontur beschadigen wiurde, bleiben unbearbeitet (im
Bild dunkel dargestellt). Sie kdnnen M120 auch verwenden, um
Digitalisierdaten oder Daten, die von einem externen Programmier-
System erstellt wurden, mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen.
Dadurch sind Abweichungen vom theoretischen Werkzeug-Radius
kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet, legen
Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinter M120 fest. Je
groRer Sie die Anzahl der Satze wahlen, die die TNC vorausrechnen
soll, desto langsamer wird die Satzverarbeitung.

Eingabe
Wenn Sie in einem Positionier-Satz M120 eingeben, dann fihrt die

TNC den Dialog fur diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der
vorauszuberechnenden Satze LA.

Wirkung
M120 muss in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur
G41 oder G42 enthalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie
die Radiuskorrektur mit G40 aufheben
M120 LAO programmieren
M120 ohne LA programmieren
mit % ein anderes Programm aufrufen
mit Zyklus G80 oder mit der PLANE-Funktion die Bearbeitungsebene
schwenken

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Einschrankungen

Den Wiedereintritt in eine Kontur nach Extern/Intern Stopp dirfen
Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N durchflhren. Bevor
Sie den Satzvorlauf starten, missen Sie M120 aufheben, ansonsten
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Wenn Sie die Bahnfunktionen 625 und 624 verwenden, dirfen die
Satze vor und hinter 625 bzw. G24 nur Koordinaten der
Bearbeitungsebene enthalten

Vor Verwendung der nachfolgend aufgefihrte Funktionen missen
Sie M120 und die Radiuskorrektur aufheben:

Zyklus G60 Toleranz

Zyklus G80 Bearbeitungsebene
PLANE-Funktion

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (nur Klartext-Dialog)
WRITE TO KINEMATIC (nur Klartext-Dialog)
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Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs Giiberlagern: M118

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M118 kénnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle
Korrekturen mit dem Handrad durchfihren. Dazu programmieren Sie
M118 und geben einen achsspezifischen Wert (Linearachse oder
Drehachse) in mm ein.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M118 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte. Benutzen
Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASCII-Tastatur zur
Koordinaten-Eingabe.

Wirkung

Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne
Koordinaten-Eingabe erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze
Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad in der

Bearbeitungsebene X/Y um +1 mm und in der Drehachse B um +5°
vom programmierten Wert verfahren werden koénnen:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv

@ M118 wirkt immer im Original-Koordinatensystem, auch
ist!

M118 wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe!

Wenn M118 aktiv ist, steht bei einer Programm-
Unterbrechung die Funktion MANUELL VERFAHREN
nicht zur Verfligung!

M118 ist in Verbindung mit der Kollisionstiberwachung
DCM nur in gestopptem Zustand (STIB blinkt) moglich.
Wenn Sie versuchen handradiberlagert zu verfahren, gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.
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Riickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-
Richtung: M140

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M140

Mit M140 MB (move back) kénnen Sie einen eingebbaren Weg in
Richtung der Werkzeugachse von der Kontur wegfahren.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M140 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Weg, den das Werkzeug von der
Kontur wegfahren soll. Geben Sie den gewlinschten Weg ein, den das
Werkzeug von der Kontur wegfahren soll oder drlicken Sie den

Softkey MB MAX, um bis an den Rand des Verfahrbereichs zu fahren.

Zusatzlich ist ein Vorschub programmierbar, mit dem das Werkzeug
den eingegebenen Weg verfahrt. Wenn Sie keinen Vorschub
eingeben, verféhrt die TNC den programmierten Weg im Eilgang.

Wirkung

M140 wirkt nur in dem Programmesatz, in dem M140 programmiert ist.

M140 wird wirksam am Satz-Anfang.
NC-Beispielsatze
Satz 250: Werkzeug 50 mm von der Kontur wegfahren

Satz 251: Werkzeug bis an den Rand des Verfahrbereichs fahren

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

schwenken, M114 oder M128 aktiv ist. Bei Maschinen mit
Schwenkkodpfen verfahrt die TNC das Werkzeug dann im
geschwenkten System.

Mit der Funktion FN18: SYSREAD ID230 NR6 konnen Sie den
Abstand von der aktuellen Position zur
Verfahrbereichsgrenze der positiven Werkzeugachse
ermitteln.

@ M140 wirkt auch wenn die Funktion Bearbeitungsebene

Mit M140 MB MAX kdnnen Sie nur in positiver Richtung
freifahren.

Vor M140 grundsatzliche einen Werkzeug-Aufruf mit
Werkzeug-Achse definieren, ansonsten ist die
Verfahrrichtung nicht definiert.
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Achtung Kollisionsgefahr!

Bei aktiver KolIisions—Uberwachung DCM, verfahrt die
TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision erkannt wird
und arbeitet das NC-Programm dann von dort aus ohne
Fehlermeldung weiter ab. Dadurch kénnen Bewegungen
enstehen, die so nicht programmiert wurden!

Tastsystem-Uberwachung unterdriicken: M141

Standardverhalten

Die TNC gibt bei ausgelenktem Taststift eine Fehlermeldung aus,
sobald Sie eine Maschinenachse verfahren wollen.

Verhalten mit M141

Die TNC verfdhrt die Maschinenachsen auch dann, wenn das
Tastsystem ausgelenkt ist. Diese Funktion ist erforderlich, wenn Sie
einen eigenen Messzyklus in Verbindung mit dem Messzyklus 3
schreiben, um das Tastsystem nach dem Auslenken mit einem
Positioniersatz wieder freizufahren.

Wirkung
M141 wirkt nur in dem Programmesatz, in dem M141 programmiert ist.

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Funktion M141 einsetzen, dann darauf
achten, dass Sie das Tastsystem in die richtige Richtung
freifahren.

M141 wirkt nur in Verfahrbewegungen mit Geraden-
Satzen.

M141 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Modale Programminformationen l6schen: M142

Standardverhalten
Die TNC setzt modale Programminformationen in folgenden
Situationen zurlck:

Neues Programm wahlen

Zusatzfunktionen M2, M30 oder den Satz N99999999 %.... ausflhren
(abhangig von Maschinen-Parameter 7300)

Zyklus mit Werten fir das Grundverhalten erneut definieren

Verhalten mit M142

Alle modalen Programminformationen bis auf die Grunddrehung, 3D-
Rotation und Q-Parameter werden zurlickgesetzt.

@ Die Funktion M142 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Wirkung

M142 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M142 programmiert ist.

M142 wird wirksam am Satz-Anfang.

Grunddrehung léschen: M143

Standardverhalten

Die Grunddrehung bleibt solange wirksam, bis sie zurlickgesetzt oder
mit einen neuen Wert Uberschrieben wird.

Verhalten mit M143

Die TNC Iéscht eine programmierte Grunddrehung im NC-Programm.

@ Die Funktion M143 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Wirkung

M143 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M143 programmiert ist.

M143 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der
Kontur abheben: M148

Standardverhalten

Die TNC stoppt bei einem NC-Stop alle Verfahrbewegungen. Das
Werkzeug bleibt am Unterbrechungspunkt stehen.

Verhalten mit M148

freigegeben sein. Der Maschinenhersteller definiert in
einem Maschinen-Parameter den Weg, den die TNC bei
einem LIFTOFF verfahren soll.

@ Die Funktion M148 muss vom Maschinenhersteller

Die TNC féhrt das Werkzeug um bis zu 30 mm in Richtung der
Werkzeug-Achse von der Kontur zuriick, wenn Sie in der Werkzeug-
Tabelle in der Spalte LIFTOFF fUr das aktive Werkzeug den Parameter
Y gesetzt haben (siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-
Daten” auf Seite 158).

LIFTOFF wirkt in folgenden Situationen:

Bei einem von |hnen ausgeldsten NC-Stopp

Bei einem von der Software ausgelésten NC-Stopp, z.B. wenn im
Antriebssystem ein Fehler aufgetreten ist

Bei einer Stromunterbrechung

Achtung Kollisionsgefahr!
Beachten Sie, dass beim Wiederanfahren an die Kontur,

insbesondere bei gekrimmten Flachen,
Konturverletzungen entstehen kénnen. Werkzeug vor
dem Wiederanfahren freifahren!

Wirkung
M148 wirkt solange, bis die Funktion mit M149 deaktiviert wird.

M148 wird wirksam am Satz-Anfang, M149 am Satz-Ende.
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Endschaltermeldung unterdriicken: M150

Standardverhalten

Die TNC stoppt den Programmlauf mit einer Fehlermeldung, wenn
das Werkzeug in einem Positioniersatz den aktiven Arbeitsraum
verlassen wirde. Die Fehlermeldung wird ausgegeben, bevor der
Positioniersatz ausgefthrt wird.

Verhalten mit M150

Liegt der Endpunkt eines Positioniersatzes mit M 150 ausserhalb des
aktiven Arbeitsraumes, dann verfahrt die TNC das Werkzeug bis an die
Grenze des Arbeitsraumes und setzt den Programmlauf dann ohne
Fehlermeldung fort.

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass sich der Anfahrweg auf die nach dem
M150-Statz programmierte Position ggf. erheblich
verandern kann!

M150 wirkt auch auf Verfahrbereichsgrenzen, die Sie tber
die MOD-Funktion definiert haben.

M150 wirkt auch, wenn Sie die Funktion
HandradUberlagerung aktiv haben. Die TNC fahrt das
Werkzeug dann um den definierten Maximalwert der
Handradiberlagerung weniger weit in Richtung
Endschalter.

Bei aktiver Kollisions-Uberwachung DCM, verfahrt die
TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision erkannt wird
und arbeitet das NC-Programm dann von dort aus ohne
Fehlermeldung weiter ab. Dadurch konnen Bewegungen
enstehen, die so nicht programmiert wurden!

Wirkung

M150 wirkt nur bei Geradensatzen und in dem Programmsatz, in dem
M150 programmiert ist.

M150 wird wirksam am Satz-Anfang.
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10.5 Zusatz-Funktionen fiir Laser-
Schneidmaschinen

Prinzip

Zum Steuern der Laserleistung gibt die TNC Uber den S-Analog-

Ausgang Spannungswerte aus. Mit den M-Funktionen M200 bis
M204 kénnen Sie wéhrend des Programmlaufs die Laserleistung
beeinflussen.

Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz eine M-Funktion fir Laser-
Schneidmaschinen eingeben, dann fihrt die TNC den Dialog fort und
erfragt die jeweiligen Parameter der Zusatz-Funktion.

Alle Zusatz-Funktionen flr Laser-Schneidmaschinen werden wirksam
am Satz-Anfang.

Programmierte Spannung direkt ausgeben:
M200

Verhalten mit M200

Die TNC gibt den hinter M200 programmierten Wert als Spannung V
aus.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M200 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Strecke: M201

Verhalten mit M201

M201 gibt die Spannung abhéngig vom zuriickgelegten Weg aus. Die
TNC erhoht oder verringert die aktuelle Spannung linear auf den
programmierten Wert V.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M201 wirkt solange, bis Gber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.
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10.5 Zusatz-Funktionen fir Laser-Schneidmaschinen

Spannung als Funktion der Geschwindigkeit:
M202

Verhalten mit M202

Die TNC gibt die Spannung als Funktion der Geschwindigkeit aus. Der
Maschinenhersteller legt in Maschinen-Parametern bis zu drei
Kennlinien FNR. fest, in denen Vorschub-Geschwindigkeiten
Spannungen zugeordnet werden. Mit M202 wahlen Sie die Kennlinie
FNR., aus der die TNC die auszugebende Spannung ermittelt.

Eingabebereich: 1 bis 3

Wirkung

M202 wirkt solange, bis Gber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangige Rampe): M203

Verhalten mit M203

Die TNC gibt die Spannung V als Funktion der Zeit TIME aus. Die
TNC erhdht oder verringert die aktuelle Spannung linear in einer

programmierten Zeit TIME auf den programmierten Spannungs-

Wert V.

Eingabebereich

Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden
Wirkung

M203 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangiger Puls): M204

Verhalten mit M204

Die TNC gibt eine programmierte Spannung als Puls mit einer
programmierten Dauer TIME aus.

Eingabebereich

Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden
Wirkung

M204 wirkt solange bis Uber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.
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11.1 Ubersicht Sonderfunktionen

Die TNC stellt fir verschiedenste Anwendung folgende
leistungsfahige Sonderfunktionen zur Verfligung:

Funktion Beschreibung

Dynamische Kollisionsiberwachung DCM mit ~ Seite 329
integrierter Spannmittelverwaltung (Software-
Option)

Globale Programmeinstellungen GS (Software- Seite 344
Option)

Adaptive Vorschubregelung AFC (Software- Seite 355
Option)

Arbeiten mit Textdateien Seite 366

Arbeiten mit Schnittdatentabellen Seite 371

Uber die Taste SPEC FCT und die entsprechenden Softkeys, haben
Sie Zugriff auf weitere Sonderfunktionen der TNC. In den folgenden
Tabellen erhalten Sie eine Ubersicht, welche Funktionen verfligbar

sind.

Hauptmenii Sonderfunktionen SPEC FCT

Sonderfunktionen wahlen
FCT
Funktion Softkey Beschreibung

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Programmvorgaben definieren Seite 327

UORGABEN

N110
N12@
N130
N149
N158
N160@

N998998999 XNEU G771 *

X+100 Y+50%

X+50 Y+0* B
G626 R15% —
X+0® Y+50%

GBB G4B X-20% 5 5
Z+100 M2* ¥

KoNTUR/~ | BEARB.- [ Loocramm
PUNKT EBENE RUNG
BEARE. SCHUENKEN | FUNKTIONEN EINFUGEN

PROGRAMM
UORGABEN

Funktionen fur Kontur- und KonTUR/ - Seite 327

Punktbearbeitungen aera.

PLANE-Funktion definieren e, - Seite 381

Verschiedene DIN/ISO- Seite 328

Funktionen definieren FUNKTIONEN

Gliederungspunkt definieren sLzeDe- Seite 134
326
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Meni Programmvorgaben

Meni Programmvorgaben wahlen
Funktion Softkey Beschreibung

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Rohteil definieren Seite 95

Werkstoff definieren Seite 372

Siehe Benutzer-

Nullpunkt-Tabelle wahlen
TEEELLE Handbuch Zyklen

N11l@
N1209
N130
N1l40
N158
N16@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G490 X-20%
Z2+100 M2*

N99888888 %NEU G71

=

=0
=

Meni Funktionen fiir Kontur- und

Punktbearbeitungen
TR~ MenU fur Funktionen zur Kontur- und
BEARS. Punktbearbeitung wahlen
Funktion Softkey Beschreibung

BLK
FORM

‘ WMAT. ‘ ‘

1

INFO 1/3
i

.

oo

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Siehe Benutzer-

Konturbeschreibung zuweisen
TN Handbuch Zyklen

Siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen

Konturdefinition wahlen seL
CONTOUR

Siehe Benutzer-

Komplexe Konturformel
definieren AL Handbuch Zyklen

N110@
N120
N1309
N140
N150
N160

N998998899 XNEU G71 *

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G490 X-20%
Z2+100 M2%

A

Ll |
=

Siehe Benutzer-

Punkte-Datei mit
Bearbeitungspositionen wahlen FEIED Handbuch Zyklen

DECLARE
CONTOUR

SEL
CONTOUR

DIAGNOSE

Al

INFO 1/3

N
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11.1 Ubersicht Sonderfunktionen

Menii verschiedene DIN/ISO-Funktionen

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

definieren
Men zur Definition verschiedener Klartext-
SR Funktionen wahlen
Funktion Softkey Beschreibung
String-Funktionen definieren Seite 276

STRING
FUNKTIONEN

328

N11@
N120
N130
N149
N150
N1680@

N89999888 %NEU G71 *

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%
2+100 M2*

STRING
FUNKTIONEN
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11.2 Dynamische
Kollisionsuberwachung
(Software-Option)

Funktion

Dynamic Collision Monitoring) muss von lhrem
Maschinenhersteller an die TNC und an die Maschine
angepasst werden. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

@ Die dynamische Kollisionsiberwachung DCM (engl.:

Der Maschinenhersteller kann beliebige Objekte definieren, die von
der TNC bei allen Maschinenbewegungen und auch im Programm-
Test Uberwacht werden. Unterschreiten zwei kollisionstberwachte
Objekte einen bestimmten Abstand zueinander, gibt die TNC beim
Programm-Test und der Bearbeitung eine Fehlermeldung aus.

Die definierten Kollisionskorper kann die TNC in allen
Maschinenbetriebsarten und der Betreibsart Programmm-Test grafisch
darstellen (siehe , Grafische Darstellung des Schutzraumes (FCL4-
Funktion)” auf Seite 334).

Die TNC Uberwacht auch das aktive Werkzeug mit der in der
Werkzeug-Tabelle eingetragenen Lange und dem eingetragenen
Radius auf Kollision (zylindrisches Werkzeug vorausgesetzt). Sofern
Sie fUr das jeweilige Werkzeug eine eigene Tragerkinematik incl. einer
Kollisionskorper-Beschreibung definiert und dem Werkzeug in der
Spalte KINEMATIC der Werkzeug-Tabelle zugewiesen haben,
Uberwacht die TNC auch diesen Werkzeugtrager (siehe
.Werkzeugtrager-Kinematik” auf Seite 165).

DarUber hinaus kénnen Sie auch einfache Spannmittel in die
KollisionsUberwachung integrieren (siehe ,Spannmittellibberwachung
(Software-Option DCM)" auf Seite 336).
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11.2 Dynamische Kollisionsiiberwachung (Software-Option)

330

Beachten Sie folgende Einschrankungen:

DCM hilft die Kollisionsgefahr zu reduzieren. Die TNC
