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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

QWE

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

0000ee8;:
(1]

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

CYCcL 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

e

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

)

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, das zur beschriebenen
@ Funktion besondere Hinweise zu beachten sind.

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

Gefahren fur Werksttck

Gefahren fir Spannmittel

Gefahren flr Werkzeug

Gefahren fiir Maschine

Gefahren fiir Bediener

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

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

@ Dieses Symbol zeigt 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 530 340 490-06
iTNC 530 E 340 491-06
iTNC 530 340 492-06
iTNC 530 E 340 493-06
iTNC 530 Programmierplatz 340 494-06

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 Zyklenprogrammierung:

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen sind in einem separaten Benutzer-
Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. ID: 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. ID: 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Optionen

Die iTNC 530 verfligt Uber verschiedene Software-Optionen, die von
Ihnen oder Inrem Maschinenhersteller freigeschaltet werden kdnnen.
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
Einstellmoglichkeit 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 385
definierte Bereiche Uberwacht, um
Kollisionen zu vermeiden.

Software-Option DXF-Converter Beschreibung

Konturen und Bearbeitungspositionen aus Seite 260
DXF-Dateien (Format R12) extrahieren.




Software-Option zusatzliche
Dialogsprache

Beschreibung

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

Seite 662

Software-Option Globale Programm-
Einstellungen

Beschreibung

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

Seite 403

Software-Option AFC

Beschreibung

Funktion adaptive Vorschubregelung zur
Optimierung der Schnittbedingungen bei
Serienproduktion.

Seite 414

Software-Option KinematicsOpt

Beschreibung

Tastsystem-Zyklen zur Prifung und
Optimierung der Maschinengenauigkeit.

Benutzer-
Handbuch Zyklen

Software-Option 3D-ToolComp

Beschreibung

Eingriffswinkelabhangige 3D Werkzeug-
Radiuskorrektur bei LN-Satzen.

Seite 414

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

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

=)

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

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

Sie konnen durch eine kauflich zu erwerbende Schlisselzahl die FCL-
Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit Inrem

Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

FCL 4-Funktionen

Beschreibung

Grafische Darstellung des Seite 389
Schutzraumes bei aktiver

Kollisionstberwachung DCM

HandradUberlagerung in gestopptem Seite 388

Zustand bei aktiver
Kollisionstiberwachung DCM

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 466
Benutzer-Dokumentation als Seite 160
Kontextsensitives Hilfesystem

smarT.NC: smarT.NC programmieren Seite 126

parallel zur Bearbeitung

smarT.NC: Konturtasche auf
Punktemuster

Lotse smarT.NC

10



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 152
Virtuelle Werkzeug-Achse Seite 579
USB-Unterstltzung von Block-Geraten Seite 136
(Speicher-Sticks, Festplatten, CD-ROM-

Laufwerke)

Konturen filtern, die extern erstellt Seite 428

wurden

Moglichkeit, jeder Teilkontur bei der
Konturformel unterschiedliche Tiefen
zuzuweisen

Benutzer-Handbuch
Zyklen

Dynamische IP-Adressen-Verwaltung
DHCP

Seite 637

Tastsystem-Zyklus zum globalen
Einstellen von Tastsystem-Parametern

Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen

smarT.NC: Satzvorlauf grafisch
unterstitzt

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Koordinaten-
Transformationen

Lotse smarT.NC

smarT.NC: PLANE-Funktion

Lotse smarT.NC

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist hauptséachlich

fur den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

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

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey RECHTLICHE HINWEISE

HEIDENHAIN iTNC 530
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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. Hierflr steht eine separate Benutzer-Dokumentation zur
Verfligung. In diesem Zusammenhang wurde auch das TNC
Bedienfeld erweitert. Es stehen neue Tasten zur Verfligung, mit
denen innerhalb von smarT.NC schnell navigiert werden kann

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

Zahnvorschub f, und Umdrehungsvorschub f, jetzt als alternative
Vorschubeingaben definierbar (siehe ,, Mdgliche
Vorschubeingaben” auf Seite 111)

Neuer Zyklus ZENTRIEREN (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neue M-Funktion M150 zum Unterdriicken von
Endschaltermeldungen (siehe , Endschaltermeldung unterdricken:
M150" auf Seite 378)

M128 ist jetzt auch bei Satzvorlauf erlaubt (siehe ,Beliebiger
Einstieg ins Programm (Satzvorlauf)” auf Seite 611)

Die Anzahl der zur Verfigung stehenden Q-Parameter wurde auf
2000 erweitert (siehe ,,Prinzip und Funktionsibersicht” auf Seite
296)

Die Anzahl der zur Verfligung stehenden Label-Nummern wurde auf
1000 erweitert. Zusatzlich kdnnen jetzt auch Label-Namen vergeben
werden (siehe ,, Unterprogramme und Programmiteil-
Wiederholungen kennzeichnen” auf Seite 278)

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 306)

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 90)

Die Werkzeug-Tabelle wurde um verschiedene Spalten erweitert
(siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten” auf Seite
172)

Der Programm-Test kann jetzt auch innerhalb von
Bearbeitungszyklen angehalten und wieder fortgesetzt werden
(siehe ,Programm-Test ausfihren” auf Seite 601)

340 422-xx/340 423-xx

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

DXF-Dateien konnen jetzt direkt auf der TNC gedffnet werden, um
daraus Konturen in ein Klartext-Dialog-Programm zu extrahieren
(siehe ,, DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf Seite 260)

In der Betriebsart Programm-Einspeichern steht jetzt eine 3D-
Liniengrafik zur Verfligung (siehe ,, 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)
auf Seite 152)

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 579)

Der Maschinenhersteller kann jetzt beliebig definierbare Bereiche
der Maschine auf Kollision Uberwachen (siehe ,, Dynamische
Kollisionstberwachung (Software-Option)” auf Seite 385)

Anstelle der Spindeldrehzahl S kénnen Sie jetzt auch eine
Schnittgeschwindigkeit V¢ in m/min definieren (siehe ,\Werkzeug-
Daten aufrufen” auf Seite 186)

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 446)

Die Funktion Programm von FK nach H konvertieren wurde
erweitert. Programm kdnnen jetzt auch linearisiert ausgegeben
werden

Sie konnen Konturen filtern, die auf externen
Programmiersystemen erezugt wurden

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

Die Einprozessor-Version unterstltzt jetzt neben Zeigegeraten
(Mause) auch USB-Blockgeréte (Memory-Stick, Disketten-
Laufwerke, Festplatten, CD-ROM-Laufwerke) (siehe ,USB-Geréte
an der TNC (FCL 2-Funktion)” auf Seite 142)

”

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 340 49x-03

Neue Funktionen 340 49x-03

Es wurde die Funktion automatische Vorschubregelung AFC
(Adaptive Feed Control) eingeflihrt (siehe ,Adaptive
Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf Seite 414)

Mit der Funktion globale Programmeinstellungen lassen sich
verschiedenen Transformationen und Programmeinstellungen in
den Programmlauf-Betriebsarten einstellen (siehe ,Globale
Programm-einstellungen (Software-Option)” auf Seite 403)

Mit dem TNCguide steht jetzt ein kontextsensitives Hilfesystem
auf der TNC zur Verfligung (siehe , Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)” auf Seite 160)

Aus DXF-Dateien konnen Sie jetzt auch Punktefiles extrahieren
(siehe ,Bearbeitungspositionen wéhlen und speichern” auf Seite
270)

Im DXF-Konverter kédnnen Sie jetzt bei der Konturauswahl stumpf
aneinanderstofRende Konturelement teilen bzw. verlangern (siehe
.Konturelemente teilen, verldngern, verkirzen"” auf Seite 269)

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 466)

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 333)

Uber den Maschinen-Parameter 7392 lasst sich ein
Bildschirmschoner aktivieren (siehe , Allgemeine
Anwenderparameter” auf Seite 662)

Die TNC unterstitzt jetzt auch eine Netzwerk-Verbindung Uber das
NFS V3-Protokoll (siehe , Ethernet-Schnittstelle” auf Seite 629)

Die Anzahl der in einer Platz-Tabelle verwaltbaren Werkzeuge wurde
auf 9999 erhdht (siehe |, Platz-Tabelle flr Werkzeug-Wechsler” auf
Seite 183)

Parallel-Programmierung mit smarT.NC moglich (siehe ,, smarT.NC-
Programme wahlen” auf Seite 126)

Uber die MOD-Funktion l4sst sich jetzt die Systemzeit einstellen
(siehe ,Systemzeit einstellen” auf Seite 654)
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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 413)

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

Flr Bearbeitungsszyklen kénnen nun global gliltige
Programmvorgaben festgelegt werden (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

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

Im Zyklus 22 RAUMEN, kénnen Sie jetzt die Nachraumstrategie
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 338)

Neue Funktionen zum Kopieren, Verschieben und Léschen von
Dateien aus dem NC-Programm heraus wurden eingefiihrt (siehe
,Dateifunktionen”, Seite 430)

DCM: Kollisionskdrper kénnen beim Abarbeiten jetzt
dreidimensional angezeigt werden (siehe ,, Grafische Darstellung
des Schutzraumes (FCL4-Funktion)”, Seite 389)

DXF-Konverter: Neue Einstellmoglichkeit wurde eingeflihrt, mit der
die TNC bei Punktelibernahme aus Kreiselementen den
Kreismittelpunkt automatisch selektiert (siehe

. Grundeinstellungen”, Seite 262)

DXF-Konverter: Elementinformationen werden zusatzlich in einem
Infofenster angezeigt (siehe ,, Kontur wahlen und speichern”, Seite
267)

AFC: In der zusatzlichen Status-Anzeige fur AFC wird jetzt ein
Liniendiagramm angezeigt (siehe , Adaptive Vorschubregelung AFC
(Reiter AFC, Software-Option)” auf Seite 96)

AFC: Regeleingangsparameter vom Maschinenhersteller wahlbar
(siehe ,, Adaptive Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf
Seite 414)

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 418)

AFC: Die abhédngige Datei <name>.H.AFC.DEP l3sst sich jetzt auch in
der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren modifizieren
(siehe , Lernschnitt durchfihren” auf Seite 418)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 340 49x-04

Der maximal erlaubte Weg beim LIFTOFF wurde auf 30 mm erhéht
(siehe ,,Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur
abheben: M148" auf Seite 377)

Die Datei-Verwaltung wurde an die Datei-Verwaltung in smarT.NC
angepasst (siehe , Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung” auf
Seite 122)

Neue Funktion zum Erzeugen von Servicedateien eingeflhrt (siehe
.Servicedateien erzeugen” auf Seite 159)

Window-Manager wurde eingeflihrt (siehe ,Window-Manager” auf
Seite 97)

Die neuen Dialogsprachen Tirkisch und Rumanisch wurden
eingefuhrt (Software-Option, Seite 662)
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Neue Funktionen 340 49x-05

DCM: Spannmittel-Verwaltung integriert (siehe
. Spannmitteliberwachung (Software-Option DCM)" auf Seite 391)

DCM: Kollisionsprifung im Programm-Test (siehe
. Kollisionsliberwachung in der Betriebsart Programm-Test"” auf
Seite 390)

DCM: Verwaltung von Werkzeugtrager-Kinematiken vereinfacht
(siehe ,, Werkzeugtrager-Kinematik” auf Seite 181)

DXF-Daten verarbeiten: Schnelle Punkteauswahl (iber Mouse-
Bereich (siehe , Schnellanwahl von Bohrpositionen ber Mouse-
Bereich” auf Seite 272)

DXF-Daten verarbeiten: Schnelle Punkteauswahl tGber
Durchmesser-Eingabe (siehe , Schnellanwahl von Bohrpositionen
Uber Mouse-Bereich” auf Seite 272)

DXF-Daten verarbeiten: Polyline-Unterstltzung wurde integriert
(siehe ,, DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf Seite 260)

AFC: Kleinster aufgetretener Vorschub wird jetzt zuséatzlich im
Protokollfile gespeichert (siehe , Protokolldatei” auf Seite 422)

AFC: Werkzeugbruch-/Werkzeugverschlei-Uberwachung (siehe
. Werkzeugbruch/Werkzeugverschleild Uberwachen” auf Seite 424)

AFC: Spindellast direkt Gberwachen (siehe ,Spindellast
Uberwachen"” auf Seite 424)

Globale Programmeinstellungen: Funktion teilweise auch bei M91-
/M92-Satzen wirksam (siehe ,, Globale Programme-einstellungen
(Software-Option)” auf Seite 403)

Palettenpreset-Tabelle neu dazu (siehe , Palettenbezugspunkt-
Verwaltung mit der Palettenpreset-Tabelle”, Seite 507 oder siehe
~Anwendung”, Seite 504 oder siehe ,,Messwerte in der
Palettenpreset-Tabelle speichern”, Seite 555 oder siehe
,Grunddrehung in der Preset-Tabelle speichern”, Seite 561)

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 91)

Neue Werkzeug-Verwaltung (siehe ,Werkzeug-Verwaltung
(Software-Option)” auf Seite 194)

Neue Spalte R2TOL in der Werkzeug-Tabelle (siehe , Werkzeug-
Tabelle: Werkzeug-Daten fir die automatische Werkzeug-
Vermessung” auf Seite 175)

Werkzeugauswahl beim Werkzeugaufruf kann jetzt auch per
Softkey direkt aus TOOL.T erfolgen (siehe ,,Werkzeug-Daten
aufrufen” auf Seite 186)

TNCguide: Kontextsensitivitat verfeinert, indem im eingecursorten
Zustand auf die zugehorige Beschreibung gesprungen wird (siehe
., TNCguide aufrufen” auf Seite 161)

Litauischer Dialog neu dazu, Maschinen-Parameter 7230 (siehe
,Liste der allgemeinen Anwenderparameter” auf Seite 663)
M116 in Kombination mit M128 erlaubt (siehe ,Vorschub in
mm/min bei Drehachsen A, B, C: M116 (Software-Option 1) auf
Seite 480)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 340 49x-05

Einflhrung lokal und remanent wirksamer Q-Parameter QL und QR
(siehe ,,Prinzip und Funktionslbersicht” auf Seite 296)

In der MOD-Funktion steht jetzt eine Funktion zur Prifung des
Datentragers zur Verfligung (siehe ,Datentrager prifen” auf Seite
653)

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 O 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
Eingabemdglichkeit 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 Wechselkdpfen (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

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

18



Neue Funktionen 340 49x-06

Die neuen Handrader HR 510, HR 520 und HR 550 FS werden
unterstutzt (siehe ,, Verfahren mit elektronischen Handradern” auf
Seite 530)

Neue Software-Option 3D-ToolComp: Eingriffswinkelabhangige 3D-
Werkzeug-Radiuskorrektur bei Satzen mit Flachen-
Normalenvektoren (LN-Satzen, siehe , Eingriffswinkelabhangige 3D-
Werkzeug-Radiuskorrektur (Software-Option 3D-ToolComp)”, Seite
497)

3D-Liniengrafik jetzt auch im Full-Screen Modus maglich (siehe ,,3D-
Liniengrafik (FCL2-Funktion)" auf Seite 152)

Fir die Auswahl von Dateien in verschiedenen NC-Funktionen und
in der Tabellen-Ansicht der Paletten-Tabelle steht jetzt ein
Dateiauswahldialog zur Verfligung (siehe ,,Beliebiges Programm als
Unterprogramm aufrufen” auf Seite 282)

DCM: Sichern und Wiederherstellen von Aufspannsituationen

DCM: Das Formluar beim Erzeugen eines Prifprogrammes enthalt
jetzt auch lcons und Tipp-Texte (siehe , Position des
eingemessenen Spannmittels prifen” auf Seite 396)

DCM, FixtureWizard: Antastpunkte und Antastreihenfolge werden
eindeutiger dargestellt

DCM, FixtureWizard: Bezeichnungen, Antastpunkte und
Nachmesspunkte kdnnen ein- und ausgeblendet werden (siehe
. FixtureWizard bedienen” auf Seite 393)

DCM, FixtureWizard: Spannmittel und Einhdangepunkte lassen sich
jetzt auch per Mouse-Klick wahlen

DCM: Es steht nun eine Bibliothek mit Standard-Spannmitteln zur
Verfligung (siehe ,, Spannmittelvorlagen” auf Seite 392)

DCM: Werkzeugtrager-Verwaltung (siehe ,Werkzeugtrager-
Verwaltung (Software-Option DCM)" auf Seite 400)

In der Betriebsart Programm-Test kann jetzt die Bearbeitungsebene
manuell definiert werden (siehe ,, Geschwenkte Bearbeitungsebene
flr Programm-Test einstellen” auf Seite 604)

Bei Maschinen ohne Messgerate in den Drehachsen lassen sich
Uber M114 die Drehachskoordinaten zur Definition der virtuellen
Achsrichtung VT festlegen (siehe , Virtuelle Achse VT" auf Seite
413)

Im Manuellen Betrieb steht nun auch der Modus RW-3D fur die
Positions-Anzeige zur Verfligung (siehe , Positions-Anzeige wahlen”
auf Seite 645)
Erweiterungen in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T (siehe ,, Werkzeug-
Tabelle: Standard Werkzeug-Daten” auf Seite 172):
Neue Spalte DR2TABLE zur Definition einer Korrekturtabelle fir die
eingriffswinkelabhangige Werkzeug-Radiuskorrektur

Neue Spalte LAST_USE, in der die TNC Datum und Uhrzeit des
letzten Werkzeug-Aufrufs eintragt
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Q-Parameter-Programmierung: String-Parameter QS kénnen nun
auch flr Sprungadressen bei bedingten Spriingen,
Unterprogrammen oder Programmteil-Wiederholungen verwendet
werden (siehe ,, Unterprogramm aufrufen”, Seite 280, siehe

. Programmteil-Wiederholung aufrufen”, Seite 281 und siehe
.Wenn/dann-Entscheidungen programmieren”, Seite 307)

Die Erstellung der Werkzeug-Einsatzlisten in den Abarbeiten-
Betriebsarten kann Uber ein Formular konfiguriert werden (siehe
.Einstellungen flr die Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 191)

Das Verhalten beim Léschen von Werkzeugen aus der Werkzeug-
Tabelle kann jetzt Gber den Maschinen-Parameter 7263 beeinflusst
werden (siehe ,, Werkzeug-Tabellen editieren” auf Seite 178)

Im Positionermodus TURN der PLANE-Funktion kann nun eine
Sicherheitshéhe definiert werden, auf die das Werkzeug vor dem
Einschwenken in Werkzeug-Achsrichtung zurlickgezogen werden
soll (siehe ,Automatisches Einschwenken: MOVE/TURN/STAY
(Eingabe zwingend erforderlich)” auf Seite 468)

In der erweiterten Werkzeug-Verwaltung stehen nun folgende
zusétzliche Funktionen zur Verfligung (siehe ,Werkzeug-
Verwaltung (Software-Option)” auf Seite 194):

Spalten mit Sonderfunktionen sind nun auch editierbar

Die Formularansicht der Werkzeugdaten lasst sich nun wahlweise
mit Speicherung oder ohne Speicherung von geanderten Werten
beenden

In der Tabellenansicht steht nun eine Suchfunktion zur Verfligung

Indizierte Werkzeuge werden nun in der Formularansicht richtig
dargestellt

In der Werkzeugfolgeliste stehen nun weitere
Detailinformationen zur Verfligung

Die Be- und Entladeliste des Werkzeug-Magazins ist nun per Drag
and Drop be- und entladbar

Spalten lassen sich in der Tabellenansicht einfach per Drag and
Drop verschieben

In der Betriebsart MDI stehen nun auch einige Sonderfunktionen
(Taste SPEC FCT) zur Verfligung (siehe , Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten” auf Seite 582)

Es steht ein neuer manueller Antast-Zyklus zur Verfigung, mit dem
Werkstlckschieflagen Uber eine Rundtischdrehung ausgeglichen
werden kénnen (siehe , Werkstlck ausrichten Uber 2 Punkte” auf
Seite 564)

Neuer Tastsystem-Zyklus zum Kalibrieren eines Tastsystems an
einer Kalibrierkugel (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)
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KinematicsOpt: Bessere Unterstltzung zur Positionierung von
hirthverzahnten Achsen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)

KinematicsOpt: Ein zusatzlicher Parameter zur Ermittlung der Lose
einer Drehachse wurde eingeflihrt (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen-Programmierung)

Neuer Bearbeitungszyklus 275 Nutenfrasen trochoidal (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung)

Beim Zyklus 241 zum Einlippen-Bohren kann nun auch eine
Verweiltiefe definiert werden (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)

An- und Wegfahrverhalten des Zyklus 39 ZYLINDERMANTEL
KONTUR ist nun einstellbar (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)
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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 87)

Die Software 340 490 unterstitzt keine kleine Auflésung in
Verbindung mit dem Bildschirm BC 120 mehr (siehe , Bildschirm”
auf Seite 81)

Neues Tastatur-Layout der Tastatur-Einheit TE 530 B (siehe
.Bedienfeld” auf Seite 83)

Der Eingabebereich des Prazessionswinkels EULPR in der Funktion
PLANE EULER wurde erweitert (siehe ,,Bearbeitungsebene Uber
Eulerwinkel definieren: PLANE EULER" auf Seite 459)

Der Ebenenvektor in der Funktion PLANE VECTOR muss jetzt nicht
mehr normiert eingegeben werden (siehe , Bearbeitungsebene
Uber zwei Vektoren definieren: PLANE VECTOR" auf Seite 461)
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 131)

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

Die Maximalanzahl der Konturelemente bei SL-Zyklen wurde auf
8192 erhoht, so dass wesentlich komplexere Konturen bearbeitet
werden kdnnen (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 315)

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 ausfihren” auf Seite 601)

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 468)

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 608)

In der Werkzeug-Einsatzdatei wird jetzt auch die
Gesamtbearbeitungszeit eingetragen, die als Gundlage flir die
prozentuale Fortschritts-Anzeige in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge dient

Bei der Berechnung der Bearbeitungszeit im Programm-Test
berlcksichtigt die TNC jetzt auch Verweilzeiten (siehe
.Bearbeitungszeit ermitteln” auf Seite 597)
Kreise, die nicht in der aktiven Bearbeitungsebene programmiert
sind, kdnnen jetzt auch gedreht ausgefiirt werden (siehe , Kreisbahn
C um Kreismittelpunkt CC" auf Seite 225)
Der Softkey EDITIEREN AUS/EIN in der Platz-Tabelle kann vom
Maschinenhersteller deaktiviert werden (siehe ,, Platz-Tabelle flr
Werkzeug-Wechsler” auf Seite 183)
Die zusatzliche Status-Anzeige wurde Uberarbeitet. Folgende
Erweiterungen wurden durchgeflhrt (siehe , Zusétzliche Status-
Anzeigen" auf Seite 89):
Eine neue Ubersichtsseite mit den wichtigsten Status-Anzeigen
wurde eingefihrt
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
387)

Der Eingabebereich von Polarwinkeln wurde vergroRert (siehe
. Kreisbahn CP um Pol CC" auf Seite 235)

Der Wertebereich fir Q-Parameter-Zuweisungen wurde erhoht
(siehe ,, Programmierhinweise”, Seite 298)

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 692)

Konvertierung FK nach H wurde zu den Sonderfunktionen (SPEC
FCT) verschoben

Das Filtern von Konturen wurde zu den Sonderfunktionen (SPEC
FCT) verschoben (siehe , Konturen filtern (FCL 2-Funktion)” auf
Seite 428)

Die Ubernahme von Werten in den Taschenrechner wurde geéndert

(siehe ,, Berechneten Wert ins Programm Ubernehmen” auf Seite
149)
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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
403)

Das MenU zur Netzwerkkonfiguration wurde Uberarbeitet (siehe
. TNC konfigurieren” auf Seite 632)
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Geanderte Funktionen 340 49x-06

Q-Parameter-Programmierung: Bei der FN20-Funktion WAIT FOR
lassen sich nun 128 Zeichen eingeben (siehe ,FN 20: WAIT FOR:
NC und PLC synchronisieren” auf Seite 326)

In den KalibriermenUs fir Tastsystem-Lange und -Radius werden
nun auch Nummer und Name des aktiven Werkzeugs angezeigt
(wenn Kalibrierdaten aus der Werkzeug-Tabelle verwendet werden
sollen, MP7411 = 1, siehe ,,Mehrere Satze von Kalibrierdaten
verwalten”, Seite 558)

Die PLANE-Funktion zeigt jetzt beim Einschwenken im Modus
Restweg den tatsachlich noch zu verfahrenden Winkel bis zur
Zeilposition an (siehe , Positions-Anzeige” auf Seite 453)

Anfahrverhalten beim Seitenschlichten mit Zyklus 24 (DIN/ISO:
(G124) geandert (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung)
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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

&)

Das Einschalten und Anfahren der Referenzpunkte ist
eine maschinenabhéngige Funktionen. Beachten Sie dazu
auch |hr Maschinenhandbuch.

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

®

®

Taste CE driicken: Die TNC Ubersetzt das PLC-
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 524
Betriebsarten: Siehe ,Programmm-Einspeichern/Editieren”, Seite 85
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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 85

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 113

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

PGM
MGT

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

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

Geben Sie einen Dateinamen mit der Endung .H ein:
Die TNC 6ffnet dann automatisch ein Programm und
fragt nach der Mal3einheit des neuen Programmes.
Beachten Sie die Einschrankungen in Bezug auf
Sonderzeichen im Dateinamen (siehe ,Namen von
Dateien” auf Seite 120)

Mafeinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlicken:
Die TNC startet automatisch die Rohteildefinition
(siehe ,, Ein Rohteil definieren” auf Seite 62)

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

verandern.

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

121

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme er6ffnen und
eingeben”, Seite 107
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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?: Aktive Spindelachse eingeben. Z ist als
Voreinstellung hinterlegt, mit Taste ENT Ubernehmen

Def BLK FORM: Min-Punkt?: Kleinste X-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste ENT
bestatigen

Def BLK FORM: Min-Punkt?: Kleinste Y-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste ENT
bestatigen

Def BLK FORM: Min-Punkt?: Kleinste Z-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. -40, mit Taste ENT
bestatigen

Def BLK FORM: Max-Punkt?: Grofite X-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT
bestatigen

Def BLK FORM: Max-Punkt?: Grofite Y-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT
bestatigen

Def BLK FORM: Max-Punkt?: Grofite Z-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC beendet den Dialog

NC-Beispielsatze

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Rohteil definieren: (siehe Seite 108)
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Programmaufbau

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

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

1 Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
2 \Werkzeug freifahren

3 In der Bearbeitungsebene in die Nahe des Konturstartpunktes
vorpositionieren

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

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden

00 N O O

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

Konturprogrammierung: Siehe , Werkzeug-Bewegungen”, Seite
206

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen Zyklenprogrammen
Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

Werkzeug freifahren

Bearbeitungspositionen definieren

Bearbeitungszyklus definieren

Zyklus aufrufen, Spindel/KihImittel einschalten

Werkzeug freifahren, Programm beenden

O G A WN =

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Programmaufbau
Konturprogrammierung

0
1
2
3
4
5
6
7

16 DEP ... X... Y... F3000 M9

BEGIN PGM BSPCONT MM
BLK FORM 0.1 Z X... Y...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z $5000
L Z+250 RO FMAX
L X... Y... RO FMAX
L Z+10 RO F3000 M13
APPR ... RL F500

17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

1.3 Das erste Teil programmieren

Beispiel: Programmaufbau Zyklengrammierung

O 00 N oo o1 B W N = o

BEGIN PGM BSBCYC MM
BLK FORM 0.1 Z X... Y...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z $5000
L Z+250 RO FMAX

PATTERN DEF POS1( X... Y...

CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM BSBCYC MM
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Eine einfache Kontur programmieren

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

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

N Werkzeug freifahren: Driicken Sie die orange
[Z 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

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

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

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

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

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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 fir die anzufahrende
Position ein, z.B. -5. Mit Taste ENT bestatigen

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

Vorschub F=? 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
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APPR
DEP

APPR CT

£S;

&

YHEEE

Kontur anfahren: Driicken Sie die Taste APPR/DEP:
Die TNC blendet eine Softkey-Leiste mit An- und
Wegfahrfunktionen ein

Anfahrfunktion APPR CT wéhlen: Koordinaten des
Konturstartpunktes 1 in Xund Y angeben, z.B. 5/5, mit
Taste ENT bestatigen

Mittelpunktswinkel? Einfahrwinkel eingeben,
z.B.90°, mit Taste ENT bestatigen

Kreisradius? Einfahrradius eingeben, z.B. 8 mm, mit
Taste ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Softkey RL
bestatigen: Radiuskorrektur links der programmierten
Kontur aktivieren

Vorschub F=? Bearbeitungsvorschub eingeben, z.B.
700 mm/min, mit Taste END Eingaben speichern

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

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

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

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

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

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

oEP o1 Wegfahrfunktion DEP CT wahlen

Mittelpunktswinkel? Wegfahrwinkel eingeben,
2.B.90°, mit Taste ENT bestatigen

Kreisradius? Wegfahrradius eingeben, z.B. 8 mm,
mit Taste ENT bestatigen

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

Zusatz-Funktion M? KUhImittel ausschalten, z.B. M9,
mit Taste END bestéatigen: Die TNC speichert den
eingegebenen Verfahrsatz

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

()

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

Zusatz-Funktion M? M2 fir 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 229

Neues Programm erstellen: Siehe , Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 107

Konturen anfahren/verlassen: Siehe , Kontur anfahren und
verlassen”, Seite 212

Konturen programmieren: Siehe . Ubersicht der Bahnfunktionen”,
Seite 220

Programmierbare Vorschubarten: Siehe ,, Mogliche
Vorschubeingaben”, Seite 111

Werkzeug-Radiuskorrektur: Siehe ,Werkzeug-Radiuskorrektur”,
Seite 200

Zusatz-Funktionen M: Siehe , Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-
Kontrolle, Spindel und KihImittel”, Seite 359
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Zyklenprogramm erstellen

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

haben Sie bereits erstellt. YA
Werkzeug aufrufen: Geben Sie die Werkzeugdaten oo N =
CALL ein. Bestatigen Sie die Eingabe jeweils mit der Taste < P &
ENT, Werkzeugachse nicht vergessen
L 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 10 D ©
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

@)
1\
Y

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang 1020 8090100
(FMAX) verfahren

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

. :;‘:iﬂz:"”’ Programm-Einspeichern/Editieren
ovell ZyklenmenU aufrufen Gewindesteigung?

DEF 2 BLK FORM @.2  X+100 Y+100 Z+0

I_
N
s
s
»
s
-
Ee
3
2
E

BorRen Bohrzyklen anzeigen 5, Fordi Ber' 184 Sometintoersnesen
200 Standardbohrzyklus 200 wahlen: 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
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SPEC

3

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

PATTERN
DEF

.
o

CYCL
CALL

CYCLE
CALL

()
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Men fir Sonderfunktionen aufrufen
Funktionen fir die Punktebearbeitung anzeigen
Musterdefinition wahlen

Punkteingabe wahlen: Geben Sie die Koordinaten der
4 Punkte ein, jeweils mit Taste ENT bestéatigen. Nach
Eingabe des vierten Punktes den Satz mit Taste END
speichern

MenU zur Definition des Zyklus-Aufrufs anzeigen

Den Bohrzyklus auf dem definierten Muster
abarbeiten:

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

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

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

Erste Schritte mit der iTNC 530 @
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= Neues Programm erstellen: Siehe ,,Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 107

m Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN iTNC 530

Rohteil-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Bearbeitungspositionen definieren

Zyklus definieren

Spindel und Kihlmittel ein, Zyklus aufrufen
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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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:

Bl
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 84
Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 599

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

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 driicken: Die TNC 6ffnet die Datei-
e Verwaltung

v Softkey TYP WAHLEN driicken: Die TNC zeigt ein

WAHLEN

ALLE ANZ.

Typs

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

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

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

G080

Taste END drlcken: Datei-Verwaltung verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Werkzeug-Verwaltung: Siehe ,Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben”, Seite 172

Programme testen: Siehe ,,Programm-Test"”, Seite 599

70

Manueller
Betrieb

Programm-Test

© BEGIN PGM 17000 MM
1 BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2~
2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 1Z+53
3 TOOL CALL 61 Z S1e00

4 L X+@ Y+@ RO Foggg

S L 2Z+1 Re F9g9g M3

6 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE

g

13 CYCL DEF 5.8 KREISTASCHE
14 CYCL DEF 5.1 ABST1

15 CYCL DEF 5.2 TIEFE-44

16 CYCL DEF 5.3 ZUSTLGA4 F4000
17 CYCL DEF 5.4 RADIUS14

31 L Y+4e R® F9999

53

&

‘B
=
© B
v
T\ i
ey
gy
- B
ik
S100% |
& g
EIN
g |
|
4086.00 » T 0:00:40
STOPP START RESET
BEI START EINZELS. *
== START

Softkeymeni zur Auswahl des anzuzeigenden Datei-
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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 121

Die Bildschirm-Aufteilung und die Ansicht

wahlen

®

PROGRAMM
+
GRAFIK

ijule

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 588
Programm-Test durchfihren: Siehe ,Programm-Test”, Seite 599

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 599
Grafikfunktionen: Siehe , Grafiken”, Seite 588

Testgeschwindigkeit einstellen: Siehe ,, Geschwindigkeit des
Programm-Tests einstellen”, Seite 589

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: Manueller Betrieb Program-Test
Betriebsarten-Taste dricken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Manueller Betrieb
ST -79.707 Uoersicht | pom [paL | LaL | ovc | pos [
Detaillierte Informationen zu diesem Thema e T 1 3ar | R Ibe=-e
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 84 e s T fo_tocose.oee
) [ so.com
Werkzeuge vorbereiten und vermessen B2 oo
s1 2.000 le]srundarenung  +12.0000
. . . . o S100%
Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Spannfutter spannen I . X
Bei Vermessung mit externem Werkzeug-Voreinstellgerat: E 5.2 == s [
Werkzeuge vermessen, Lange und Radius notieren oder direkt mit sl el iy N B
einem Ubertragungsprogramm zur Maschine Ubertragen —
. . . M S F FUNKTION | TABELLE TABELLE
Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im iz 3 15

Werkzeugwechsler einlagern (siehe Seite 74)

Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T (fest gespeichert unter TNC:\) Werkzeug-Tabelle editieren B
speichern Sie Werkzeugdaten wie Lange und Radius, aber auch WenkzeussLangern
weitere werkzeugspezifische Informationen, die die TNC fir die
Ausflhrung verschiedenster Funktionen bendtigt. E ) e b % Toon
Um Werkzeugdaten in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T einzugeben, s, b s e R
gehen Sie wie folgt vor: B s i e S
verczeus Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die - de s % 5o
N N 18 D36 +100 +18 +2 +2 +0
TiW Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung s 0% e ] e %
. 8% S-IST P@ -T5
—— Werkzeug-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf @% SCNm1 13:26
aus  [EIN] EIN setzen +6.870 Y +22.222 2 +100.250
+*B +0.0080 *C +0.000
Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die =] S RBENE oD
Werkzeug-Nummer wahlen, die Sie andern wollen o7 5:20 Ts Zszsee _ F s Ws /o
. X . . ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN NE:::ExE— PLATZ
Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links die t fus [EIV| gucuev | TReeLLe

Werkzeugdaten wahlen, die Sie dndern wollen
Werkzeug-Tabelle verlassen: Taste END drtcken
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 84

Arbeiten mit der Werkzeug-Tabelle: Siehe ,,Werkzeug-Daten in die
Tabelle eingeben”, Seite 172
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die Platz-Tabelle TOOL_P.TCH

Die Funktionsweise der Platz-Tabelle ist
O maschinenabhédngig. Beachten Sie dazu auch |hr
Maschinenhandbuch.
In der Platz-Tabelle TOOL_P.TCH (fest gespeichert unter TNC:\) legen
Sie fest, welche Werkzeuge in Inrem Werkzeug-Magazin bestickt
sind.

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

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

Platz-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die
Platz-Nummer wahlen, die Sie 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 84

Arbeiten mit der Platz-Tabelle: Siehe , Platz-Tabelle fir Werkzeug-
Wechsler"”, Seite 183

74

Platz-Tabelle editieren Programm-
Werkzeugnummer?

V]
V]

Datei: TOOL_P.TCH
T ST

9]
~|
]
o]
|
B
o]
9]
]

5600869000809 50080
5 - ']
eI

IS

BRRRRRRRRRO
LhoNDBBNLS

-

%00000000 D10
%00000000 DS Tool 4

400000000

%00000000 D16

%00000000
%00000000

%00000000 D40
%00000000 D32

400000000

Einspeichern

BNE TP

[

3 %@000000! Tool 3
o 3 oooaa00d D14
1.11 %00000000 =
1.12 23 %00000000 D46 g ?
1.13 %00000000
Her] <oo00a000
2 12 os0nanad D24 S NE|
: y el
W
8% S-IST PB -T5
8% SCNm1 13:286 oo []
+6.870 Y +22.222 2 +100.250 I
"B +0.000 #C +0.008
o
PN
“alllle S1 ©8.808 &5
IST @: 20 T 5 Z|S 2500 F 5.0 M5 /8
ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN PLATZ- WERKZEUG
TABELLE TABELLE
i ‘ f l aus  [EINI|  gycks. TiH iz
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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 528

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

ROTATION

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 582

Werkstlck ausrichten: Siehe , Werkstick-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren”, Seite 559

76
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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 565

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 Das erste Programm abarbeiten

1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme abarbeiten kénnen Sie entweder in der Betriebsart Programmlauf Satzfolge LT
Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf-
@ BEGIN PGM 17011 MM
Satzfolge: 2 BLK FoRm 6.2 “xvize veme Zede B
) . ) o 3 %ce v e 2470 Ro Ficee ma =
) Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die 3 moms o —
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz, die TNC clctiyxsoliico %
arbeitet das Programm Satz fiir Satz ab. Sie missen i moze oo =™ e
jeden Satz mit der Taste NC-Start bestéatigen 13 Eno"oem 17011 n 5
_3 Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die &2+
Betriebsart Programmlauf Satzfolge, die TNC Ml |
X ¥ . . 4 SHD : 3@ H +60 U 0:00:00 s100% |
arbeitet das Programm nach NC Start bis zu einer e Ty >0 906 5 385 633 E%N
Programm-Unterbrechung oder bis zum Ende ab #B +8.0800%C +8.000
8 |
. . . - & 9[-
Detaillierte Informationen zu diesem Thema 2l T —
Betriebsarten der TNC: Siehe ,Betriebsarten”, Seite 84 "’%“E E‘I “i" “i“ e || || Cre || B
EINSATZ TABELLE E %

Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 605

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
121

Programm starten

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 605
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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 15-Zoll Farb-Flachbildschirm BF 250 geliefert. ®

HEIDENHAIN

Kopfzeile Manueller Betrieb

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
erscheinen Dialogfragen und Meldetexte (Ausnahme: Wenn die
TNC nur Grafik anzeigt).

Softkeys

In der FuRzeile 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 aufden 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 flir Maschinenhersteller-Softkeys.
Softkey-Leisten fir Maschinenhersteller-Softkeys umschalten
USB-Anschluss

8% S-IST PP -T2
B% SCNm1J

2.2 Bildschirm und Bedienfeld
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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 84

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 Manueller Betrieb Prosramn-Test
dieser Betriebsart lassen sich die Maschinenachsen manuell oder
schrittweise positionieren, die Bezugspunkte setzen und die " g
Bearbeltungsebene SChWenken. isT -79.707 Ubersicht |PEH|PRL‘LBL‘CVC|H POS IH =
. . . Y -20.000 +1000. 3 |
Die Betriebsart El. Handrad unterstltzt das manuelle Verfahren der = 7 4385 832 | ¢ ‘iceeces %L ;
. . . . = Z +1000.000
Maschinenachsen mit einem elektronischen Handrad HR. . *B +0.000 »n +o9s80. 000 =
*C +0.000 (oA g
H H H A 1 : vt +0.0000 EH—(
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wéhlen wie zuvor beschrieben) FE
5 00000 o]
Fenster Softkey o leiases S
s1 2.000 ] srunaarenuns  +12.e000 — %
Positionen soox |
@:MANCR) [T 2 z |s zeee EIN
9% S-IST PO -T2 5*%5
Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige PosTION L STN] 12828
57’;7'-'5 M S F FHL\I“I:TTO_N T:RBEESLELTE > urE:aKEzLELUEE
i ES [l i
Links: Positionen, rechts: Aktive Kollisionskérper PoSITION
(FCL4-Funktion) KINEWATIK
Positionieren mit Handeingabe
In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen Positionieren mit Handeingabe prosranm-

programmieren, z.B. um planzufrésen oder vorzupositionieren.
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey

Programm

PROGRAMM

Links: Programmm, rechts: Status-Anzeige

PROGRAMM
+
STATUS

BEGIN PGM SMDI MM
PLANE SPATIAL SPA+90 SPB+@ SPC+0 >
TCH PROBE 403 ROT UEBER DREHACHSE»
TCH PROBE 417 BZPKT TS.-ACHSE 02 »
FN 17: SYSWRITE ID 210 NR3 =+GL1
M3

FN 18: SYSREAD 01 = IDS@ NRZ? IDX1Z
CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

DoNOOsUNRS

&l

Upersicht | pen [paL | LeL | cvc [ pos [o .

1T x  se.c00 |
A
v -51.482 (==
z  +250.000
*B +0.000 5 T
#C +0.000 I
W

Links: Programm, rechts: Aktive Kollisionskorper
(FCL4-Funktion). Wenn Sie diese Ansicht
gewadhlt haben, zeigt die TNC eine Kollision durch
rote Umrandung des Grafikfensters an.

PROGRAMM
+
KINEMATIK

84

12 ToOL CALL & Z Sseee A +0.0000 S
13 M3 a1
14 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN > B_t0.0000 =T
i C +45.0000 H
16 L Ix+100 R F100 M3
LR e
18 FN 14: ERROR= 1085
ex s-1sT sT:1
e SiNm1 20:42
DIAGNOSE
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 Eg
+B +0.000 *%C +0.000
‘gl S1 ©8.000 =l
157 3:20 T s 2/s 2500 Fe ns /s
STATUS STATUS STATUS :;g;gs <= =)
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \weechn. = =
Einflhrung



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

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung
GLIEDER.

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-86 Y-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 z S4000

L Z+Se R@ FMAX M3

L X+@ Y+@ RO FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL  X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+2 CCY+@

DONDNBUNLGS

17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-S5 DR- RES CCX-10 CCY+2
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

28 FSELECT1

29 FCT DR- RS CCX-60

30 FCT DR+ RS0

31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik

PROGRAMM
GRAFIK

Links: Programm, rechts: 3D-Liniengrafik

PROGRAMM

+
3D-LINIEN

3D-Liniengrafik

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 unterstitzt.

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe ,, Programmlauf Satzfolge
und Programmlauf Einzelsatz”, Seite 86.

HEIDENHAIN iTNC 530

ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
SUCHEN START EINZELS. +
] START
Manuelier Programm-Test
Betrieb
@ BEGIN PGM 17000 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 2-53
2 BLK FORM 0.2 IX+4@ IY+64 IZ+53
3 TOOL CALL 61 Z S1008
4 L x+0 v+0 Re Fagss
5 L z+1 Re Fegss M3
6 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE
7 CYCL DEF 5.1 ABST1
8 CYCL DEF 5.2 TIEFE-3.6
9 CYCL DEF 5.3 ZUSTLG4 F4@0e
1@ CYCL DEF 5.4 RADIUS16.05
11 .

13 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE
14 CYCL DEF 5.1 ABST1
15 CYCL DEF 5.2 TIEFE-44

16 CYCL DEF 5.3 ZUSTLG44 F4000
17 CYCL DEF 5.4 RADIUS14

18 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

19 CYCL CALL

RS
25 C X+17.5 Y40 DR+ RR F5000
26 RND RS

27 L X+45 Y+@ RO F5000

28 L 2-46 Re F9999

28 L y+5@ R@ F9999

30 L X-45 Re F9999

31 L v+de Re F9988

0

a0s5.00 * T 0:00:40
e ® STOPP. START RESET
l:l }D @ BET START 5 +
‘ START

85
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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

© BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-70 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45
3 TOOL CALL 3 Z 53500

4 L X-50 Y-30 2+20 RO F1000 M3
5 L X-30 Y-40 2Z+10 RR

6 RND R20

7 L X+70 v-80 2-10

8

12 L x-50 v-30 2-10 R®
13 L z+1e
14 END PGM 17011 MM

Programm-Test

FenSter soﬂkey @% S-IST P@ -T2
9% SINm] 12:27
30 H +60 U ©:00:00 s100% %L
Programm . -79.787 Y -20.000 2  +386.832 "
*B +0.000 %C +0.000
=
. . “allle S1 ©0.000 &4 =
Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung PROGRATH ist 5 mences [Tz 25 7000 o nE s
ELI;DER. ANFANG ENDE ST SEITE SATZ- WERKZEUG- NULLPUNKT WERKZEUG
LU:E% EINSATZ TABELLE ?EELL\J
Links: Programm, rechts: Status PROGRANN
STATUS
. . Programmlauf Satzfolge Programm-Test
Links: Programm, rechts: Grafik PROGRAMN
ER;FIK BEGIN PGM 17011 MM

Grafik
Links: Programm, rechts: Aktive Kollisionskorper PRoSRar
(FCL4-Funktion). Wenn Sie diese Ansicht KINewATIK

gewahlt haben, zeigt die TNC eine Kollision durch
rote Umrandung des Grafikfensters an.

BLK FORM
BLK FORM 0.2 X+130 Y450 Z+45

0.1 2 X-60 Y-70 2-20

o
1
2
3 TOOL CALL 3 Z 53500
4 L X-50 Yy-30 2+20 RO F1000 M3
5 L X-30 Y-40 2Z+10 RR

6 RND R20

7 L X+70 v-80 2-10

8 CT X470 v+30

z+10
14 END PGM 17011 MM

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

KINEMATIK

0% S-IST P -T2

A

=

0% SINm1 12:26 I eiee
i ST
-79.787 Y -20.000 2 +386.032 i
B +0.000 #C +0.000
S
gl S1 ©0.000 @ % =
IsT & MANCD) T 2 2|5 zeoo F e M58
ANFANG ENDE SEITE SEITE WERKZEUG- NULLPUNKT WERKZEUG
EINSATZ TABELLE TYFEELth

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen

Fenster Softkey

Paletten-Tabelle

PALETTE

Links: Programm, rechts: Paletten-Tabelle PROGRAN
Links: Paletten-Tabelle, rechts: Status PaLeTTE
Links: Paletten-Tabelle, rechts: Grafik PALETTE

86
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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 ausschlie3lich , 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

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

19 L IX-1 RO FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9985 COEE 3 R =]
22 STOP d PaLiN
23 L 2+50 R@ FMAX ¥ +0.000 =
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX z +0.000
25 CALL LBL 1S REP! @ Fro¥ece
26 PLANE RESET STAY s
eIl *C +0.200 |
28 END PGM STAT1 MM ¥
ur +0.2000
A +0.0000 f f
B +0.0000 =
C +45.0000 H
leJerundarenung  +2.3570 s
0% S-IST Po  -T5
% SiNm1 12:54
s10e% ﬂ.
)
-4.000 Y -323.00808 2Z +100.25808 =
+*B +0.000 *C +0.000
S
: =
2 ol S1 0.000
1ST @: 20 TS5 z|s 2500 F e s .
sTATUS sTATUS sTATUS 3;:;35 <« =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | UERKZEUG | \upechy. = =]

Symbol Bedeutung

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

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

FISLY Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem

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

Programmlauf ist gestartet

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

Achsen werden in geschwenkter
Bearbeitungsebene verfahren

Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist aktiv

Die Funktion Dynamische Kollisionsiiberwachung
DCM ist aktiv

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

88
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Zusatzliche Status-Anzeigen

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

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

O Softkey-Leiste fir die Bildschirm-Aufteilung aufrufen
PRosRer Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-Anzeige
staTus wahlen: Die TNC zeigt in der rechten Bildschirmhélfte

das Statusformular Ubersicht an

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
status Zusatzliche Status-Anzeige direkt per Softkey wahlen,
PoS. ANz z.B. Positionen und Koordinaten, oder
= Gewlinschte Ansicht per Umschalt-Softkeys wéahlen

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

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

@ Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Status-Anzeigen

Ubersicht

Das Status-Formular Ubersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten

der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung

PROGRAMM+STATUS (bzw. POSITION + STATUS) gewahlt haben.

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

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

upersicnt | pen [paL | LL | cve | n | pos |
n

Das Ubersichtsformular enthélt zusammengefasst die wichtigsten o L e
Status-Informationen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden 55 Fliwe Reset Star S TN ) AT
Detailformularen finden. £ B3 (] BT £ DL-Por 0.2500  DRupiM +a.1000
Softkey Bedeutung 2y ssssisose | xv =g
oy . . . . 5 LBL 89 5
— Positionsanzeige in bis zu 5 Achsen &2+
°% S-IST P® -T5 PGM CALL STAT1 ® ve:e0:03
UBERSICHT Aktives PGM: STAT
@% SINm] 12:53 ey g
- -4.000 Y -323.000 2 +100.250 i
Werkzeug-Informationen wB +0.000 %C +0.000
2H]
@® -‘;E
. . e S1 0.000 =
Aktive M-Funktionen allele o s e o ———
STATUS STATUS STATUS :;:;gf % %
Aktive Koordinaten-Transformtaionen seat|jle e || Bt || DR
Aktives Unterprogramm
Aktive Programmteil-Wiederholung
Mit PGM CALL gerufenes Programm
Aktuelle Bearbeitungszeit
Name des aktiven Hauptprogrammes
Allgemeine Programm-Information (Reiter PGM)
Softkey Bedeutung Programmlauf Satzfolge rpurmmswill
Keine Name des aktiven Hauptprogrammes B dversicnt Pon [pac| Lt [ove [ | pos [0
Direkt hi 21 CUCL DEF 111 Sci 0.8095 T n
irektanwa {31 sl nolrm = =
A 24 L X-20  v+28 R® FMAX [%]x +22.5e00
maglich == omrme [Geaees |
Za ENb pon stara mm J 3% ‘9’
Kreismittelpunkt CC (PO|) Aktuelle Uhrzeit: 12:53:29
P ] |
- - — e ?__,?
Zahler fUr Verweilzeit oo -
iy &4
Bearbeitungszeit, wenn das Programm in der Saen e
Betriebsart Programm-Test vollstdndig simuliert —4.008 Y -323.008 2 +100.250 ;‘%‘
Wul’de +*B +0.000 *C +0.000
S
@ ;B
: o alkle S1 ©.000 W
Aktue”e Bearbe|tungsze|t in % ST @:20 T s 2|'s 2500 Fo (s |
STATUS STATUS STATUS SARILS <= =)
Aktue”e Uhrzelt UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG u:::z:‘. E E
Aktueller Bahnvorschub
Aufgerufene Programme
0 Einflhrung



Allgemeine Paletten-Information (Reiter PAL)

Softkey

Bedeutung

Keine
Direktanwahl
maoglich

Nummer des aktiven Paletten-Presets

Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Nummer aktiver Paletten-Preset s

0% S-IST P -TS

Ubersicnt | pan Pl | LaL | cve | | pos [0 .

i

Keine Aktive Programmteil-Wiederholungen mit Satz- i oo 1]
Direktanwahl ~ Nummer, Label-Nummer und Anzahl der B h-988L % . 0323.900, 2 1100250
moglich programmierten/noch auszufliihrenden el =
I “a S1 0.000 =
Wlederh0|ungen 1sT 20 @: 20 T 5 z/s 2500 F o ns Bl B
. . STATUS STATUS STATUS SN <= -
Aktive Unterprogramm-Nummern mit Satz- UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZES | ymeor, = =
Nummer, in der das Unterprogramm gerufen
wurde und Label-Nummer die aufgerufen wurde
. . Programmlauf Satzfolge :ﬁ:ﬂ;m
Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC)
Rk N - B
Softkey Bedeutung gé Em;'sa o Fri ssstz-mr. = LBL-Nr./Nane
Keine Aktiver Bearbeitungs-Zyklus 2 BB e e [
Direktanwahl LB | [
moglich
Aktive Werte des Zyklus 32 Toleranz
0% S-IST P@ -T5
2% SINm1 12:53 i ;
-4.000 Y -323.000 2 +10808.258| & ¥
wB +0.000+C +0.000 =
B
<al[lolo S1 ©0.000 @%E
1T &:20 T s 2|s 2500 Fo ns Bl B
STATUS STATUS STATUS EnGil <= =D
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG u:::ﬁ:h.l. E E
Programmlauf Satzfolge :ﬁzka

HEIDENHAIN iTNC 530

19 L IX-1 Re FMAX 5
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 e
& Bk 2] 17 GEW.-BOHREN &S
;ﬁ t i:gg RS,;Q RO FMAX 2yklus 32 TOLERANZ Aktiu m—
25 CALL LBL 15 REI T +0.0500
26 PLANE RESET STAV HSC-MODE 1 e i;L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM i) 13:0000 ¥
u i I
Y
4
5
@
@x s-IsT Po -T5
0% SiNm1 12:53
s10ex |
)
-4.000 Y -323.0008 2 +100.2580 =
+*B +0.000%C +0.000 |
Ef J_:l.
@ (-]
“2lle o S1 ©.000 =
IST @: 20 TS5 2z s 2500 F o ns - Bl B
STATUS sTATUS sTATUS i;g;gs <= =P
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \weecHn. = =
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Softkey

Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Bedeutung

Keine

maoglich

Direktanwahl

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter
Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

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

2.4 Status-Anzeigen
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18 L IX-1 RO FMAX T
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR dbersicnt | por [pac| Law [ ove | pos [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 E
22 sToP 110
23 L Z+50 R@ FM M134 e
24 L X-20 Y420 RO FMAX el
25 CALL LBL 1S REPS
25 PLANE RESET STAYV s
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM W
oEn
ex s-IsT Po -TS
@x SiNm1 12:53
s100% ﬂ
-4.800 Y -323.000 2 +100.250 =z
*B +0.000*C +0.000
S
|
<al[lollo S1 ©0.080
18T @:20 T s 2's zsee Fo s BB
sTaTus sTATUS sTATUS :;ggs <= =)
UBERSICHT | POS.-ANZ. | UERKZEUS | yweecrn. = =
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Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey

Bedeutung

STATUS
P >

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
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Ubersicnt | o [pAL | LaL | cve [n pos [0 .

RESTU  x  +0.000 B

ot +0.0000 ol

A +0.0000 TN

Winkel der Grunddrehung

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey

Bedeutung

STATUS
WERKZEUG

Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name

Anzeige RT: Nummer und Name eines Schwester-
Werkzeugs

Werkzeugachse

Werkzeug-Lange und -Radien

Aufmalde (Delta-Werte) aus der der Werkzeug-Tabelle
(TAB) und dem TOOL CALL (PGIM)

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

le] s +o0.0e00 ey
le)s oo Y
Grunddrehung  +2.3570
&9
@x S-IsT Pe -T5
0% SiNm1 12:54
s100x
-4.800) Y  -323.8080 Z  +1808.250 o
+*B +0.000%C +0.000 T
o
c e
“zllelle S1 ©.000 =
IST &: 20 TS5 Z|S 2500 F o (TN © | —]
STATUS sTATUS sTATUS :gzlga <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | yweecn. = =
Programmlauf Satzfolge i
Einspeichern
18 L Ix-1 Re FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR pon | paL | et [ ove [ n [ pos | oo [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895 T:s p1e =
22 ST0 0 PN
23 L 2450 R@ FM 2 =
4 L X-20 $+20 R FMAX Uz 9905
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY z {’ R +5.0000 8 g
27 LBL @ R2 +0.0000
26 END PGM STAT1 MM = = T V
8B
PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500 oA
CUR.TIME TIMEL TIMEZ E"_’?
o v 1
TOOL CALL 5 1o s a’_],.
RT D
ox S-IST Pe -T5
0% SiNm1 12:54
s1e0x []
-4.000 Y -323.000 2 +1008.2580 E;N
+*B +0.000%C +0.000 |
# 0
|
“alllelo S1 ©0.000
17 @:20 T s z's zsee Fo nws B8
sTaTUS sTATUS sTATUS STAILS =

UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG

KOORD =
umRECHN. = =

93

2.4 Status-Anzeigen



Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lange
vermessen wird

c Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)

(<))

-9 Die TNC zeigt den Reiter TT nur dann an, wenn diese
gl, @ Funktion an Ihrer Maschine aktiv ist.

=

& Softkey Bedeutung

B Keine Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird
(4+] Direktanwahl

c";; maoglich

N

N

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

19 L IX-1 R@ FMAX
20 GYeL DEF 11.0 MASSFAKTOR port [paL | et [ ove [ [ pos [roor Trfo
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8985 Ti5 p1e E
22 STOl o P
23 L Z+50 RO FM £ —
24 L x.20 w20 RO FiX ==
26 PLANE RESET STAY MAX s
27 LBL @ DYN
28 END PGM STAT1 MM W
=
v
&7
@% S-IST P@ -TS5
s100% Q.
-4.000 Y -323.000 2 +100.250 o
B +0.000 #C +0.008
B
: e
2llaflo. S1 ©0.000 v
15T &: 20 T s z|s 2500 Fo n s Bl B

STATUS
UBERSICHT

STATUS
POS.-ANZ.

STATUS
WERKZEUG

STATUS
KOORD.
UMRECHN .

Nummer der Werkzeug-Schneide mit
zugehorigem Messwert. Der Stern hinter dem
Messwert zeigt an, dass die Toleranz aus der
Werkzeug-Tabelle Uberschritten wurde. Die TNC
zeigt die Messwerte von maximal 24 Schneiden
an.

Koordinaten-Umrechnungen (Reiter TRANS)

Softkey

Bedeutung

STATUS
KOORD .
UMRECHN .

Name der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Aktive Nullpunkt-Nummer (#), Kommentar aus
der aktiven Zeile der aktiven Nullpunkt-Nummer
(DOC) aus Zyklus 7

Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7); Die
TNC zeigt eine aktive Nullpunkt-Verschiebung in
bis zu 8 Achsen an

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L 2z+50 R@ FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS

Nullpunkt-Tab.:

X +25.0000

Gespiegelte Achsen (Zyklus 8)

Aktive Grunddrehung

LeL | cve [ m | pos | TooL | T TRANs [0

TNC:\...\NULLTAB.D
poc:

[

Aktiver Drehwinkel (Zyklus 10)

26 PLANE RESET STAY v +333.0000 s
26 END PGM STAT1 MM W
gex v +2.3570 i n
v +0.c000 ©.988500
5|2  +0.0000 [ ©.998500 g ;
4 @
ox S-IST Pe -T5
% SiNm1 12:54
steex g.
-4.000 Y -323.000 2z  +100.250 o
*B +0.000C +0.000 TR
S 0
. s
2ol S1 ©.000
15T &:20 T s z|s zs0e Fe ns Bl B
sTaTUS sTATUS sTaTUS :;g;ss <— =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | pecHN. = =

Aktiver Maffaktor / MaRfaktoren (Zyklen 11/ 26);
Die TNC zeigt einen aktiven Maf3faktor in bis zu 6
Achsen an

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-

Umrechnung.
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Globale Programmeinstellungen 1 (Reiter GPS1, Software-
Option)

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

Softkey Bedeutung

Keine Getauschte Achsen
Direktanwahl
moglich

Uberlagerte Nullpunkt-Verschiebung

Uberlagerte Spiegelung

Globale Programmeinstellungen 2 (Reiter GPS2, Software-
Option)

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

Softkey Bedeutung

Keine Gesperrte Achsen
Direktanwahl
maoglich

Uberlagerte Grunddrehung

Uberlagerte Rotation

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L Ix-1 Re FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR ove | n | pos | roor [ 71 | Rans esa [0 =
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
2 gt 8
23 L 2450 R@ FM '
4 L X-20 v+20 RO FMAX S X 5 2,220 Dx
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY v >0 %  — Ov s g
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM z->z z +9.0000 Oz W
A->A A +0.0000 Oa
i | N
B->8 B +0.0000 Os %‘4—»?
chseic c +0.0000 Oc =
u->u u +0.0000 Ou s g
3
0% S-IST Pe -T5 e ©.2000
2% SINm1 12:54| W -> U W +0.0000 Ou
s1e0x []
-4.800 Y -323.000 2 +100.250 "
+*B +0.000%C +0.000 R
8
- @ :
2llelle S1 0.000
15T &:20 T s z/s zs00 Fo ns %
sTaTUS sTATUS sTATUS i;:;:s <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | mrECHN. = =

Aktiver Vorschubfaktor

HEIDENHAIN iTNC 530

Programmlauf Satzfolge Erosommy
Einspeichern
18 L IX-1 Re FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR n | eos | oou | 11 | rrans [ os1 esz o =
23 CYCL DEF 11.1 SCL ©.99%5 &l SR =
23 L z+50 Re FMAX +2.3570 e
24 L X-20 Y+20 R® FMAX X =
25 CALL LBL 15 REPS Rotation
26 PLANE RESET STAV Ov +0.0000 s j;_L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F ¥
Oa 2
vh_ R
Oe ?Hi
Oec =
Ou s J_:l‘
& 5[+
v v+
0% S-IsT Pe -TS
0% SINm1 12:54| O
s100x
-4.800) Y  -323.808 Z  +1808.250 =
+*B +0.000%C +0.000
0=
“allello S1 ©0.000 =
IST ®:20 T 5 2 |s 2500 F e ns - Bl
STATUS sTATUS sTATUS SUES) <=
. KOORD.
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \weecn.
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2.4 Status-Anzeigen

Adaptive Vorschubregelung AFC (Reiter AFC, Software-Option)

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

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

pos | TooL | 17 | TReNs | es1 | es2

aFc ‘4

Die TNC zeigt den Reiter AFC nur dann an, wenn diese 23 cyol oer 13.3 Sol o.900s e :
. . . . 23 L Z+50 R@® FMAX T:5 D1@ Ty
@ Funktion an |hrer Maschine aktiv ist. 52 bl T8, 1252 m
g; Eﬁt gE" TR [T Istfaktor Override 0% %
Istlast Spindel 2%
Referenzlast Spindel Tt |
et Bn OO i |
Softkey Bedeutung e
e
Keine Aktiver Modus, in dem die adaptive Py } 9 %
Direktanwahl Vorschubregelung betrieben wird G 9 i I w w L[} a0
mdglich -4.800 Y -323.000 2 +100.250) & ¥
9 #B +0.000 #C +0.000 B
5
Aktives Werkzeug (Nummer und Name) 2 bl S1 0.000 &2
IST @: 20 TS 2|s 2see F o M 5 - Bl B
Schnittnummer ey | e = | B
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
926 Einflhrung



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

Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen
Anwendungen (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 Sie in GroRe und
Position verandern. Schlieen, Wiederherstellen und Minimieren
der Uberblendfenster ist ebenfalls moglich.

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.

@ Die TNC blendet im Bildschirm links oben einen Stern ein,

HEIDENHAIN iTNC 530

2.5 Window-Manager



3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

2.6 Zubehor

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 ausfihren
Werkzeuge vermessen und prifen

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

O Alle Tastsystem-Funktionen sind im Benutzer-Handbuch

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 640 und TS 440

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

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

Das Funktionsprinzip: In den schaltenden Tastsystemen von
HEIDENHAIN registriert ein verschlei’freier optischer Schalter die
Auslenkung des Taststifts. Das erzeugte Signal veranlasst, den
Istwert der aktuellen Tastsystem-Position zu speichern.
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Das Werkzeug-Tastsystem TT 140 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 140 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen und
Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfligung,
mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lange bei stehender oder
rotierender Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart
und die hohe Schutzart machen das TT 140 gegentber Kihimittel und
Spanen unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem
verschleil’freien 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 510 und HR 520 an. Eine detaillierte
Beschreibung des HR 520 finden Sie im Kapitel 14 (siehe , Verfahren
mit elektronischen Handradern” auf Seite 530)

HEIDENHAIN iTNC 530
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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.
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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 flir den Polarkoordinaten-Winkel PA eindeutig
zugeordnet.

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse

Yi

0°

30

<Y

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +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-MalR kennzeichnen Sie durch ein ,|” 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
X'=20mm X =20mm

Y =10 mm Y =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 Zyklenprogrammierung, Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung).

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

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

Beispiel

Die Werkstlck-Skizze zeigt Bohrungen (7 bis 4), deren Bemaliungen
sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den Koordinaten X=0 Y=0
beziehen. Die Bohrungen (5 bis 7) beziehen sich auf einen relativen
Bezugspunkt mit den absoluten Koordinaten X=450 Y=750. Mit dem
Zyklus NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG konnen Sie den Nullpunkt
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 HEIDENHAIN-
Klartext-Format

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

Die TNC numeriert die Sétze eines Bearbeitungs-Programms in
aufsteigender Reihenfolge.

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

Die darauffolgenden Séatze 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 END PGM, dem Programm-
Namen und der glltigen Mafdeinheit gekennzeichnet.

Achtung 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: BLK FORM

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eroffnen

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

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken

MGT

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

DATEI-NAME = ALT.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

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

ENT

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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Satzfolge

Def BLK FORM: Max-Punkt?

]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 2Z-40
BLK FORM 8.2 X+188 Y+100

[ _2+0]

L
END PGM BLK MM

L “Fj

=

=0
]

:?;
[+]

s100%

=Jm

CL ),
e B
B
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Beispiel: Anzeige der BLK-Form im NC-Programm

0 BEGIN PGM NEU MM Programm-Anfang, Name, MafReinheit
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Spindelachse, MIN-Punkt-Koordinaten
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-Punkt-Koordinaten

3 END PGM NEU MM Programm-Ende, Name, MaReinheit

Die TNC erzeugt die Satz-Nummern, sowie den BEGIN- und END-Satz
automatisch.

brechen Sie den Dialog bei Spindelachse parallel X/Y/Z
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,

3.2 Programme eroffnen und eingeben
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Werkzeug-Bewegungen im Klartext-Dialog
programmieren

Um einen Satz zu programmieren, beginnen Sie mit einer Dialogtaste.
In der Kopfzeile des Bildschirms erfragt die TNC alle erforderlichen
Daten.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

E Satz er6ffnen

KOORDINATEN?

Zielkoordinate fiir X-Achse eingeben

X 10

{Y: 20 Zielkoordinate flir Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
zur nachste Frage

RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.:?

. Keine Radiuskorrektur” eingeben, mit Taste ENT zur
nachsten Frage

VORSCHUB F=? / F MAX = ENT

100 Vorschub fiir diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit
EN "
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:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

110

;:332“‘ Programm-Einspeichern/Editieren
Zusatz-Funktion M?

1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40

2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+0 ' H

3 TOOL CALL 1 Z S5000 =

4 L 2+100 RO FMAX

5] L X-20 Y+30 RO FMAX NE I 2 ;

6 END PGM NEU MM W
i
vy
S
&5
%geax%
EIN
g
&5

M ‘ M3 4 ‘ M1©63 | M118 | M120 n124‘ HlZB‘ M138
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Mogliche Vorschubeingaben

Funktionen zur Vorschubfestlegung

Softkey

Im Eilgang verfahren, satzweise wirksam.
Ausnahme: Wenn vor APPR-Satz definiert, dann
wirkt FMAX auch zum Anfahren des Hilfspunktes
(siehe ,,Wichtige Positionen beim An- und
Wegfahren” auf Seite 213)

Mit automatisch berechnetem Vorschub aus
dem TOOL CALL-Satz verfahren

F AUTO

Mit programmiertem Vorschub (Einheit mm/min
bzw. 1/10 inch/min) verfahren. Bei Drehachsen
interpretiert die TNC den Vorschub in Grad/min,
unabhéangig davon, ob das Programm in mm oder
inch geschrieben ist

II

Mit FT definieren Sie anstelle einer
Geschwindigkeit eine Zeit in Sekunden
(Eingabbereich 0.001 bis 999.999 Sekunden), in
der der programmierte Weg verfahren werden
soll. FT wirkt nur Satzweise

bl
1

Mit FMAXT definieren Sie anstelle einer
Geschwindigkeit eine Zeit in Sekunden
(Eingabbereich 0.001 bis 999.999 Sekunden) in
der der programmierte Weg verfahren werden
soll. FMAXT wirkt nur fir Tastaturen, an denen ein
Eilgang-Potentiometer vorhanden ist. FMAXT wirk
nur Satzweise

FMAXT

Umdrehungsvorschub definieren (Einheit mm/U
bzw. inch/U). Achtung: in Inch-Programmen FU
nicht mit M136 kombinierbar

|

Zahnvorschub definieren (Einheit mm/Zahn bzw.
inch/Zahn). Anzahl der Zdhne muss in der
Werkzeug-Tabelle in der Spalte CUT. definiert
sein

Funktionen zur Dialogfiihrung

Taste

Dialogfrage tbergehen

|ew|
ENT

Dialog vorzeitig beenden

Dialog abbrechen und I6schen

DEL
O

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Ist-Positionen Giibernehmen

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

Verfahrsatze programmieren
Zyklen programmieren
Werkzeuge mit TOOL DEF definieren

Um die richtigen Positionswerte zu Ubernehmen, gehen Sie wie folgt

Vor:

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

=)

112

Funktion Ist-Position Ubernehmen 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 Ubernimmt in der Werkzeug-Achse immer die
Koordinate der Werkzeug-Spitze, berlicksichtigt 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 schlie3t die TNC die Softkey-
Leiste zur Achsauswahl ebenfalls.

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

@ Sie kdnnen ein Programm nur dann editieren, wenn es

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

Funktion Softkey/Tasten
Seite nach oben blattern
Seite nach unten blattern

Sprung zum Programm-Anfang

D
=z
E]
D
2
o}

-

Sprung zum Programm-Ende

m
=4
=1
m

o=

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm

verandern. Damit kdnnen Sie mehr E_ﬂ
Programmsatze anzeigen lassen, die vor dem
aktuellen Satz programmiert sind

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm E_!l
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

0a

Bestimmten Satz wahlen: Taste GOTO e
drikken, gewlnschte 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

@08
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Funktion

Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert 16schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) 16schen

Gewahltes Wort 16schen

| 8 8 8
il | Bul | §ul

|t |
ENT |
Gewahlten Satz [6schen =
O
Zyklen und Programmteile 16schen DEL
O

Satz einfligen, den Sie zuletzt editiert bzw.
geldscht haben

LETZTEN
NC-SATZ
EINFUGEN

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

Waéhlen Sie den Satz, hinter dem Sie einen neuen Satz einfligen

wollen und er6éffnen Sie den Dialog

Woérter andern und einfligen

Waéhlen Sie in einem Satz ein Wort und Uberschreiben Sie es mit
dem neuen Wert. Wahrend Sie das Wort gewahlt haben, steht der

Klartext-Dialog zur Verfligung
Anderung abschlieRen: Taste END driicken

Wenn Sie ein Wort einfligen wollen, betatigen Sie die Pfeil-Tasten
(nach rechts oder links), bis der gewlinschte Dialog erscheint und

geben den gewinschten Wert ein.

114
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Gleiche Worter in verschiedenen Satzen suchen
FUr diese Funktion Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS setzen.

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

Satz mit Pfeiltasten wéahlen

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 driicken. Die TNC zeigt den
Dialog Suche Text:

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Programmteile markieren, kopieren, I6schen und einfiigen
Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein

anderes NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC folgende

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

Softkeyleiste mit Markierungsfunktionen wahlen
Ersten (letzten) Satz des zu kopierenden Programmteils wahlen

Ersten (letzten) Satz markieren: Softkey BLOCK MARKIEREN
driicken. 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 Satze in einer anderen Farbe dar. Sie kdnnen die
Markierungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey
MARKIEREN ABBRECHEN driicken

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

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, hinter dem Sie das
kopierte (geléschte) 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
drlcken

Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN ABBRECHEN
drlcken

Funktion Softkey
Markierungsfunktion einschalten E
Markierungsfunktion ausschalten @
Markierten Block 16schen W
Loscren
Im Speicher befindlichen Block einfligen Bloek

EINFUGEN

Markierten Block kopieren BLocK
KOPIEREN
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Die Suchfunktion der TNC

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

Text ersetzen.

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

+40

)

WEITER

GANZES
WORT
EIN

AUSFUHREN
AUSFUHREN

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 dndern

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 ez
Suchelemente angezeigt werden. Uber eLenenTE
Pfeiltaste Suchelement wéhlbar, mit Taste ENT
dbernehmen

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 e
Auswahl der wichtigsten NC-Funktionen SEEE
angezeigt werden. Uber Pfeiltaste Suchelement

wahlbar, mit Taste ENT tGbernehmen

Suchen/Ersetzen-Funktion aktivieren SUCHEN

+
ERSETZEN

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

AN

Suchoptionen Softkey

Suchrichtung festlegen P

ABWARTS
Suchende festlegen: Einstellung KOMPLETT
sucht vom aktuellen Satz bis zum aktuellen Satz D
Neue Suche starten

Suchen/Ersetzen von beliebigen Texten

O 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

SUCHEN

sucHEN Ersetzen aktivieren: Die TNC zeigt im
ErseTZEN Uberblendfenster eine zusétzlich Eingabemaglichkeit
fir den Text an, der eingesetzt werden soll

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

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

Ganzes Ggf Suchoptionen andern

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den
nachsten gesuchten Text

Um den Text zu ersetzen und anschlief3end 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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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-Programlmm HU
Konturbeschreibungen .HC
Punkte-Tabellen fur Bearbeitungspositionen  .HP

Tabellen fiir

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

ASClI-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

ASClI-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 konnen,
verflgt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung. Hier
konnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren,
umbenennen und I6schen.

Sie kénnen mit der TNC nahezu beliebig viele Dateien verwalten,
mindestens jedoch 21 GByte (2-Prozessor-Version: 13 GByte). Die
Grofde der Festplatte hdngt vom Hauptrechner ab, der in lhrer
Maschine verbaut ist. Ein einzelnes NC-Programm darf maximal 2
GByte grol3 sein.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung

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.

|[PROG20

Datei-Name Datei-Typ

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

L)/ =221 { ]}~

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 83 Zeichen
nicht Uberschritten wird (siehe ,,Pfade” auf Seite 121).

Datensicherung

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

Mit der kostenlosen Datenibertragungs-Software TNCremo NT stellt
HEIDENHAIN eine einfache Moglichkeit 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. WWenden Sie sich hierzu ggf. an Ihren
Maschinenhersteller.

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

Q Falls Sie alle auf der Festplatte befindlichen Dateien (> 2
N

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

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 5 Jahren prifen zu lassen.

@ Bei Festplatten ist, abhangig von den
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3.4 Arbeiten mit der Datei-
Verwaltung

Verzeichnisse

Da Sie auf der Festplatte sehr viele Programme bzw. Dateien
speichern kénnen, legen Sie die einzelnen Dateien in Verzeichnissen
(Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren. In diesen Verzeichnissen
koénnen 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!

Q 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 121).

Pfade

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

Laufwerk, Verzeichnis und Dateiname inklusive
Erweiterung, darf 83 Zeichen nicht Gberschreiten!

Die maximal erlaubte Pfadlange, also alle Zeichen von
=
Beispiel
Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis AUFTR1 angelegt.
Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1 noch das Unterverzeichnis

NCPROG angelegt und dort das Bearbeitungs-Programm PROG1.H
hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat damit den Pfad:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

dann muUssen Sie Uber die MOD-Funktion auf die alte
Datei-Verwaltung umstellen (siehe , Einstellung PGM
MGT andern” auf Seite 640)

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

Funktion Softkey Seite

Einzelne Datei kOpieren (Und KOPIEREN Seite 128
konvertieren)

3

ity I IE
B b

Ziel-Verzeichnis wahlen Seite 128

Bestimmten Datei-Typ anzeigen & Seite 124

Neue Datei anlegen ’—‘NEUE Seite 127
DRéEI

Die letzten 10 gewahlten Dateien Lerzre Seite 131

anzeigen ﬁ

Datei oder Verzeichnis loschen CoscHEN Seite 132
X

Datei markieren S Seite 133

Datei umbenennen UnBENEN Seite 135

fod)= e

Datei gegen Léschen und Andern sorrzan Seite 136

schiitzen

Datei-Schutz aufheben Seite 136

smarT.NC-Programm 6ffnen oFFNEN, rTT Seite 126

Netzlaufwerke verwalten Seite 141

Verzeichnis kopieren Ko _vERZ- Seite 131

Verzeichnissbaum aktualisieren, z.B.
um erkennen zu kénnen, wenn auf
einem Netzlaufwerk bei gedffneter
Datei-Verwaltung ein neues Verzeichnis
angelegt wurde

=}
£

=)

B—oa
1]
D
=
5

=)
© BAUM
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Datei-Verwaltung aufrufen

PGM
MGT

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

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte
der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen (RS232, RS422,
Ethernet), an die Sie beispielsweise einen Personal-Computer
anschlieRen kdnnen. Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-
Symbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts) gekennzeichnet.
Unterverzeichnisse sind nach rechts eingerilickt. 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.

Progranmiauf
Satzfolge

Datei-Verwaltung

Anzeige

Bedeutung

Datei-Name

Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe DateigrofRe 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 angewahlt }

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

+: Es sind abhangige Dateien vorhanden
(Gliederungs-Datei, Werkzeug-Einsatzdatei)
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TNC:\DUMPPGM  [3516.A
v @TNe: 2] STNG: \DUMPPGM\x. * i
CICONTF Datei-Nane | Tvp - |Grsge|cesndert |status| _H‘
CICYCFILES .. <Dir> —
» Sioero
IDUMPPGH Oasea_1 A 417 15.11.2004 ———-- 5
b Caxt Oss13 A 589 15.11.2004 ;
ces Os3s14 A 1683 15.11.2004 W
b CINK Oss1s A 710 15.11.2004
Oservice Oss18 A 1858 15.11.2004 n I
CismarTNC [OBHNEU A 588 15.11.2004 3
v Cisysten Oesp A 348 05.10.2004
» Jtncguide  ONEU ] 313 15.11.2004
» @c:  OnEusL A 535 15.11.2004
b 2H: Oney BAK 331 05.10.2004
b 2L CFRAES_2Z cDT  11e82 21.07.z008
b 2 ONEw CDT 4768 21.07.2009 ---—-
b 2N: Oneu D 1276 18.02.2010 --- :
v 20: ONULLTAB D 795 18.02.2010 -M--- %ﬁ“‘
v 2P: Scap DXF 1722k 29.09.2008 EE o
b @27: Edeuot DXF 183K 20.10.2005
v 2Us =uzpl DXF 22611 18.01.2001 ---—-
v 2u: B1 H 848 23.03.2010 ----+ B %}_
b 2u: — Bis3g H 10443K 18.02.2010 —---+ (! B
2x: 117000 H 34 18.02.2010 S---+ 5|
= -180 Objekte / 24749,dKByte / 3743d,1MByte frei
SEITE SEITE WAHLEN | KOPTEREN TR NEUE LETZTE
A DATET DATEIEN
1 ‘ E -' WAHLEN ] [ S
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

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

Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

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
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Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken

WAHLEN

Softkey des gewlinschten Datei-Typs drlicken, oder

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

.H anzeigen, die mit 4 beginnen

Datei im rechten Fenster markieren:

Y Softkey WAHLEN driicken, oder
ﬂ Taste ENT drlcken

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

smarT.NC-Programme waéhlen

In der Betriebsart smarT.NC erstellte Programme kdnnen Sie in der
Betriebsart Programm Einspeichern/Editiern wahlweise mit dem
smarT.NC-Editor oder mit dem Klartext-Editor 6ffnen. StandardmaRig
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

Untermeni zur Auswahl des Editors wahlen

KLARTEXT .HU- oder .HC-Programm mit Klartext-Editor 6ffnen

B

saarnG .HU-Programm mit smarT.NC-Editor 6ffnen

.nu

smerT NG .HC-Programm mit smarT.NC-Editor 6ffnen
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Neues Verzeichnis erstellen (nur auf Laufwerk
TNC:\ moglich)

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

NEU et Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
dricken

VERZEICHNIS \NEU ERZEUGEN?

Mit Softkey JA bestatigen, oder
@ mit Softkey NEIN abbrechen

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

Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei erstellen wollen

NEU N 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

KgpreRen Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion wahlen.

acvs 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 tGbernehmen: Die TNC kopiert die
Datei ins aktuelle Verzeichnis, bzw. ins gewahlte Ziel-
Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt erhalten,
oder

=

EEQ Dricken Sie den Softkey Ziel-Verzeichnis, um in
einem Uberblendfenster das Ziel-Verzeichnis zu
wahlen und mit Taste ENT oder Softkey OK
Ubernehmen: Die TNC kopiert die Datei mit dem
gleichen Namen ins gewahlte Verzeichnis. Die
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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Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

Bildschirm-Aufteilung mit gleich groRen Fenstern wahlen
In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey PFAD dricken

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 wéhlen, die Sie kopieren mochten und
mit Taste ENT Dateien anzeigen

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

— Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren mochten
HARKZEREN und markieren. Falls gewlnscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise

K0P . HARK. Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
S9-0D

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe ,Dateien markieren”, Seite
133.

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 driicken oder
Uberschreiben jeder einzelnen Datei bestétigen: Softkey
BESTATIG. drlicken

Wenn Sie eine geschltze Datei Uberschreiben wollen, missen Sie
dies separat bestatigen bzw. abbrechen.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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 Datenlbertragungssoftware z. B.
TNCremoNT die Tabelle in der TNC Uberschreiben wollen.
Kopieren Sie die extern erstellte Datei in ein anderes
Verzeichnis und flhren 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 O
beginnende Zeilennummern enthalten.

Beispiel

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

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

Kopieren Sie diese Tabelle von dem externen Datentréager 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 lberschrieben werden soll:
Dricken Sie den Softkey JA, dann Uberschreibt die TNC die aktuelle
Datei TOOL.T vollstédndig. Nach dem Kopiervorgang besteht
TOOL.T also aus 10 Zeilen. Alle Spalten — natdrlich auRRer 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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Verzeichnis kopieren

Ansicht so eingestellt haben, dass die TNC Verzeichnisse
im rechten Fenster anzeigt (siehe , Datei-Verwaltung
anpassen” auf Seite 137).

@ 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

(EXTILITRCRY Datei-Verwaltung
e Datei-Verwaltung aufrufen
MGT [TNC : \DUMPPGM — [3518.A
v @TNC: -4 =
ZICONTF
ZICYCFILES
» CIDEMO
JDUMPPGM [4] S I
) . . . 4 %axr Osze13 NAFC.TAB 1.2004 ;
Cerzre Die letzten 15 angewaéhlten Dateien anzeigen: s 09919 | 3 Tne aommonarcrarcoenos. 1 1.z004 [
e g PO e 03835 5. o \ourPPGHNEU. frzees
Softkey LETZTE DATEIEN drlcken Saeere ey | omecem e e
> Qisystem Oesp 6 'NC : \DUMPPGM\STAT .H D 200
pASthcauice %DNE” 7: TNC:\DUMPPGM\17011.H L2008
= | ONEUSL | 5. 1vo:\ouMpPGHNasPARA. H L s2eed
ng: Oneu 8: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H Ol 1
E z: gm‘iﬁf A: TNC:\DUMPPGM\1GB.H pr.ze008
N N . M N : INEU B: TNC:\DUMPPGM\FK1.H pig2oes
Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu o ONEU |50 Too-aommrarEao s 22010 e
H R - . = ONULLTA| . ryc: \DUMPPGMNSCHNEIDE . H 22010 » %
bewegen, die Sie anwahlen wollen: b oo |l morouromwaprossa.  5pS-2008
» s Suzel Abbrechen b1.ze01
i 1 v 2V B1 H 48 72.03.2010 S
Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab = | - Ry | = Z-0a.200 @%B
* * b 2X: B 17000 H 2334 18.02.2010 S---+ ||
=
VOK ‘ ‘ ABBRECHEN 1

Datei wihlen: Softkey WAHLEN driicken, oder
ﬂ Taste ENT dricken
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei l6schen

Achtung, Datenverlust moglich!
Das Loschen von Dateien kdnnen Sie nicht mehr

rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die I6schen mochten

LOSCHEN

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

Loschen bestatigen: Softkey JA driicken oder
Loéschen abbrechen: Softkey NEIN driicken

Verzeichnis loschen

Achtung, Datenverlust moglich!
Das Loschen von Verzeichnissen und Dateien kénnen Sie

nicht mehr rlickgangig machen!

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

mochten

LOSCHEN

132

Léschfunktion 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
Loéschen abbrechen: Softkey NEIN driicken
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Dateien markieren

wn
o
=
8

Markierungs-Funktion

Cursor nach oben bewegen

Cursor nach unten bewegen

Einzelne Datei markieren f—

MARKIEREN

1 ==

Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE

DATEIEN
MARKIEREN

Markierung fur einzelne Datei aufheben HARK.

AUFHEBEN

i

Markierung fur alle Dateien aufheben ALLE

MARK .
AUFHEBEN

Alle markierten Dateien kopieren

D
3
X

7
&

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

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

Hellfeld auf erste Datei bewegen

DATET
MARKIEREN
DATET
MARKIEREN

X

134

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN drlcken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
dricken

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

Weitere Datei markieren: Softkey DATEI
MARKIEREN driicken usw.

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

Markierte Dateien 16schen: 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 dricken und gedrickt halten
Mit Pfeiltasten den Cursor-Rahmen auf weitere Dateien bewegen
BLANK-Taste markiert die Datei

Wenn Sie alle gewiinschten Dateien markiert haben: CTRL-Taste
loslassen und gewtlinschte Dateioperation ausfihren

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

Wenn Sie anstelle der Taste CTRL die Taste SHIFT
drlcken, 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 wéhlen
Neuen Datei-Namen eingeben; der Datei-Typ kann
nicht geéndert werden

Umbenennen ausfihren: Taste ENT drlicken

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

Zusatzliche Funktionen

Datei schiitzen/Dateischutz aufheben
Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie schiitzen mdchten
Ep— Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT . FUNKT. driicken

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

Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH. drlicken

"}
o
i
c:
S
N
m
2

i
Ep

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

py— Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT . FUNKT drUCken

Nach USB-Geréat suchen

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

USB-Gerat entfernen

N e

Weitere Informationen: Siehe ,,USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)”, Seite 142.
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Datei-Verwaltung anpassen

Das Men zur Anpassung der Datei-Verwaltung kénnen Sie entweder ~ [patei-verwaltung Eelll
durch Mouse-Klick auf den Pfadnamen, oder per Softkeys 6ffnen:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
H o . v RTNC: SITNCES SN jookmarks *| TNC : \DEMO\AFC N
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken aconrr ateltimicny o [TEnincsuiueae ¢ Jstatin]
. . . Ne Shes11 14 atuns-roraat | BtusT1es Hinzitosen
Dritte Softkey-Leiste wéhlen Cioummes SEELPoq Eina s1ungan | Aile Lsschen
< e TuateELpogs el 724 10002000 -
Softkey ZUSATZL. FUNKT. drlicken = Drmaa W aos t0.00.2000
. . . Ciservice Fieluerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ::::: = n
Softkey OPTIONEN driicken: Die TNC blendet das Menii zur T o1 W am meszees . | =0
Anpassung der Datei-Verwaltung ein ,tOtnesuiae  gpenineen R oo 3.11.2008 s :
. . ) . ) : FiFRL HP. 2779 27.11.2008 ----+ 8 [
l\/||t_den Pfeiltasten Hellfeld auf die gewlnschte Einstellung - D bl |« "
schieben W i B o ooiaisees oo 1]
. . . . A FEPATDUMP HP 1384 25.11.2008 ----+ —| o
Mit der Blank-Taste die gewinschte Einstellung F . “% o E o3 z0.00.2000 s £l
aktivieren/deaktivieren % & e W aomes 11.05.2000 . [NIEEEN
é&*&q%?& FIUFORM HP 1988 14.04.2010 - 4 € v B
Folgende Anpassungen kénnen Sie an der Datei-Verwaltung ot td ot b5 i Gorarve 7 zues, peves 7 Sismw mitiis ol
SEITE SEITE
vornehmen: ‘ Eﬁg itk S | ENDE
O
Bookmarks

Uber Bookmarks verwalten Sie |hre Verzeichnis-Favoriten. Sie
konnen das aktive Verzeichnis hinzufligen oder I16schen oder alle
Bookmarks l6schen. 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 Drlcken der Pfeil nach rechts-Taste das Fenster wechseln
soll, oder ob die TNC ggf. vorhandene Unterverzeichnisse
aufklappen soll
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Arbeiten mit Shortcuts

Shortcuts sind Kurzbefehle, die Sie durch bestimmte
Tastenkombinationen auslésen. Kurzbefehle flihren 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 124)

CTRL+N:

Dialog starten, um eine neue Datei/ein neues Verzeichnis zu
erstellen (siehe auch ,, Neue Datei erstellen (nur auf Laufwerk TNC:\
maoglich)” auf Seite 127)

CTRL+C:

Dialog starten, um gewahlte Dateien/Verzeichnisse zu kopieren
(siehe auch , Einzelne Datei kopieren” auf Seite 128)

CTRL+R:

Dialog starten, um gewahlte Datei/Verzeichnis umzubenennen
(siehe auch ,, Datei umbenennen” auf Seite 135)

Taste DEL:

Dialog starten, um gewahlte Dateien/Verzeichnisse zu I6schen
(siehe auch ,Datei l6schen” auf Seite 132)

CTRL+0O:

Offnen-Mit-Dialog starten (siehe auch , smarT.NC-Programme
wahlen” auf Seite 126)

CTRL+W:

Bildschirm-Aufteilung umschalten (siehe auch ,, Datenlibertragung
zu/von einem externen Datentrager” auf Seite 139)

CTRL+E:

Funktionen zum Anpassen der Datei-Verwaltung einblenden (siehe
auch , Datei-Verwaltung anpassen” auf Seite 137)

CTRL+M:

USB-Gerét verbinden (siehe auch ,,USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)” auf Seite 142)

CTRL+K:

USB-Gerét l6sen (siehe auch ,,USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)” auf Seite 142)

Shift+Pfeiltaste auf bzw. ab:

Mehrere Dateien bzw. Verzeichnisse markieren (siehe auch
.Dateien markieren"” auf Seite 133)

Taste ESC:

Funktion abbrechen
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Datentibertragung zu/von einem externen

Datentrager
. . - Gl T Datei-Verwaltung
Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager L ‘
@ Ubertragen konnen, missen Sie die Datenschnittstelle o
einrichten (siehe ,, Datenschnittstellen einrichten” auf Datei-Nane L1ve - arss vates-nane RIS (AEN
Seite 625). Govorties ol ==
(3ge3-1 L} 41 (IDEMO <Di
R . . . . Oss13 A 68| | CIDUMPPGM <Di
Wenn Sie tber die serielle Schnittstelle Daten Uibertragen, Qaota | oo o
dann kénnen in Abhangigkeit von der verwendeten sz 5 R o
Datentbertragungs-Software Probleme auftreten, die Sie o= g | oo o :
durch wiederholtes Ausfiihren der Ubertragung beheben Oneve. 0 | [ cincuuce I |- E
k-' OFRAES-2 coT 1106 |  [1484CONFIRM A 337 @ L]
On n en . ONEU coT 476 [JCVREPORT A 10¢
ONEU D 127 [JLOGBOOK A 2¢ s100
E‘NLILLTGE gXF 79 EER:ES_Z ggT 1161 @Q b %
asue: s ol e = e
. B i el o |20
PGM DateI-Verwaltung aufrufen 1838 H 1044 || TOOLLIST ERR f @ F E
MGT éwun]eme/‘wl + 37434, Es%‘te %“m‘/ 37413,7nayjte
SEITE SEITE LOSCHEN UMBENEN . FENSTER
MARKIEREN : PFAD ENDE

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

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie lbertragen 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 Datentréager kopieren wollen,
schieben Sie das Hellfeld im linken Fenster auf die zu Ubertragende
Datei.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

Datei.

=N

KOPIEREN

N N
ey

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
gewdlinschte Verzeichnis

Einzelne Datei lbertragen: Softkey KOPIEREN
drlicken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
drlcken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe
.Dateien markieren”, Seite 133)

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

oder

FENSTER

=)
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DatenUbertragung beenden: Hellfeld ins linke Fenster
schieben und danach Softkey FENSTER drlcken. Die
TNC zeigt wieder das Standardfenster fiir die Datei-
Verwaltung

Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein
anderes Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey
zur Verzeichniswahl. Wahlen Sie im Uberblendfenster mit
den Pfeiltasten und der Taste ENT das gewilinschte
Verzeichnis!
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Die TNC am Netzwerk

siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite 629.

Q Um die Ethernet-Karte an |hr Netzwerk anzuschlieRen,

Um die iTNC mit Windows XP an |hr Netzwerk
anzuschlieRen, siehe , Netzwerk-Einstellungen”, Seite

700.

Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs
protokolliert die TNC siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite

629.

Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, stehen lhnen bis
zu 7 zuséatzliche Laufwerke im linken Verzeichnis-Fenster zur
Verfligung (siehe Bild). Alle zuvor beschriebenen Funktionen
(Laufwerk wahlen, Dateien kopieren usw.) gelten auch fur
Netzlaufwerke, sofern lhre Zugriffsberechtigung dies erlaubt.

Netzlaufwerk verbinden und l6sen

PGM
MGT
NETZWERK

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken,
ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-Aufteilung
so wahlen, wie im Bild rechts oben dargestellt

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK
(zweite Softkey-Leiste) dricken. 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

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Datei-Name =N I-M]

£
I NEWDEMO
[ PENDELN
1SCHULE

£ smarTNG

£ tncguide
Fzykien

TNC: \DUMPPGMN\* . ¥

NEU

FRAES_2

NEU

NEU

NULLTAB

cap

deud1

uzpl

1

1639

.BAK 331

.CDT 11062

.COT 4788

.0 1276

.D 856 M

Ldxf 178K

Laxf 182K

Laxf 22811

H 6885

H 7832K

05-10-2004 12:26:31

27-04-2005 07:53:40

27-04-2005 07:53:42

18-04-2006 13:13:52

18-04-2005 13:11:30

28:01:46

Ed

1/ |[=

i [n
]

20-10-2005 15:12:26

18-01-2001 10:37:38

+ 27-04-2005 @7:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSE

74 DateiCen) 11423017 KByte frei

SEITE

SEITE

LOSCHEN

UMBENEN.

MARKIEREN _

2ZUsATZL.
FUNKT .

L Ll

‘ENDE

Funktion Softkey
Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC AR
schreibt in die Spalte Mnt ein M, wenn die R
Verbindung aktiv ist. Sie kdnnen bis zu 7

zusatzliche Laufwerke mit der TNC verbinden
Netzwerk-Verbindung beenden

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC m

automatisch herstellen. Die TNC schreibt in die

Spalte Auto ein A, wenn die Verbindung
automatisch hergestellt wird

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC NICHT

AUTOM.

nicht automatisch herstellen VERBINDEN

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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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

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

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

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

O Die TNC gibt die Fehlermeldung USB: TNC unterstiitzt

Prinzipiell sollten alle USB-Gerate mit oben erwadhnten
Dateisystemen an die TNC anschlieRbar sein. Sollten
dennoch Probleme auftreten, setzen Sie sich bitte mit
HEIDENHAIN in Verbindung.

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

|Ihr Maschinenhersteller kann fiir USB-Geréate feste
Q Namen vergeben. Maschinen-Handbuch beachten!
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Um ein USB-Gerat zu entfernen, missen Sie grundséatzlich wie folgt
vorgehen:

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

=73
[2]
92

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-Geréate aus dem
Verzeichnisbaum

Datei-Verwaltung beenden

@ 0o

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

Fupktion zum Wiederanbinden von USB-Geraten
wahlen

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Kommentare einfligen

4.1 Kommentare einflugen

Anwendung

Jeden Satz in einem Bearbeitungs-Programm kénnen Sie mit einem
Kommentar versehen, um Programmschritte zu erlautern oder
Hinweise zu geben.

=)

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

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

Sie haben drei Mdglichkeiten, einen Kommentar einzugeben:

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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Manueller
Betrieb

Kommentar?

Programm-Einspeichern/Editieren

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@8 CCY+0
18 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90

*12

12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+0

14 FC DR- RB5 CCY+@

15 FSELECT2

16 FCT DR+ R30

1?7 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+o
18 FSELECT1

19 FCT DR- R5 CCX+7@ CCY+®0

286 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- R6E5 CCX-18 CCY+0
22 FSELECTS3

23 FL LENS5 AN+180

24 FC DR+ R286 CCR+88 CCY-72

5 e

q
=0

gl

oL
i
[+]

ANFANG ENDE LETZTES

NACHSTES EINFUGEN
WORT WORT
<=

- UBERSCHR.

5100%

B
0

2=

i
1]
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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 i

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

Il

Umschalten zwischen Einfige- und Uberschreib-
MOdUS UBERSCHR .

4.1 Kommentare einfligen
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4.2 Programme gliedern

4.2 Programme gliedern

Definition, Einsatzmoglichkeit

Die TNC gibt Ihnen die Mdglichkeit, die Bearbeitungs-Programme mit
Gliederungs-Séatzen zu kommentieren. Gliederungs-Sétze sind kurze

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

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

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

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

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster
wechseln

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

Das aktive Fenster wechseln: Softkey , Fenster
wechseln” dricken

PROGRAMM
+
GLIEDER.

Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links)
einfiigen

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

Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste * auf
der ASCII-Tastatur driicken

GLIEDE-
RUNG
EINFUGEN

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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Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

BEGIN PGM 1GB MM

ONDNBUNL O

" i
Q
3
e
9
3
2
[=
N
"

BEGIN PGM 1GB MM
- Machine hole pattern ID 27843KL1
n

- Parameter definitior

- Finishing
- Drill hole pattern
- Center drill
- Pecking

END PGM 1GB MM

13 CYCL DEF 7.2 Y+2 e
14 L X+22.5 v+35 R FMAX Mag =0 )
15 L X455 v+85 Re FMAX M3 £
16 L X-12.5 v+50 R@ FMAX Mag
17 L Z+1@0 R@ FMAX s
18 STof l

L X-30.101 v-19.803 Z+44.508 @ %
20 L X-29.976 Y-19.841 Z+44.508
21 L X-29.845 v-19.846 2+44.508
22 L X-29.455 Y-20.244 Z+44.408
23 L X-29.585 Y-20.235 2+44.408 S1eex
24 L X-28.708 Y-20.195 2+d44.408 @
25 L X-29.817 Y-20.122 Z+44.408 US| EIN
26 L X-29.904 Y-20.025 Z+dd.d0s
27 L X-30.535 Y-13.01 Z+44.408
28 L X-30.981 Y-18.508 Z+44.408 f
29 L X-31.298 Y-17.989 Z+44.498 ® .,:_L B
3@ L X-31.581 Y-17.451 Z+4d.408 W
31 L X-32.336 v-15.788 2+44.408

=2
ANFANG ENDE SEITE SEITE = |

SUCHEN
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S
4.3 Der Taschenrechner o
c
. =
Bedienung 8
Die TNC verfligt tber einen Taschenrechner mit den wichtigsten prosamian | Programm-Einspeichern/Editieren ‘ E
mathematischen Funktionen. Ke@mEline i 2mn v FT)
) ) ] 1 BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 . :
Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden bzw. wieder 2 BLbLToR! %1%, Kiaog Yriee zve N O
schliefsen 4 L Zz+188 RB FMAX )
. . . . 5 L IS B Y+30 Ro FMAX M3 = |
Rechenfunktionen Uber Kurzbefehle mit der Alpha-Tastatur wahlen. 6 END PGM NEU MM %L |¢_5
Die Kurzbefehler sind im Taschenrechner farblich gekennzeichnet o
P— T —
Rechen-Funktion Kurzbefehl (Taste) e e o
x~v| sor| asx| PT| 1] 2| 3| Q
. Cl > cel = of L]l
Addieren + ™
Subtrahieren - <
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 schlie3t den
Taschenrechner
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4.4 Programmier-Grafi

4.4 Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfithren/nicht mitfiihren

Waéhrend Sie ein Programm erstellen, kann die TNC die
programmierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen.

Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und Grafik rechts
wechseln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM +
GRAFIK driicken

AuTon. Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen.
ErEiiey Wahrend 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
AUTOM. ZEICHNEN auf AUS.

AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil-
Wiederholungen mit.

Programmier-Grafik fiir bestehendes Programm
erstellen

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

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

BEGIN PGM EMOSEFK MM

oNDOsUNRS
=
a
s
=
s
-
=
3
=
=
@

26 FCT DR+ R20
27 FCT DR- RS
28 FSELECT1

29 FCT DR- RS
30 FCT DR+ RS®

RS
31 FCT Y+@ DR- RES CCX+@ CCV+0

cov

-72
cca-ge  CCX-60

ccx-ge

ANFANG

ENDE

SEITE SEITE START

RESET
SUCHEN START EINZELS. *

START

Grafik erstellen: Softkey RESET + START driicken
Weitere Funktionen:
Funktion Softkey
Programmier-Grafik vollstandig erstellen ReseT

Programmier-Grafik satzweise erstellen

Programmier-Grafik komplett erstellen oder nach
RESET + START vervollstandigen

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

Programmier-Grafik neu zeichnen, wenn z.B.
durch Uberschneidungen Linien geléscht

wurden

Die Programmiergrafik verrechnet keine
@ Schwenkfunktionen, die TNC gibt in solchen Fallen ggf.
eine Fehlermeldung aus.
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Satz-Nummern ein- und ausblenden

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

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

Grafik I6schen
E Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild

Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken

AusschnittsvergrofRerung oder -verkleinerung

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

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

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfligung:

Funktion Softkey

GEmEE e Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

BEGIN PGM EMOSEFK MM

ONDNRUNEE
=
N
Py
]
s
x
s
=
2
3
-
=z
@

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

/';51(
% %C

3

[ ¢

N

i s
18 FSELECT1 / 79 L
20 FCT DR+ R30 \ V /
21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+0 /
22 FSELECT3 / Vg
23 FL LENSS AN+180 / P stoex []
24 FC DR+ R20 CCA+3@ CCY-72 (Mr—a . e @ Fl
25 FSELECTZ \ i — OS]  EIN
26 FCT DR+ R2@ CCY-72 e -
27 FCT DR- R5 CCA-80 CCX-60
28 FSELECT1 s [
29 FCT DR- RS CCX-50 ®
30 FCT DR+ RS@ W
31 FCT Y+0 DR- RES COX+2 COY+D
a NEU GRAFIK AUTON.
AUSBLEND. ZEICHNEN
INFO saTz-nNR. | ZEICHNEN LOSCHEN EIN
Honueiler Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

Rahmen einblenden und verschieben. Zum
Verschieben jeweiligen Softkey gedriickt halten

==
R

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrickt halten

BEGIN PGM EMOSEFK MM

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCY+2

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+Q

20 FCT DR+ R392

21 FCT Y-55 DR- RBS CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+18

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-8@ CCX-60

31 FCT Y+@ DR- RE5 CCX+@ CCY+0

=
i )

gl

@m
i
I+

s100%
& 4
EIN

@%E

E

t | =

ROHTEIL

1E
BLK FORM

ROHTEIL
AUSSCHN.

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

Mit der dreidimensionalen Liniengrafik kénnen Sie die
programmierten Verfahrwege von der TNC dreidimensional darstellen
lassen. Um Details schnell erkennen zu kdnnen, steht eine
leistungsfahige Zoom-Funktion zur Verfligung.

Insbesondere extern erstellte Programme kénnen Sie mit der 3D-
Liniengrafik schon vor der Bearbeitung auf UnregelmalRigkeiten
prifen, um unerwiinschte Bearbeitungsmarken am Werkstick zu
vermeiden. Solche Bearbeitungsmarken treten beispielsweise dann
auf, wenn Punkte vom Postprozessor falsch ausgegeben wurden.

Damit Sie schnell Fehlerstellen aufsptren kénnen, markiert die TNC
den im linken Fenster aktiven Satz in der 3D-Liniengrafik andersfarbig
(Grundeinstellung: Rot).

Die 3D-Liniengrafik kénnen Sie im Split-Screen-Modus oder im Full-
Screen-Modus verwenden:

Programm links und 3D-Linien rechts anzeigen: Taste SPLIT
SCREEN und Softkey PROGRAMM + 3D-LINIEN driicken

3D-Liniengrafik auf dem ganzen Bildschirm anzeigen: Taste SPLIT
SCREEN und Softkey 3D-LINIEN driicken

Funktionen der 3D-Liniengrafik

Funktion

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

35 CP IPA-96 DR-

36 L v+80

37 CC X+20 v+80 ; LI 0B
38 CP IPA-9@ DR-

39 L X+75

40 CC  X+75 Y475 ; RE 0B
41 CP IPA-96 DR-

4z L v+1e

43 LBL 0
44 LBL 99

45 END PGM ZIEHSTEZ MM

30 H +80 U

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 vergroRern — zum VergroRern Softkey
gedrlckt halten

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrickt halten

Ausschnitts-Vergrofierung zuriicksetzen, so dass
die TNC das Werkstlick gemald programmierter BLK FoRn
BLK-Form anzeigt
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ENDPUNKT
MARKIEREN
[pus] e

AKT. ELEM.
MARKIEREN
Aus  [EIN

ANZEIGEN

[RUSBLEND.
SATZ-NR.

AUTOM.
ZEICHNEN
[pus]  En

[}
INFO

NEU
ZEICHNEN

GRAFIK
LOSCHEN
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Funktion

Ausschnitt Gbernehmen

AUSSCHN .
UBERNEHM.

Werkstlck im Uhrzeigersinn drehen

Werkstlck im Gegen-Uhrzeigersinn drehen

Werkstiick nach hinten kippen

Werkstlck nach vorne kippen

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
anzeigen

LETZTE

|8 B BooEon]

Programmierte Endpunkte durch einen Punkt auf

ENDPUNKT
MARKIEREN

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

Satz-Nummern anzeigen/nicht anzeigen

AUSBLEND .
SATZ-NR.

HEIDENHAIN iTNC 530
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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
154
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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. Fehlermeldungen, die zu einem
Steuerungsabsturz fiihren missen Sie durch Driicken der Taste END
quittieren. Die TNC startet dann neu.

Um nahere 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

HELP

Hilfe anzeigen: Taste HELP drlicken

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 gemal der Beschreibung im Hilfe-Fenster
beseitigen

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller

Betrieb

TNC-Programmsatz nicht erlaubt,
solange Kontur nicht aufgelosst

8 Fc ([Fehlerursache

- Fk-Programmierung: Nach einem FK-Satz durfen “norm
1o For [NC-Sétze nur folg
pus185Ung dex Kontur fahrte. Ausnahmen:

a1
ons Nenn Ger TK-Sats Zu’einer UeiistAnaigen

HF-Sa
2tz it reiner Beuesung in der Uerkzeug- oder

12 L ;Hl)rsachse

en_eine FK-Sequenz fir eine geschlossene Kontur

Sie hab e
2uar mit CLSD+ CKOMETanisna) beaonmens SBer nicht mit CLSD-
Qs onisy O: roeilecen:
Feniezbensnu
Kontur Uo]lsk?nd g,2uf 18

i

6L80% bagonnenen FK-seauenz immer CLSD-

veriienden.

/

=
L )

ol

@m
<
]

s1eex

oo |&e)
e

0]

ANFANG

ENDE SEITE SEITE START

SUCHEN START EINZELS.

RESET

+
START

155

4.6 Direkte Hilfe bei NC-Fehlermeldungen



4.7 Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

4.7 Liste aller anstehenden

Fehlermeldungen
Funktion
Mit dieser Funktion kénnen Sie ein Uberblendfenster anzeigen lassen, renuesier TNC-Programmsatz nicht erlaubt,
in der die TNC alle anstehenden Fehlermeldungen anzeigt. Die TNC solange Kontur nicht aufgelsst
zeigt sowohl Fehler die aus der NC als auch Fehler, die von lhrem 7 e

FLT |- FK-Programmierung: Nach einem FK-Satz durfen *norm

Maschinenhersteller aUSgegeben werden. b B No-Sstze nur folgen, uenn der FK-Saiz 2u einer votitiEnaigen

£16sung der Kontur fihrte. Ausnahmen:
- RND-Satz

12 FCT| - CHF-Satz

13 FLT| - L-Satz mit reiner Bewesuns in der Werkzeus- oder

1a L s|Hilfsachse. B

15 Enp |-, Sie haben eine FK-Seauenz fir eine geschlossene Kontur

- - zuar mit CLSD+ (Konturanfang) begonnen, aber nicht mit CLSD-
(Konturende> abgeschlossen.

Fehlerbehebung:

- Fik-Kontur uollstsndig auflssen.

- Am Ende einer mit CLSD+ begonnénen FK-Sequenz immer CLSD-

ueruenden.

b

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

ﬂ Liste anzeigen: Taste ERR drlcken @
Mit den Pfeiltasten konnen Sie eine der anstehenden s
Fehlermeldungen anwahlen =
Mit der Taste CE oder der Taste DEL I6schen Sie die “5.%?22’“ e ' ‘ ‘ ENDE

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

Parallel zur Fehlerliste kdnnen Sie auch den jeweils
=) e ..
anzeigen lassen: Taste HELP dricken.
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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

’W Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen
MASCHINEN- Wenn vefligbar, Hilfe zu maschinenspezifischen
Fehlermeldungen aufrufen
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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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

4.8 Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)

Anwendung

wenn |hre Steuerungshardware Uber mindestens 256
MByte Arbeitsspeicher verfligt und zusatzlich FCL3
gesetzt ist.

@ Das Hilfesystem TNCguide steht nur zur Verfligung,

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.

StandardmaRig werden die deutsche und englische Dokumentation
mit der jeweiligen NC-Software ausgeliefert. Die restlichen
Dialogsprachen stellt HEIDENHAIN zum kostenlosen Download zur
Verfligung, sobald die jeweiligen Ubersetzungen verfligbar sind (siehe
.Aktuelle Hilfedateien downloaden” auf Seite 165).

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.

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

O Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch
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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

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

Q Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen,

Die TNC startet beim Aufruf des Hilfesystems auf dem
Programmierplatz 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 Funktionalitét steht lhnen nur Gber Mouse-
Bedienung zur Verfligung. Gehen Sie wie folgt vor:

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

Beliebigen NC-Satz wahlen

Mit Pfeiltasten in den Satz cursorn

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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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

162

Programmieren: Programmierhilfen @



Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. dartberliegenden Eintrag
wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:
Nachsten Link anspringen

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

ZURUCK
<«

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

VORWARTS
=

Eine Seite zurlick blattern

SEITE

Eine Seite nach vorne blattern

Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden

VERZEICHN.
B

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
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
VERLASSEN

TNCguide beenden

TNCGUIDE
BEENDEN
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichworter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter
Index) aufgeflhrt und kdnnen von lhnen per Mouse-Klick oder durch
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 gewinschtes Stichwort hell hinterlegen

Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten
Stichwort anzeigen lassen
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 durchftihren.

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

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
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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 TOOL CALL-Satz (Werkzeug-Aufruf) und in
jedem Positioniersatz eingeben (siehe , Erstellen der Programm-Satze
mit den Bahnfunktionstasten” auf Seite 211). In Millimeter-
Programmen geben Sie den Vorschub in der Einheit mm/min ein, in
Inch-Programmen aus Grinden der Aufldsung in 1/10 inch/min.

Eilgang
Fir den Eilgang geben Sie F MAX ein. Zur Eingabe von F MAX drlicken

Sie auf die Dialogfrage Vorschub F= ? die Taste ENT oder den Softkey
FMAX.

Um im Eilgang Ihrer Maschine zu verfahren, kénnen Sie

@ auch den entsprechenden Zahlenwert, z.B. F30000
programmieren. Dieser Eilgang wirkt im Gegensatz zu
FMAX nicht nur Satzweise, sondern so lange, bis Sie einen
neuen Vorschub programmieren.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu dem
Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. F MAX gilt nur fir
den Satz, in dem er programmiert wurde. Nach dem Satz mit F MAX gilt
wieder der letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wihrend des Programmlaufs

Waéhrend des Programmlaufs dndern Sie den Vorschub mit dem
Override-Drehknopf F fir den Vorschub.
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Spindeldrehzahl S

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

Programmierte Anderung

Im Bearbeitungs-Programm kénnen Sie die Spindeldrehzahl mit einem
TOOL CALL-Satz andern, indem Sie ausschlielich die neue
Spindeldrehzahl eingeben:

Werkzeug-Aufruf programmieren: Taste TOOL CALL
e drlicken

Dialog Werkzeug-Nummer? mit Taste NO ENT
Ubergehen

Dialog Spindelachse parallel X/Y/Z ? mit Taste NO
ENT Ubergehen

Im Dialog Spindeldrehzahl S= ? neue
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste END bestéatigen,
oder per Softkey VC umschalten auf
Schnittgeschwindigkeitseingabe

Anderung wihrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs andern Sie die Spindeldrehzahl mit dem
Override-Drehknopf S fiir 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 TOOL DEF
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 30000
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 TOOL CALL 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 TOOL CALL-Satz
konnen Sie den Wert auch mit einem Q-Parameter (bergeben.

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 TOOL CALL-Satz verandern in der
Simulation die dargestellte Grofte des Werkstiickes. Die
simulierte WerkzeuggrofRe bleibt gleich.

Werkzeug-Daten ins Programm eingeben

Nummer, Lange und Radius fir ein bestimmtes Werkzeug legen Sie
im Bearbeitungs-Programm einmal in einem TOOL DEF-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
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 178)

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 22 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. 5, indiziert: 5.2).

NAME Name, mit dem Sie das Werkzeug im Programm aufrufen. Werkzeug-Name?

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen, nur GroRbuchstaben, kein
Leerzeichen)

L Korrekturwert fur die Werkzeug-Lénge L Werkzeug-Lénge?
Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999

R Korrekturwert fr den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999

R2 Werkzeug-Radius 2 flr Ecken-Radiusfraser (nur far Werkzeug-Radius R2?
dreidimensionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der
Bearbeitung mit Radiusfréaser)

Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999
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Abk.

Eingaben

Dialog

DL

Delta-Wert Werkzeug-Lange L.
Eingabebereich mm: -99.9999 bis +99.9999
Eingabebereich inch: -3.937 bis +3.937

AufmaB Werkzeug-Lange?

DR

Delta-Wert Werkzeug-Radius R.
Eingabebereich mm: -99.9999 bis +99.9999
Eingabebereich inch: -3.937 bis +3.937

AufmaB Werkzeug-Radius?

DR2

Delta-Wert Werkzeug-Radius R2.
Eingabebereich mm: -99.9999 bis +99.9999
Eingabebereich inch: -3.937 bis +3.937

AufmaB Werkzeug-Radius R2?

LCUTS

Schneidenldnge des Werkzeugs fur Zyklus 22.
Eingabebereich mm: 0 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +3936.9999

Schneidenldnge in der Wkz-Achse?

ANGLE

Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeug bei pendelnder
Eintauchbewegung fir Zyklen 22, 208 und 25x.

Eingabebereich: 0 bis 90°

Maximaler Eintauchwinkel?

TL

Werkzeug-Sperre setzen (TL: fir Tool Locked = engl. Werkzeug
gesperrt).

Eingabebereich: L oder Leerzeichen

Wkz gesperrt?
Ja = ENT / Nein = NO ENT

RT

Nummer eines Schwester-Werkzeugs - falls vorhanden — als
Ersatz-Werkzeug (RT: flr Replacement Tool = engl. Ersatz-
Werkzeug); siehe auch TIME2).

Eingabebereich: 0 bis 65535

Schwester-Werkzeug?

TIME1

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

Eingabebereich: 0 bis 9999 Minuten

Max. Standzeit?

TIME2

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

Eingabebereich: 0 bis 9999 Minuten

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. Fir benutzte Werkzeuge
kénnen Sie eine Vorgabe eingeben

Eingabebereich: 0 bis 99999 Minuten

Aktuelle Standzeit?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk.

Eingaben

Dialog

DoC

Kommentar zum Werkzeug.

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen

Werkzeug-Kommentar?

PLC

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

Eingabebereich: Bitcodiert 8 Zeichen

PLC-Status?

PLC-VAL

Wert zu diesem Werkzeug, der an die PLC Ubertragen werden soll
Eingabebereich: -99999.9999 bis +99999.9999

PLC-Wert?

PTYP

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platz-Tabelle
Eingabebereich: 0 bis +99

Werkzeugtyp fiir Platztabelle?

NMAX

Begrenzung der Spindeldrehzahl fur dieses Werkzeug.
Uberwacht wird sowohl der programmierte Wert
(Fehlermeldung) als auch eine Drehzahlerhéhung Gber
Potentiometer. Funktion inaktiv: — eingeben

Eingabebereich: 0 bis +99999, 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 zurtick, wenn diese Funktion im NC-Programm mit
M148 aktiviert wurde (siehe ,, Werkzeug bei NC-Stopp
automatisch von der Kontur abheben: M148" auf Seite 377)

Eingabe: Y und N

Werkzeug abheben Y/N ?

P1L ... P3

Maschinenabhangige Funktion: Ubergabe eines Wertes an die
PLC. Maschinen-Handbuch beachten

Eingabebereich: -99999.9999 bis +99999.9999

Wert?

KINEMATIC

Maschinenabhéngige Funktion: Kinematik-Beschreibung fir
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 181)

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen

Zusdatzl. Kinematikbeschreibung?

T-ANGLE

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

Eingabebereich: -180 bis +180°

Spitzenwinkel (Typ DRILL+CSINK)?
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Abk.

Eingaben

Dialog

PITCH

Gewindesteigung des Werkzeuges (Momentan noch ohne
Funktion)

Eingabebereich mm: 0 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +3936.9999

Gewindesteigung (nur WZ-Typ TAP)?

AFC

Regeleinstellung flr die adaptive Vorschubregelung AFC, die Sie
in der Spalte NAME der Tabelle AFC.TAB festgelegt haben.
Regelstrategie per Softkey AFC REGELEIN. ZUWEISEN (3.
Softkey-Leiste) Ubernehmen

Eingabebereich: Maximal 10 Zeichen

Regelstrategie?

DR2TABLE

Software-Option 3D-ToolComp: Name der Korrekturwert-Tabelle
eingeben, aus der die TNC die winkelabhangigen Delta-
Radiuswerte DR2 entnehmen soll (siehe auch
+Eingriffswinkelabhangige 3D-Werkzeug-Radiuskorrektur
(Software-Option 3D-ToolComp)” auf Seite 497)

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen ohne Datei-Endung

5.2 Werkzeug-Daten

Korrekturwert-Tabelle?

LAST_USE

Datum und Uhrzeit, zu der die TNC das Werkzeug das letzte Mal
per TOOL CALL eingewechselt hat

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen, Format intern festgelegt:
Datum = JJJJ.MM.TT, Uhrzeit = hh.mm

Datum/Uhrzeit letzter Wz.-Aufruf?

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

Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-
@ Vermessung: Siehe Benutzer-Handbuch
Zyklenprogrammierung

Abk.

Eingaben

Dialog

CuT

Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 99 Schneiden)
Eingabebereich: 0 bis 99

Anzahl der Schneiden?

LTOL

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

Eingabebereich mm: 0 bis +0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

VerschleiB-Toleranz: Lange?

RTOL

Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fir Verschleif3-
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Eingabebereich mm: 0 bis +0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

VerschleiB-Toleranz: Radius?
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk. Eingaben Dialog

R2TOL Zuldssige Abweichung vom Werkzeug-Radius R2 fiir Verschleils-  VerschleiB-Toleranz: Radius 2?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert lberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
Eingabebereich mm: 0 bis +0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit Schneid-Richtung (M3 = -)?
drehendem Werkzeug

TT:R-0FFS Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus- Werkzeug-Versatz Radius?
Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung: Werkzeug-Radius R
(Taste NO ENT erzeugt R)
Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999

TT:L-OFFS Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Ldnge?
MP6530 zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante.
Voreinstellung: 0
Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999

LBREAK Zuléssige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fur Bruch- Bruch-Toleranz: Linge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
Eingabebereich mm: 0 bis 0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

RBREAK Zuldssige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Bruch- Bruch-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert lberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
Eingabebereich mm: 0 bis 0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936
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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

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen

Werkzeug-Schneidstoff?

cDT

Schnittdaten-Tabelle: Softkey CDT WAHLEN (3. Softkey-Leiste);
Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie die Schnittdaten-
Tabelle wahlen konnen

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen

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-0OF1

Die TNC legt beim Kalibrieren den Mittenversatz in der
Hauptachse eines 3D-Tasters in dieser Spalte ab, wenn im
Kalibriermenl eine Werkzeugnummer angegeben ist

Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999

Taster-Mittenversatz Hauptachse?

CAL-0F2

Die TNC legt beim Kalibrieren den Mittenversatz in der
Nebenachse eines 3D-Tasters in dieser Spalte ab, wenn im
Kalibriermenl eine Werkzeugnummer angegeben ist

Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999

Taster-Mittenversatz Nebenachse?

CAL-ANG

Die TNC legt beim Kalibrieren den Spindelwinkel ab, bei dem ein
3D-Tasters kalibriert wurde, wenn im KalibriermenU eine
Werkzeugnummer angegeben ist

Eingabebereich: -360 bis +360°

Spindelwinkel beim Kalibrieren?
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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

Waéhlen 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 L
Einspeichern
Werkzeug-L&ange?

Datei: TOOL.T
NaME

=]

@
=
&
V]
Vi

ocovoaswg
2
H

o]

o)

sriiiEbiiiiiec 4
5555555565655 566§
o]

T T
S85558558555868 S88F
+ =

O
5555555565555 S8dg

M

s

2
¢

=l

=0

%

cr)
e
+

0% S-1IST P@ -T5
8% SCNm1 13:26

2
s
S
N

L
+6.870 Y +22.222 2z  +100.250 i
wB +8.000 4C +0.000
"NE!

“allle. S1 ©.800 ez
IST @: 20 T 5 Z S 2500 F 5.0 M S5/ 8
= || o= | = | =E e i oo

s Em)| oo | tesece | ENDE

Tabellen-Anfang wahlen Aurane

HE
l 5
3

<

Tabellen-Ende wahlen

m
Zz
=
m

Vorherige Tabellen-Seite wahlen serte

Nachste Tabellen-Seite wahlen =iE

HE|E

Werkzeug-Namen in der Tabelle suchen eRizEu-
SUCHEN

178

Programmieren: Werkzeuge



Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen Softkey
Informationen zum Werkzeug spaltenweise
darstellen oder alle Informationen zu einem TR

Werkzeug auf einer Bildschirmseite darstellen

Sprung zum Zeilenanfang e
<=

Sprung zum Zeilenende -
(=

Hell hinterlegtes Feld kopieren TuECLEn

KOPIEREN

Kopiel’tes Feld einngen KOPTERTEN

WERT
EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am N zEfLen

AM ENDE

Tabellenende anfligen ANFUEN

Zeile mit indizierter Werkzeug-Nummer hinter zE1Le
der aktuellen Zeile einfligen. Funktion ist nur CEREEED
aktiv, wenn Sie flr ein Werkzeug mehrere
Korrekturdaten ablegen dirfen (Maschinen-

Parameter 7262 ungleich 0). Die TNC flgt 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, die TNC
I6scht den Inhalt der Tabellenzeile. Ist das zu LD

I6schende Werkzeug in der Platz-Tabelle
eingetragen, dann hangt das Verhalten dieser
Funktion kédnnen vom Maschinen-Parameter
7263 ab (siehe ,Liste der allgemeinen
Anwenderparameter” auf Seite 663)

zeigen / nicht anzeigen R
Platznummern anzeigen / nicht anzeige
AUSBLEND .

Alle Werkzeuge anzeigen / nur die Werkzeuge uERKZEUGE
anzeigen, die in der Platz-Tabelle gespeichert e e
sind

Werkzeug-Tabelle verlassen

Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs

wahlen, z.B. ein Bearbeitungs-Programlmm

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 128).

180
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Werkzeugtrager-Kinematik

@

Um Werkzeugtrager-Kinematik verrechnen zu kénnen
muss die TNC von Ihrem Maschinenhersteller angepasst
werden. Insbesondere muss |hr Maschinenhersteller
entsprechende Tragerkinematiken oder parametrisierbare
Werkzeugtrager zur Verfligung stellen.
Maschinenhanduch beachten!

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T kénnen Sie in der Spalte KINEMATIC
bei Bedarf jedem Werkzeug eine zusétzliche Werkzeugtrager-
Kinematik zuweisen. Im einfachsten Fall kann diese Tragerkinematik
den Spannschaft simulieren, um diesen mit in der dynamischen
Kollisionsliberwachung zu beriicksichtigen. Desweiteren kénnen Sie
Uber diese Funktion auf einfachste Weise Winkelkdpfe in die
Maschinenkinematik integrieren.

HEIDENHAIN stellt Werkzeugtrager-Kinematiken fir
HEIDENHAIN-Tastsysteme zur Verfligung. Wenden Sie
sich bei Bedarf an HEIDENHAIN.

@

Tragerkinematik zuweisen
Um einem Werkzeug eine Tragerkinematik zuzuweisen, gehen Sie
wie folgt vor:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

WERKZEUG

Werkzeug-Tabelle editieren Doty Q
- . . - verualtung
Z2ussdtzl. Kinematikbeschreibung T
P2 P33 _____KINEMATIC _______PITCH ____@orFCc |
" g (=2
2 ‘e ‘e ° Standard AL
3 +0 +0 ] Standard " :
4q +0 +0 I O Standard
s ‘e ‘e o Mercea
s ‘e ‘e °
8 +0 +2 L3 W N
H ‘e ‘e °
11 +0 +0 a i | [ h
12 +0 +0 —Kinemati ——
13 +0 +e [o-asdes.tie | |8 =Y
1w ° o Mke3. 10 : (]
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+H -69.674 .,%-m; -
#B +8.800 *C +0.000 o
IO 1/3

g S1 0.000 = .
IsT & MANCR) T s 2|5 1880 F 750 Ms5 /8

VOK ‘ ‘ ‘ ‘ ABBRECHEN

TABELLE

g
om0
B

IEREN

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE dricken

Softkey EDITIEREN auf ,,EIN" setzen

EIN

Letzte Softkeyleiste wahlen

m
o
H
=

Liste der verfligbaren Kinematik einblenden: Die TNC
zeigt alle Tragerkinematiken (. TAB-Dateien) und alle
bereits von lhnen parametrisierten Werkzeugtrager-
Kinematiken (.CFX-Dateien) an

Mit Pfeiltasten die gewlnschte Kinematik wahlen und
mit Softkey OK Ubernehmen

Beachten Sie auch die Hinweise zur Werkzeugtrager-
Verwaltung in Verbindung mit der dynamischen
Kollisionsliberwachung DCM: Siehe “Werkzeugtrager-
Verwaltung (Software-Option DCM)" auf Seite 400.

®
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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
Datenlibertragung” auf Seite 627). 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 130).

Q Bei der Ubrtragung werden nur die Werkzeug-Daten

182

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

Platz-Tabelle an Ihre Maschine an. Maschinenhandbuch

Q Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang der
beachten!

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.

Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

HERkzELS Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG

Tiu TABELLE drlicken
Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE

TABELLE Wéhlen

SR Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf. an lhrer
=1 Maschine nicht ndtig bzw. méglich sein:

Maschinenhandbuch beachten

HEIDENHAIN iTNC 530

Platz-Tabelle editieren
Werkzeugnummer?

Programn-
Einspeichern

V]
V]

Datei: TOOL_P.TCH
ST

o
0.2 Co— %00000000 D10 ° =]
1.1 a %00000200 DS Too1 4 ° A
1.2 %00000000 ° e
1.3 8 %00000000 D16 3
1.4 %00000000 a
1.5 %00000000 o s |
1.6 20 %@0000200 D40 °
1.7 18 %00000000 D32 o W
1.8 %00000000 °
1.8 3 %00000000 DB Tool 3 °
1.1 2 %@0000000 D14 ° b
1.11 %00000000 ° el
112 23 %@0000200 D46 ° =)
1.13 %00000000 0 g
1.18 00000000 °
1.15 %00000000 ° S Q.
2.1 12 %@0000200 D24 °
. @y
8% S-IST P@ =1TH
@% SCNm3 13:26 o []
+6.8708 Y +22.222| 2 +100.250 o
+*B +0.000 *C +0.000
s
@ 7(-]
2 o S1 0.000
1T @:20 T 5 2|'s zsee F 5.0 mns .9
ANFANG ENDE SEITE SEITE Eoaraenen | | BlAiey WERKZEUG
TABELLE TRBELLE ENDE
Aus  [EIN]|  gpucks. TEW
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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

wn
o
=
8

Tabellen-Anfang wéahlen

2
2
E
2
s

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Nachste Tabellen-Seite wéahlen

Platz-Tabelle ricksetzen PLATZ
TABELLE
RUCKS .

=
5.2 Werkzeug-Daten

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen RUCKS.

SPALTE

Sprung zum Anfang der nachsten Zeile noHSTE

ZEILE

l ;

Spalte rlicksetzen in Grundzustand. Gilt nur flr SPALTE

ZURUCK-

Spalten RSV, LOCKED ABOVE, LOCKED BELOW, serzen
LOCKED_LEFT und LOCKED_RIGHT
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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

186

Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des
Werkzeugs eingeben. Das \Werkzeug haben Sie zuvor
in einem TOLL DEF-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 187

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 c
Im Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl kénnen Sie die prosamian | programm-Einspeichern/Editieren ‘8
angezeigten Werkzeugdaten auch editieren: Werl=eue - Naner [}
7] BEGIN PGM NEU MM Q
H H H H H 1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 n
Pe_r _Pfeﬂtasten die Zelle”und anschlieRend die Spalte des zu S Ok S 058 Smedt  SReen U g .
editierenden Wertes wahlen: Der hellblaue Rahmen kennzeichnet 3 E z sso00 . o))
das editierbare Feld O ome S g 3
Softkey EDITIEREN auf EIN stellen, gewlnschten Wert eingeben & END Po e L e i T dNJ
und mit Taste ENT bestétigen : os b = } i“’g‘ x
Bei Bedarf weitere Spalten wéhlen und zuvor beschriebene T — ol l S
_ \ . = e
Vorgehensweise erneut durchflihren B o . - JL é"
Gewahltes Werkzeug mit Taste ENT ins Programm (bernehmen o Apbrechen °” E‘;N
N
Beispiel: Werkzeug-Aufruf SQQB I.O
Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z mit e
der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub von 350 | i | eocrssmn | o\

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.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Das D vor L und R steht flr Delta-Wert.

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
TOOL DEF-Satz eine Vorauswahl fir das nachste einzusetzende
Werkzeug. Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-
Parameter ein, oder einen Werkzeug-Namen in Anflihrungszeichen.
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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 TOOL CALL 0 programmieren, dann verfahrt die TNC den
Einspannschaft in der Spindelachse auf eine Position, die von der
Werkzeug-Lange unabhéngig 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 607

Werkzeug wechseln

Programmlauf fortsetzen, siehe ,Programmlauf nach einer
Unterbrechung fortsetzen”, Seite 610

Automatischer Werkzeugwechsel

Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf nicht
unterbrochen. Bei einem Werkzeug-Aufruf mit TOOL CALL wechselt die
TNC das Werkzeug aus dem Werkzeug-Magazin ein.

188
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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 TIME2 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. Beim Erreichen der TIMEL setzt die
TNC lediglich einen internen Merke, der Uber die PLC ausgewertet
werden kann.

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 plus einem NC-Satz nach Ablauf der
Standzeit (Berechnung erfolgt fir 100%-Potentiometerstellung)

wechselt die TNC das Werkzeug erst nach dem Satz ein,

Q Lauft die Standzeit bei aktivem M120 (Look Ahead) ab, so
in dem Sie die Radiuskorrektur aufgehoben haben.

Die TNC flhrt einen automatischen Werkzeugwechsel
nicht aus, wenn sie gerade einen Zyklus abarbeitet.
Ausnahme: Bei den Musterzyklen 220 und 221 (Lochkreis
und Lochflache) fihrt die TNC einen automatischen
Werkzeugwechsel bei Bedarf zwischen zwei
Bearbeitungspositionen aus.

Die TNC fihrt keinen automatischen Werkzeugwechsel
aus, solange ein Werkzeug-Wechselprogramm
abgearbeitet wird.

@ Achtung Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Den automatischen Werkzeugwechsel mit M102
ausschalten, wenn Sie mit Sonderwerkzeugen (z.B.
Scheibenfraser) arbeiten, da die TNC das Werkzeug
zunachst immer in Werkzeug-Achsrichtung vom
Werkstlick wegfahrt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Voraussetzungen fiir Standard-NC-Satze mit Radiuskorrektur
RR, RL

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.

Bei NC-Programmen ohne Radiuskorrektur prift die TNC den
Werkzeug-Radius des Schwester-Werkzeuges beim Wechsel nicht.

Voraussetzungen fiir NC-Satze mit Flaichennormalen-Vektoren
und 3D-Korrektur

Siehe ,, Dreidimensionale Werkzeug-Korrektur (Software-Option 2)",
Seite 490. Der Radius des Schwester-Werkzeugs darf vom Radius des
Original-Werkzeugs abweichen. Er wird in den vom CAM-System
Ubertragenen Programmsaétzen nicht berlcksichtigt. Delta-Wert (DR)
geben Sie entweder in der Werkzeug-Tabelle oder im TOOL CALL-Satz
ein.

Ist DR grofRer 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

®)

Um eine Werkzeug-Einsatzprifung durchflihren zu kénnen, missen
folgende Voraussetzungen erflillt sein:

Die Funktion Werkzeug-Einsatzpriifung muss vom
Maschinenhersteller freigegeben werden. Beachten Sie
Ihr Maschinenhandbuch.

Bit2 des Maschinen-Parameters 7246 muss =1 gesetzt sein

Bearbeitungszeit ermitteln in der Betriebsart Programm-Test muss
aktiv sein

Das zu prifende Klartext-Dialog-Programm muss in der Betriebsart
Programm-Test vollstandig simuliert worden sein

Einstellungen fir die Werkzeug-Einsatzpriifung

Um das Verhalten der Werkzeug-Einsatzpriifung beeinflussen zu
kénnen, steht ein Formular zur Verfligung, das Sie wie folgt aufrufen
kénnen:

Betriebsart Programmlauf Einzelsatz oder Satzfolge wahlen

Softkey Werkzeug-Einsatz driicken: Die TNC zeigt eine Softkey-
Leiste mit Funktionen zur Einsatz-Prifung an

Softkey EINSTELLUNGEN dricken: Die TNC zeigt das Formular mit
den zur Verfligung stehen Einstellmodglichkeiten an

Folgende Einstellungen kénnen Sie getrennt fir Programmlauf
Satzfolge / Einzelsatz und den Programm-Test vornehmen:

Einstellung keine Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen:
Die TNC erstellt keine Werkzeug-Einsatzdatei

Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei einmalig erzeugen:

Die TNC erzeugt eine Werkzeug-Einsatzdatei einmalig mit dem
nachsten NC-Start bzw. Start der Simulation. AnschlieRend aktiviert
die TNC automatisch den Modus Keine Werkzeug-Einsatzdatei
erzeugen um zu verhindern, dass mit weiteren NC-Starts die
Einsatzdatei Uberschrieben wird

Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei bei Bedarf bzw. Anderungen
neu erzeugen (Grundeinstellung):

Die TNC erzeugt eine Werkzeug-Einsatzdatei mit jedem NC-Start
bzw. mit jedem Start des Programm-Tests. Diese Einstellung stellt
sicher, dass die TNC nach Programm-Anderungen die Werkzeug-
Einsatzdatei auch neu erzeugt
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Programmlauf Satzfolge

Programm-Test

® BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM ©.1 2 X-68 VY-78 2-208 9w
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 2+45 —
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-50 Y-3@ 2+20 R@ F10808 M3 ® E
5 L Rt e e H
6  RND [ prosramniaut satztolge - Einzersatz EEE
7 L ® keine Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen L #'_’=
8 [T | verasus-einsstzaate: einmatsa erzeusen =2l |
g RND °
= S
1o L e
R P e
© Werkzeug-Einsatzdatei bei Bedarf bzw. Anderungen neu erzeugen S100%
oo roroTe—2 +soores2| &
EIN
+B +0.000 #C +0.008
20
e S1 ©0.000 -
15T @: MANCR> T 2 Z|s 2000 F o M5 /8 B
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Einsatzprifung anwenden

Uber die Softkeys WERKZEUG EINSATZ und WERKZEUG
EINSATZPRUFUNG koénnen sie vor dem Start eines Programmes in
der Betriebsart Abarbeiten prifen, ob die im angewahlten Programm
verwendeten Werkzeuge noch Uber genlgend 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 WERKZEUG
EINSATZPRUFUNG betatigt haben, das Ergebnis der Einsatzpriifung
in einem Uberblendfenster an. Uberblendfenster mit Taste CE
schlielRen.

Die TNC speichert die Werkzeug-Einsatzzeiten in einer separaten
Datei mit der Endung pgmname.H.T.DEP. (siehe ,,MOD-Einstellung
Abhangige Dateien dndern” auf Seite 641). Die erzeugte Werkzeug-
Einsatzdatei enthélt folgende Informationen:

Spalte Bedeutung

Programmlauf Satzfolge Brogcasuifast
® BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X-68 Y-78 2-20 e
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3580
4 L X-50 Y-38 Z+20 R@ F1080 M3 = e
5 L X-30 Y-48 2+18 RR ¥
6 RND R20 Emm—
7 L X+7@ Y-68 2z-10 T
8 CT X+70 Y+3 5
10 L X+8  Y+40 5 E
e =+
8% S-IST P8 -T2 7
8% SCNm1 12828 |==
-79.787 Y -20.000 z  +386.032| & U
[Aus]
wB +0.000 4C +0.000 sl
5T
2
“2[le S1 0.000 (‘%E
15T &: MANCe)> T2 2/s ze00 F o M5 /39
WERKZEUG EINSTEL-
SRrine | Luneen =

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 Eintrédge sind in
chronologischer Reihenfolge aufgelistet

TIMETOTAL: Gesamtbearbeitungszeit des
NC-Programms wird in der Spalte WTIME
eingetragen. In der Spalte PATH hinterlegt
die TNC den Pfadnahmen des
entsprechenden NC-Programms. Die Spalte
TIME enthalt die Summe aller TIME-Eintrage
(nur mit Spindel-Ein und ohne
Eilgangbewegungen). Alle Ubrigen Spalten
setzt die TNC auf 0

TOOLFILE: In der Spalte PATH hinterlegt die
TNC den Pfadnahmen der Werkzeug-
Tabelle, mit der Sie den Programm-Test
durchgeflihrt haben. Dadurch kann die TNC
bei der eigentlichen Werkzeug-
Einsatzprifung festellen, ob Sie den
Programm-Test mit TOOL.T durchgefiihrt
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)
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Spalte

Bedeutung

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

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

OVRMAX

Wahrend der Bearbeitung maximal
aufgetretener Vorschub-Override. Beim
Programm-Test tragt die TNC hier den Wert
100 (%) ein

OVRMIN

Wahrend der Bearbeitung minimal
aufgetretener Vorschub-Override. Beim
Programm-Test tragt die TNC hier den Wert -
1ein

NAMEPROG

0: Werkzeug-Nummer ist programmiert

1: Werkzeug-Name ist programmiert

Bei der Werkzeug-Einsatzprifung einer Paletten-Datei stehen zwei
Maoglichkeiten zur Verfligung:

Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Paletten-Eintrag:
Die TNC fuhrt fir 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 (Software-Option)

Erveiterte Werkzeug-Verwvaltung

Programm-
Einspeichern

Die Werkzeug-Verwaltung ist eine maschinenabhangige
@ Funktion, die teilweise oder auch vollstdndig deaktiviert lPastzel istelT-Einsatzioae]
. . . NAME PTYP|TL |PLATZ |MAGAZIN Standzeit RESTSTANDZ ~ TIN
sein kann. Den genauen Funktionsumfang legt Ihr o o C— mnichi uberuact — o — e
. . 1 Dz 3 o nicht Gberwact [} Y
Maschinenhersteller fest, Maschinenhandbuch beachten! L ¢ O i eres o
4 D8 ° O Hauptmagazin nicht Uberuact ° v el
) Con e e e . R
Uber die Werkzeug-Verwaltung kann lhr Maschinenhersteller cRots o OEEESTISIENEN nicnt terwct o ey
verschiedenste Funktionen in Bezug auf das Werkzeughandling zur 11 oo — : micnt dnermacrror: [ AR
. . . 12 D24 ° O Eriieiterungsnagé nicht berwact °
Verflgung stellen. Beispiele: atnzs o -S Micnt Goerieer o
. . . " 16 D32 2 a K4 Hauptmagazin n?cht ﬁberuaci 2
Ubersichtliche und wenn von lhnen gewdlnscht, anpassbare e i
. a nicl uberwuaci
Darstellung der Werkzeugdaten in Formularen 22 oo S SRR it G o
- . . . 22 Daa e O nicnt bernect @
Beliebige Bezeichnung der einzelnen Werkzeugdaten in der neuen 22H05 °  USESSSSEEEINESEEENEN nicnt (oeruec @
Tabellenansicht 78 0% s o micmt Goerusa o
. g} ol
Gemischte Darstellung von Daten aus der Werkzeug-Tabelle und TraE T

der Platz-Tabelle

ENDE ‘ SEITE SEITE

WERKZEUS

=
‘ ENDE

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

Kopieren und Einfligen aller zu einem Werkzeug gehdrenden
Werkzeugdaten

Werkzeug-Verwaltung aufrufen

nachfolgend beschriebenen Art und Weise unterscheiden,

@ Der Aufruf der Werkzeug-Verwaltung kann sich von der
Maschinenhandbuch beachten!

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
Yiu TABELLE dricken
E Softkey-Leiste weiterschalten
Softkey WERKZEUG-VERWALTUNG wahlen: Die
CELELD 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:

Werkzeuge:
Werkzeugspezifische Informationen

Platze:
Platzspezifische Informationen

Bestiickungsliste:

Liste aller Werkzeuge des NC-Programms, das in der Programmlauf-
Betriebsart angewahlt ist (nur wenn Sie bereits eine Werkzeug-
Einsatzdatei erstellt haben, siehe , Werkzeug-Einsatzprifung”,
Seite 191)

T-Einsatzfolge:
Liste der Reihenfolge aller Werkzeuge, die in dem Programm
eingwechselt werden, das in der Programmlauf-Betriebsart
angewahlt ist (nur wenn Sie bereits eine Werkzeug-Einsatzdatei
erstellt haben, siehe ,Werkzeug-Einsatzprifung”, Seite 191)
Editieren konnen Sie die Werkzeugdaten ausschliellich in
@ der Formularansicht, die Sie durch Betatigen des Softkeys
FORMULAR WERKZEUG oder der Taste ENT fiir das
jeweils hell hinterlegte Werkzeug aktivieren kénnen.
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Erwveiterte Werkzeug-Verwaltung

Programn-
Einspeichern

|P1stze| liste|T-Einsatzfolge|
NAME PTvP|TL |PLATZ |MAGAZIN Standzeit ResTsTanDzAl| T IN
o 10 o =l mnicht Uberuact ° *W"'
1 D2 e [5) nicht uberuact Q o
2 Da o =] nicht Uberuact °
3 D6 ° opns Hauptnagazin nicht Uberwact 3
a pg ° =] Hauptnagazin nicht Uberwact ° o
5 D1o ° o Spindel nicht uberuact ° § —=q
= I |5
7 D1a ° O/ 1@  Hauptmagazin nicht Uberuact °
8 D16 ° ol s Hauptnagazin nicht Uberwact 3 —
9 D18 ° o nicht Uberwact ° v
10 D20 ° o nicht uberuact ° ,w
1 D22 ° o nicht Uberwact ° T MoVE
12 D24 o O Eriieiterungsmags: nicht uberuact °
13 D286 ° o nicht Uberwact 3
14 D28 ° [a] nicht Uberwact °
15 D30 ° °
16 D32 3 S Hauptnagazin nicht uberwact °
17 p3a ° o nicht Uberuact °
18 D36 ° Oz Eriieiterungsmag: nicht uberwact 3
19 pas ° o nicht Uberwact °
20 Do ° oE Hauptnagazin nicht uberuact °
21 D4z ° o nicht Uberwact °
22 Daq o =] nicht Uberuact °
23 D48 ° O/ 12 Hauptmagazin nicht Uberwact 3
24 D4g ° o nicht Uberwact °
25 Dse ° o nicht uberuact °
26 D52 o o nicht Uberwact e |
il |
ANFANG ENDE SEITE SEITE LA =) SE
t WERKZEUG E
Erweiterte Werkzeug-Verwaltung bty
Einspeichern
Werkzeug-Index @
Basisdaten |pLC| T
Informationen —-Wv}
NaME m T-Nummer 2
poc Tool 2
Platz-Numner PTYP ° T our
RT R 24 x
versch Zusatz-Daten Standzeit-Daten ' 2
TL 40 To. e #Lcuts 15 ©TIMEL  ©
T 2 TOR o T ANGLE 2@ ® TIMEZ o v 5K
TRZ @ TorRz © [+PITCH o ® CUR TIME 1 _VQ
% T-ANGLE @ XL O T Move T ¥
{5 NMAX -
TS-Daten Schnittdaten

Sonder funk t ione
®

¥ cAL-OF1 @ worwe [ | AF tandard
% CAL-OFZ © & AT [ - | KINEMATIC
& CAL-ANG © = DRZTABLE
B LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF =
TT-Daten
T L-OFFS ° T LBREAK 0
T R-OFFS R T RBREAK °
TLToL ° B cut )
T RTOL e % DIRECT -
T R2TOL °
UERKZEUG | WERKZEUG INDEX INDEX )
e => ||l [Em verueeeen ENDE

e e
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Verwaltung bedienen

Die Werkzeug-Verwaltung ist sowohl mit der Mouse als auch per
Tasten und Softkeys bedienbar:

Editierfunktionen der Werkzeug-Verwaltung

Tabellen-Anfang wéhlen AuFanG

Tabellen-Ende wahlen

Vorherige Tabellen-Seite wahlen sexre

Nachste Tabellen-Seite wahlen serte

g
= E e
2

Formularansicht zum in der Tabelle hell R
hinterlegten Werkzeug oder Magazinpatz B
aufrufen. Alternative Funktion: Taste ENT

dricken

Reiter Weiterschalten: Werkzeuge, Pldtze, =
Bestiickungsliste, T-Einsatzfolge =

Suchfunktion: In der Suchfunktion kénnen Sie die
zu durchsuchende Spalte und anschlieféend den
Suchbegriff Uber eine Liste oder durch Eingabe

des Suchbegriffes wéhlen

Spalte Programmierte Werkzeuge anzeigen ’m‘
(wenn Reiter P1itze aktiv ist)

SUCHEN

Einstellungen definieren: seaLTE

SPALTE SORTIEREN aktiv:
Mous-Klick auf Spaltenkopf sortiert den
Spalteninhalt

SPALTE SCHIEBEN aktiv:
Spalte lasst sich per Drag+Drop verschieben

Manuell durchgefihrte Einstellungen (Spalten ResET

EINSTEL-

verschoben) wieder in den urspringlichen Lunen
Zustand ricksetzen
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Folgende Funktionen kénnen Sie zuséatzlich per Mouse-Bedienung
durchfihren:

Sortierfunktion

Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs sortiert die TNC die
Daten in aufsteigender oder absteigender Reihenfolge (abhéngig
von der aktivierten Einstellung)

Spalten verschieben

Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfes und
anschliefdendes Verschieben mit gedriickt gehaltener Mouse-Taste,
kénnen Sie die Spalten in der von Ihnen bevorzugten Reihenfolge
anordnen. Die TNC speichert momentan die Spaltenfolge beim
Verlassen der Werkzeug-Verwaltung nicht ab (abhdngig von der
aktivierten Einstellung)

Zusatzinformationen in der Formularansicht anzeigen

Tipptexte zeigt die TNC dann an, wenn Sie den Softkey EDITIEREN
AUS/EIN auf EIN gestellt haben, den Mouse-Cursor Uber ein aktives
Eingabefeld bewegen und eine Sekunde stehen lassen

5.2 Werkzeug-Daten
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5.2 Werkzeug-Daten

Bei aktiver Formularansicht stehen folgende Funktionen zur

Verflgung:

Editierfunktionen Formularansicht

Werkzeug-Daten des vorheriges Werkzeugs
wahlen

Werkzeug-Daten des nachstes \Werkzeugs
waéhlen

WERKZEUG

Vorherigen Werkzeug-Index wahlen (nur aktiv,
wenn Indizierung aktiv ist)

Nachsten Werkzeug-Index wahlen (nur aktiv,
wenn Indizierung aktiv ist)

Erveiterte Werkzeug-Verwaltung PEECECT
Einspeichern
Werkzeug-Index &
T IN

Basisdaten [pLc|
Infornationen

NAME
poc

Platz-Nummer

RT
Basisdaten

Verschleig-Daten

D4
Tool 2

T-Nunmer
PTYP.

Zusatz-Daten

2

°

Standzeit-Daten

T out

el

v

=

-
>

X
T move T ¥

Anderungen verwerfen, die Sie seit dem Auruf
des Formulares durchgefiihrt haben (Undo-
Funktion)

HNDERUNG
VERWERFEN

WL 40 T oL ELcuts 15 ® TIME1
ER 2 TOR o T ANGLE 20 ® TIME2 e
TRZ @ T DRZ @ SPITCH o & CUR TIME 1
% T-ANGLE © XTL =
ONMAX -
TS-Daten Schnittdaten Sonder funkt ionen
% CAL-OF1 @ T TP ~| aFc Standard
% CAL-OF2 @ ot AT [ - | KINEMATIC
& CAL-ANG @ DR2TABLE
55 COT
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF [a

TT-Daten
T L-OFFS ° T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK °
TLTOL ° cut o
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL °
UERKZEUG | WERKZEUG INDEX INDEX e

= - Aus  [EIN] UERWLERFEN

HEE

ENDE

Zeile (Werkzeug-Index) einfligen (Softkey-
Leiste 2)

ZEILE
EINFUGEN

Zeile (Werkzeug-Index) I16schen (Softkey-
Leiste 2)

ZEILE
LOSCHEN

Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeugs
kopieren (Softkey-Leiste 2)

DATENSATZ
KOPIEREN

Kopierte Werkzeugdaten in das angewahlte
Werkzeug einfligen (Softkey-Leiste 2)

DATENSATZ
EINFUGEN

7
(=]
<= =5
<
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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 490.

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

TOOL CALL 0 aufheben, verringert sich der Abstand vom
Werkzeug zu Werkstick.

Nach einem Werkzeug-Aufruf TOOL CALL &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 TOOL
CALL-Satz als auch aus der Werkzeug-Tabelle berlicksichtigt.

Korrekturwert = L + DLTOOL cALL T DLTAB mit

L: Werkzeug-Lénge L aus TOOL DEF-Satz oder
Werkzeug-Tabelle

DL to0L cALL: Aufmal’ DL flr Lange aus TOOL CALL 0-Satz (von
der Positionsanzeige nicht bericksichtigt)

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

RL oder RR fir eine Radiuskorrektur

R+ oder R-, fur eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen
Verfahrbewegung

RO, wenn keine Radiuskorrektur ausgefihrt werden soll
Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und mit

einem Geradensatz in der Bearbeitungsebene mit RL oder RR
verfahren wird.

einen Geradensatz mit RO programmieren

die Kontur mit der Funktion DEP verlassen
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 TOOL CALL-Satz als auch aus der Werkzeug-Tabelle
berlcksichtigt:

Korrekturwert = R + DRtooL caLL + DRag mit

R: Werkzeug-Radius R aus TOOL DEF-Satz oder
Werkzeug-Tabelle

DR 1oL CcALL: Aufmal’ DR fir Radius aus TOOL CALL-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DR 1ap: Aufmaf? DR fur Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO

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: RR und RL

RR
RL

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 RR und RL muss mindestens ein
Verfahrsatz in der Bearbeitungsebene ohne
Radiuskorrektur (also mit RO) 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 RR/RL und beim
Aufheben mit RO positioniert die TNC das Werkzeug
immer senkrecht auf den programmierten Start- oder
Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug so vor dem
ersten Konturpunkt bzw. hinter dem letzten Konturpunkt,
dass die Kontur nicht beschadigt wird.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Eingabe der Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur geben Sie in einen L--Satz ein. Koordinaten des
Zielpunktes eingeben und mit Taste ENT bestéatigen

RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.?

A
r

ENT

202

Werkzeugbewegung links von der programmierten
Kontur: Softkey RL drlicken oder

Werkzeugbewegung rechts von der programmierten
Kontur: Softkey RR driicken oder

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur aufheben: Taste ENT drlcken

Satz beenden: Taste END driicken

Programmieren: Werkzeuge @



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 Gefahr fiir Werkstiick!

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 363.
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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.

Freie Kontur-Programmierung FK

Wenn keine NC-gerecht bemaf3te Zeichnung vorliegt und die
Malangaben fur das NC-Programm unvollstandig sind, dann
programmieren Sie die Werkstlck-Kontur mit der Freien Kontur-
Programmierung. Die TNC errechnet die fehlenden Angaben.

Auch mit der FK-Programmierung programmieren Sie
Werkzeugbewegungen fir Geraden und Kreisbogen.

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
ausfihren 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:
50 L X+100
50 Satznummer
L Bahnfunktion ,Gerade”
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:

L 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:

L 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:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO 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
z XY, auch
uv, Xv, Uy
Y ZX, auch
WU, ZU, WX
X 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 296).
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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: DR-
Drehung gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur muss in dem Satz stehen, mit dem Sie das erste
Konturelement anfahren. Die Radiuskorrektur dirfen Sie nicht in
einem Satz flr eine Kreisbahn aktivieren. Programmieren Sie diese
zuvor in einem Geraden-Satz (siehe ,Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten”, Seite 220) oder im Anfahr-Satz (APPR-
Satz, siehe , Kontur anfahren und verlassen”, Seite 212).

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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Erstellen der Programm-Séatze mit den Bahnfunktionstasten

Mit den grauen Bahnfunktionstasten er6ffnen Sie den Klartext-Dialog. sosamia | Programm-Einspeichern/Editieren
Die TNC erfragt nacheinander alle Informationen und flgt den Zusatz-Funktion M?
- I 1 _ 1 1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
Programm-Satz ins Bearbeitungs-Programm ein. 5 HT B 508 Bl et e " g
. . . . 3 TOOL CALL 1 Z2 S5o000 —
Beispiel — Programmieren einer Geraden. 42 L 2Z+19@ R® FMAX
5 L X-20 Y+30 Ro FMAX KE I - Q,
6 END PGM NEU MM W
E/ Programmier-Dialog er6ffnen: z.B. Gerade '%H%
L e
& 2 [+]
KOORDINATEN?
S100%
o
X Koordinaten des Geraden-Endpunkts eingeben, z.B. s [
{ } 20 in X -
KOORDINATEN? M ‘ Mg4 ‘n123 M118 | M128 n124‘ N128‘ M138

Koordinaten des Geraden-Endpunkts eingeben, z.B.
30inY, mit Taste ENT bestatigen

<

RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.?

Radiuskorrektur wahlen: z.B. Softkey RO driicken, das
Werkzeug fahrt unkorrigiert

VORSCHUB F=? / F MAX = ENT

6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Vorschub eingeben und mit Taste ENT bestatigen:
100 z.B. 100 mm/min. Bei INCH-Programmierung:
Eingabe von 100 entspricht Vorschub von 10 inch/min

Im Eilgang verfahren: Softkey FMAX driicken, oder

F MAX

Mit Vorschub verfahren, der im TOOL CALL-Satz
definiert ist: Softkey FAUTO drlicken

F AUTO

i B

ZUSATZ-FUNKTION M?

Zusatzfunktion z.B. M3 eingeben und den Dialog mit
der Taste ENT abschlieRen

Zeile im Bearbeitungsprogramm

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Ubersicht: Bahnformen zum Anfahren und
Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. rrosromtout (D T e T e Py
departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. o ‘

1 (] 3 . 1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
Danach lassen sich folgende Bahnformen Uber Softkeys wahlen: RTINS S
Z 3 TOOL CALL 1 Z S5000
Funktion Anfahren  Verlassen 4 L 2z+180 R@ FMAX
5 L X-20 Y+38 R@ FMAX M3
Gerade mit tangentialem Anschluss APPR L1 bEP LT ‘ 5 G el G130 b
o .
Gerade senkrecht zum Konturpunkt APPR LN oEP Ly
i 0
. . . Egaax %L
Kreisbahn mit tangentialem Anschluss apPR oT C2 ‘ =N
o O : %E
Kreisbahn m|t ta ngenﬂalem AnSChluSS APPR LCT DEP LCT APPR LT APPR LN APPR CT | APPR LCT DEP LT DEP LN DEP CT DEP LCT
. e NI [N . . , 2" 7
an die Kontur, An- und Wegfahren zu e ‘ < ‘ s 0| JO|-8| P O

einem Hilfspunkt aufderhalb der Kontur
auf tangential anschlieRendem
Geradenstlick

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fahrt das
Werkzeug in der Verlangerung der Schraubenlinie und schlie3t so auf
einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die
Funktion APPR CT bzw. DEP CT.
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Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt Pg

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.
P liegt auRerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (RO)
angefahren.

Hilfspunkt Py

Das An- und Wegfahren fihrt bei einigen Bahnformen Uber einen
Hilfspunkt Py, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz

errechnet. Die TNC fahrt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt

Py im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten
Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit
Eilgang) programmiert haben, dann fahrt die TNC auch den
Hilfspunkt Py im Eilgang an

Erster Konturpunkt P, und letzter Konturpunkt Pg

Den ersten Konturpunkt P programmieren Sie im APPR-Satz, den
letzten Konturpunkt Pg mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthélt
der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fahrt die TNC das Werkzeug
erst in der Bearbeitungsebene auf Py und dort in der Werkzeug-
Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt Py

Die Position Py liegt aufierhalb der Kontur und ergibt sich aus lhren
Angaben im DEP-Satz. Enthalt der DEP-Satz auch die Z-Koordinate,

fahrt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf Py
und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Hohe.

Kurzbezeichnung Bedeutung

APPR engl. APPRoach = Anfahrt

DEP engl. DEParture = Abfahrt

L engl. Line = Gerade

C engl. Circle = Kreis

T Tangential (stetiger, glatter Ubergang
N Normale (senkrecht)

Uberprift die TNC nicht, ob die programmierte Kontur

Q Beim Positionieren von der Ist-Position zum Hilfspunkt Py
beschadigt wird. Uberpriifen Sie das mit der Test-Grafik!

Bei den Funktionen APPR LT, APPR LN und APPR CT
fahrt die TNC von der Ist-Position zum Hilfspunkt Py mit
dem zuletzt programmierten Vorschub/Eilgang. Bei der
Funktion APPR LCT fahrt die TNC den Hilfspunkt Py mit
dem im APPR-Satz programmierten Vorschub an. Wenn
vor dem Anfahrsatz noch kein Vorschub programmiert
wurde, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Polarkoordinaten
Die Konturpunkte fur folgende An-/Wegfahrfunktionen kénnen Sie
auch Uber Polarkoordinaten programmieren:

APPR LT wird zu APPR PLT

APPR LN wird zu APPR PLN

APPR CT wird zu APPR PCT

APPR LCT wird zu APPR PLCT

DEP LCT wird zu DEP PLCT

Drlcken Sie dazu die orange Taste P, nachdem Sie per Softkey eine
Anfahr- bzw. Wegfahrfunktion gewahlt haben.

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur programmieren Sie zusammen mit dem ersten
Konturpunkt P, im APPR-Satz. Die DEP-Satze heben die
Radiuskorrektur automatisch auf!

Anfahren ohne Radiuskorrektur: Wenn Sie im APPR-Satz RO
programmiert, fahrt die TNC das Werkzeug wie ein Werkzeug mit R =
0 mm und Radiuskorrektur RR! Dadurch ist bei den Funktionen
APPR/DEP LN und APPR/DEP CT die Richtung festgelegt, in der die
TNC das Werkzeug zur Kontur hin und von ihr fort fahrt. Zusétzlich
mussen Sie im ersten Verfahrsatz nach APPR beide Koordinaten der
Bearbeitungsebene programmieren

214
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Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem
Anschluss: APPR LT L YA
Die TNC féhrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg auf
einen Hilfspunkt Py. Von dort aus fahrt es den ersten Konturpunkt Pp %
auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt Py hat den Abstand N PX Doy
LEN zum ersten Konturpunkt Pa. 20 BR
Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren & ;
Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT er&ffnen: 10 — ¢ k?
Koordi d K kts P PuX A -t pod
oordinaten des ersten Konturpunkts Pp Rt ¥ F?O
- LEN: Abstand des Hilfspunkts P,y zum ersten R\
— =
Konturpunkt P '@P -
Radiuskorrektur RR/RL fUr die Bearbeitung ! 20 35 40
NC-Beispielsatze
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps ohne Radiuskorrektur anfahren
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P, mit Radiuskorr. RR, Abstand P zu Po: LEN=15
9 L X+35 Y+35 Endpunkt erstes Konturelement
01L... Néachstes Konturelement

6.3 Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum

ersten Konturpunkt: APPR LN vi
85
Die TNC féhrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg auf
einen Hilfspunkt Py. Von dort aus féhrt es den ersten Konturpunkt Py
auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt Py hat den Abstand p
LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt Py. 20 RF?
*
Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren
Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eroffnen: 10
Koordinaten des ersten Konturpunkts Py
Lange: Abstand des Hilfspunkts Py. LEN immer N
positiv eingeben! -"@
Radiuskorrektur RR/RL fir die Bearbeitung ! 10
NC-Beispielsatze
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps ohne Radiuskorrektur anfahren
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P, mit Radiuskorr. RR
9 L X+20 Y+35 Endpunkt erstes Konturelement
01L... Néachstes Konturelement
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss: APPR CT

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg auf
einen Hilfspunkt Py. Von dort fahrt es auf einer Kreisbahn, die
tangential in das erste Konturelement tbergeht, den ersten
Konturpunkt Py an.

Die Kreisbahn von Py nach P ist festgelegt durch den Radius R und
den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch
den Verlauf des ersten Konturelements gegeben.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eréffnen:
apPR o1 Koordinaten des ersten Konturpunkts Pp

- Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstiicks, die durch
die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstlick-Seite aus anfahren:
R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

CCA nur positiv eingeben
Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL flr die Bearbeitung
NC-Beispielsatze
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100

9 L X+20 Y+35
0L ...
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35
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PA «

10

20

Pg ohne Radiuskorrektur anfahren
P mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

Endpunkt erstes Konturelement

Nachstes Konturelement
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Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an die Kontur und Geradenstiick:
APPR LCT

Die TNC féhrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg auf
einen Hilfspunkt Py. Von dort aus fahrt es auf einer Kreisbahn den
ersten Konturpunkt P, an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub
ist wirksam fUr die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz
verfahrt (Strecke Pg — Pp).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z
programmiert haben, dann fahrt die TNC von der vor dem APPR-Satz
definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt
Py und daran anschlielRend von Py nach P nur in der
Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schlie3t sowohl an die Gerade Pg — P als auch an das
erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R
eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren
Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT er6ffnen:

aPPR Lo Koordinaten des ersten Konturpunkts Pa
- Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL flir die Bearbeitung
NC-Beispielsatze
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Ps ohne Radiuskorrektur anfahren
P mit Radiuskorr. RR, Radius R=10
Endpunkt erstes Konturelement

Nachstes Konturelement
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem
Anschluss: DEP LT Yi

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten RRI
Konturpunkt Pg zum Endpunkt Py. Die Gerade liegt in der ¥
Verlangerung des letzten Konturelements. Py befindet sich im
Abstand LEN von PE. 20

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur
programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT er&ffnen:

l

LEN: Abstand des Endpunkts Py vom letzten
% Konturelement Pg eingeben R\
=
X
NC-Beispielsatze
23 L Y+20 RR F100 Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
24 DEP LT LEN12.5 F100 Um LEN=12,5 mm wegfahren
25 L Z+100 FMAX M2 Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum
letzten Konturpunkt: DEP LN vi
Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten RR‘
Konturpunkt Pg zum Endpunkt Py. Die Gerade fuhrt senkrecht vom P
letzten Konturpunkt Pg weg. Py befindet sich von Pg im Abstand LEN X
+ Werkzeug-Radius. 20 it
.A P
Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur RI:
programmieren ——-20
Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN er6ffnen:
oeP L LEN: Abstand des Endpunkts Py eingeben
~ Wichtig: LEN positiv eingeben! N
-
X
NC-Beispielsatze
23 L Y+20 RR F100 Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
24 DEP LN LEN+20 F100 Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren
25 L Z+100 FMAX M2 Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss: DEP CT Yi

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten RR
Konturpunkt Pg zum Endpunkt Py. Die Kreisbahn schlief3t tangential P
an das letzte Konturelement an. N

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur 20
programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eroffnen:

oeP ot Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn
i

E
RR

Radius R der Kreisbahn N\

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstlck
verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt
ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten
Seite das Werkstlck verlassen, die durch die
Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsatze
23 L Y+20 RR F100 Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Mittelpunktswinkel=180°,
Kreisbahn-Radius=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z freifahren, Rlcksprung, Programm-Ende

<V
6.3 Kontur anfahren und verlassen

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an Kontur und Geradenstiick: vi
DEP LCT AR/

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten
Konturpunkt Pg auf einen Hilfspunkt Py. Von dort fahrt es auf einer 20 )
Geraden zum Endpunkt Py. Das letzte Konturelement und die Gerade Pe
von Py — Py haben mit der Kreisbahn tangentiale Ubergange. Damit ist (X\ A}

die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt. 12 i _<<<_.,

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur 24
programmieren RO

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eréffnen: _‘F@‘E
}s,-: Koordinaten des Endpunkts Py eingeben 10
Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

<Y

NC-Beispielsatze

23 L Y+20 RR F100 Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Koordinaten Py, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

6.4 Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Funktion Bahnfunktionstaste = Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade L L Gerade Koordinaten des Geraden- Seite 221
engl.: Line Endpunkts
Fase: CHF Fase zwischen zwei Fasenlange Seite 222
engl.: CHamFer Lo Geraden
Kreismittelpunkt CC; Keine Koordinaten des Seite 224
engl.: Circle Center Kreismittelpunkts bzw. Pols
Kreisbogen C {O\CJ Kreisbahn um Koordinaten des Kreis- Seite 225
engl.: Circle Kreismittelpunkt CC zum Endpunkts, Drehrichtung

Kreisbogen-Endpunkt
Kreisbogen CR CR Kreisbahn mit bestimmten Koordinaten des Kreis- Seite 226
engl.: Circle by Radius & Radius Endpunkts, Kreisradius,

Drehrichtung

Kreisbogen CT & Kreisbahn mit tangentialem  Koordinaten des Kreis- Seite 228
engl.: Circle Tangential j Anschluss an vorheriges Endpunkts

und nachfolgendes

Konturelement
Ecken-Runden RND RND Kreisbahn mit tangentialem  Eckenradius R Seite 223
engl.: RouNDing of e Anschluss an vorheriges
Corner und nachfolgendes

Konturelement
Freie Kontur- Gerade oder Kreisbahn mit ~ siehe ,Bahnbewegungen—  Seite 245

Programmierung FK

beliebigem Anschluss an
vorheriges Konturelement

Freie Kontur-
Programmierung FK"”, Seite
241

220
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Gerade L

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.
Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nétig 40 -
Lo ~
Radiuskorrektur RL/RR/RO = ..
**‘\
Vorschub F - S~
Zusatz-Funktion M " .
NC-Beispielsatze
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 @;} >
8 L IX+20 IY-15 20— X
+ -
9 L X+60 IY-10 60

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

soll
Taste ,,IST-POSITION-UBERNEHMEN" driicken: Die
TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der
Ist-Position

legen Sie Uber die MOD-Funktion fest (siehe

O Die Anzahl der Achsen, die die TNC im L-Satz speichert,
~Achsauswahl flr L-Satz-Generierung”, Seite 648).

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

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

In den Geradenséatzen vor und nach dem CHF-Satz programmieren
Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgefiihrt
wird
Die Radiuskorrektur vor und nach CHF-Satz muss gleich sein
Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausfihrbar sein

CHE Fasen-Abschnitt: Lange der Fase, falls notig:

GZCZ
Vorschub F (wirkt nur im CHF-Satz)

NC-Beispielsatze
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

Eine Kontur nicht mit einem CHF-Satz beginnen.
O' Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgefiihrt.

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 CHF-Satz
programmierte Vorschub gultig.

222
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Ecken-Runden RND

Die Funktion RND rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das
vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement
tangential anschlieft.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausfihrbar
sein.

RND, Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nétig:
es Vorschub F (wirkt nur im RND-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.

Q Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RND-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem RND-Satz. Danach ist wieder der vor dem RND-Satz
programmierte Vorschub gultig.

Ein RND-Satz lasst sich auch zum weichen Anfahren an
die Kontur nutzen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreismittelpunkt CCI
Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-
Taste (Kreisbahn C) programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in
der Bearbeitungsebene ein oder

Ubernehmen die zuletzt programmierte Position oder

tbernehmen die Koordinaten mit der Taste ,, IST-POSITIONEN-
UBERNEHMEN"

& Koordinaten fiir den Kreismittelpunkt eingeben oder
Um die zuletzt programmierte Position zu
Gbernehmen: Keine Koordinaten eingeben

NC-Beispielsatze
5 CC X+25 Y+25

oder

10 L X+25 Y+25
11 cC

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.
Giiltigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen
Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt kénnen Sie
auch flr die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate fir den Kreismittelpunkt
bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
@ Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese
Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fur
Polarkoordinaten.

224
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Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CC fest, bevor Sie die Kreisbahn
programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der
Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben
Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben,
falls notig:

Drehsinn DR
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

aktiven Bearbeitungsebene. \Wenn Sie Kreise
programmieren, die nicht in der aktiven
Bearbeitungseben liegen, z.B. € Z... X... DR+ bei
Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung
rotieren, dann verfahrt die TNC einen Raumkreis, also
einen Kreis in 3 Achsen.

Q Die TNC verfahrt Kreisbewegungen normalerweise in der

NC-Beispielsatze

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

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 (tber MP7431 wahlbar).

Kleinstmaoglicher Kreis, den die TNC verfahren kann:
0.0016 pm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn CR mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Vollkreis

Fir einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissatze hintereinander:

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die Grofde des
Kreisbogens fest!

Drehsinn DR
Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe
Woélbung fest!

Zusatz-Funktion M
Vorschub F

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten.
Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

226
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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 auRen (konvex)
oder nach innen (konkav) gewdlbt ist:

Konvex: Drehsinn DR- (mit Radiuskorrektur RL)
Konkav: Drehsinn DR+ (mit Radiuskorrektur RL)

NC-Beispielsatze

6.4 Bahnbewegungen - recht

oder

o o
Qo o
[ [
= =

Kreisdurchmessers darf nicht grofRer als der

@ Der Abstand von Start- und Endpunkt des
Kreisdurchmesser sein.

Der maximale, direkt eingebbare Radius betragt 99,9999
m, Uber Q-Parameter-Programmierung 210 m .

Winkelachsen A, B und C werden unterstiitzt.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn CT mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor

programmierte Konturelement anschlief3t. YA
Ein Ubergang ist , tangential”, wenn am Schnittpunkt der
Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die
Konturelemente also stetig ineinander Ubergehen.
Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t, o
programmieren Sie direkt vor dem CT-Satz. Dazu sind mindestens 30 N
zwei Positionier-Satze erforderlich 25 “
Ey Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nétig: 20
’ Vorschub F
Zusatz-Funktion M _‘,_@ -

S t X

NC-Beispielsatze 25 45

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der

O Der CT-Satz und das zuvor programmierte Konturelement
Kreisbogen ausgefiihrt wird!
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 Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch g
(]
-

©
£
T
Y
o}
o
1 A4
= O
2
X

Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

6.4 Bahnbewegungen - recht

Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit

tangentialem Anschluss

Punkt 2 anfahren

Punkt 3: erste Gerade fur Ecke 3

Fase mit Lange 10 mm programmieren

Punkt 4: zweite Gerade fur Ecke 3, erste Gerade fur Ecke 4
Fase mit Lange 20 mm programmieren

Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade flir Ecke 4
Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 RO FMAX

5 L X-10 Y-10 RO FMAX

6 L Z-5 RO F1000 M3

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

8 L X+5 Y+85

9 RND R10 F150

10 L X+30 Y+85

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
12 L X+95

13 L X+95 Y+40

14 CT X+40 Y+5

230

YA
95
&
> &)
40
5
& A ==
[ X
5 30 40 70 95

Rohteil-Definition flr grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit
tangentialem Anschluss

Punkt 2: erste Gerade fir Ecke 2

Radius mit R = 10 mm einfligen, Vorschub: 150 mm/min

Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm
Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

Programmieren: Konturen programmieren @



15 L X+5 Letzten Konturpunkt 1 anfahren
16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss
17 L Z+250 RO FMAX M2 Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Kreismittelpunkt definieren
Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss

Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

N
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6.5 Bahnbewegungen -
Polarkoordinaten

Ubersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position Uber einen Winkel PA und
einen Abstand PR zu einem zuvor definierten Pol CC fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbdgen
Werkstlck-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstaste =~ Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade LP + @ Gerade Polarradius, Polarwinkel des  Seite 234
Geraden-Endpunkts
Kreisbogen CP + @ Kreisbahn um Polarwinkel des Seite 235
Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisendpunkts,
Kreisbogen-Endpunkt Drehrichtung
Kreisbogen CTP eg) + @ Kreisbahn mit tangentialem Polarradius, Polarwinkel des  Seite 236
Anschluss an vorheriges Kreisendpunkts
Konturelement
Schraubenlinie Uberlagerung einer Polarradius, Polarwinkel des Seite 237

(Helix)

)+ (P

Kreisbahn mit einer Geraden

Kreisendpunkts, Koordinate
des Endpunkts in der
Werkzeugachse

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CC

Den Pol CC kédnnen 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.

cc Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten flir den Pol
a eingeben oder um die zuletzt programmierte Position
zu Ubernehmen: Keine Koordinaten 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

12 CC X+45 Y+25

Gerade LP

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position
zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des
vorangegangenen Satzes.

[z (P

Polarkoordinaten-Radius PR: Abstand des Geraden-
Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition des
Geraden-Endpunkts zwischen =360° und +360°

Das Vorzeichen von PA ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PR gegen den
Uhrzeigersinn: PA>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PR im Uhrzeigersinn: PA<Q
NC-Beispielsatze

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

234
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Kreisbahn CP um Pol CC

Der Polarkoordinaten-Radius PR ist gleichzeitig Radius des
Kreisbogens. PR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CC
festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der
Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

@ Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts zwischen —-99999,9999° und
+99999,9999°
Drehsinn DR
NC-Beispielsatze
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen flir
@ DR und PA eingeben.

HEIDENHAIN iTNC 530

25

Yi

0

ZEN.

@@

Vs

25

x ¥

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

” @



6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

Kreisbahn CTP mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein
vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

I Polarkoordinaten-Radius PR: Abstand des
j Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CC

» Polarkoordinaten-Winkel PA: \Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsatze

@ Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

236
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Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer
Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die
Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fiir die Schraubenlinie kénnen Sie nur in
Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz
Innen- und AuRengewinde mit gréfieren Durchmessern
Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benoétigen Sie die inkrementale Angabe des
Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt und
die Gesamthodhe der Schraubenlinie.

Fir 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 IPA Gewinde-Anfang + Winkel fur GangUberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegéange + 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 Z+ DR+ RL
linksgangig Z+ DR- RR
rechtsgangig e DR- RR
linksgangig - DR+ RL
AuRengewinde
rechtsgangig Z+ DR+ RR
linksgangig Z+ DR- RL
rechtsgangig - DR- RL
linksgéangig Z- DR+ RR
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Schraubenlinie programmieren

Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen
@ Gesamtwinkel IPA mit gleichem Vorzeichen ein, sonst
kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Fir den Gesamtwinkel IPA ist einen Wert von
-99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

OXC @ Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel
inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der
Schraubenlinie fahrt. Nach der Eingabe des Winkels

wahlen Sie die Werkzeug-Achse mit einer
Achswahltaste.

Koordinate flr die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

Drehsinn DR
Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR-
Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur geméR Tabelle eingeben

NC-Beispielsatze: Gewinde M6 x 1T mm mit 5 Gangen

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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5 50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Bezugspunkt flr Polarkoordinaten definieren
Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit
tangentialem Anschluss

Punkt 2 anfahren

Punkt 3 anfahren

Punkt 4 anfahren

Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 1 anfahren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten
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6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

50

M64 x 1,5

50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol (ilbernehmen

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss
Helix fahren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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6.6 Bahnbewegungen - Freie
Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstlckzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemal3t sind, enthalten
oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht Uber die grauen Dialog-Tasten
eingeben kénnen. So kénnen z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nahe
liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen
oder

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-
Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten
Koordinaten-Angaben und unterstitzt den Programmier-Dialog mit der
interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemalung, die
Sie am einfachsten Uber die FK-Programmierung eingeben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beachten Sie folgende Voraussetzungen fiir die FK-
Programmierung

Konturelemente kdnnen Sie mit der Freien Kontur-
Programmierung nur in der Bearbeitungsebene
programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im
ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie fur jedes Konturelement alle verfligbaren Daten
ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die
sich nicht andern: Nicht programmierte Daten gelten als
nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulassig, aufer in
Elementen mit Relativ-Bezligen (z.B RX oder RAN), also
Elementen, die sich auf andere NC-Satze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-
Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt
eindeutig bestimmt sein.

Die TNC bendétigt einen festen Punkt, von dem aus die
Berechnungen durchgeflhrt werden. Programmieren Sie
direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten
eine Position, die beide Koordinaten der
Bearbeitungsebene enthélt. In diesem Satz keine Q-
Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-
Satz ist, missen Sie davor mindestens zwei NC-Satze
Uber die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die
Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL
beginnen.

FK-Programme fiir TNC 4xx erstellen:

Damit eine TNC 4xx FK-Programme einlesen kann, die auf
einer iTNC 530 erstellt wurden, muss die Reihenfolge der
einzelnen FK-Elemente innerhalb eines Satzes so definiert
sein, wie diese in der Softkey-Leiste angeordnet sind.

Programmieren
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Grafik der FK-Programmierung
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Mit unvollstandigen Koordinaten-Angaben lasst sich eine Werkstick-
Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die
verschiedenen Ldsungen in der FK-Grafik an und Sie wahlen die
richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstlck-Kontur mit
verschiedenen Farben dar:

Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu
kénnen, wahlen Sie die Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + GRAFIK (siehe ,,Programm-
Einspeichern/Editieren” auf Seite 85)

blau Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grin Die eingegebenen Daten lassen mehrere Losungen zu;
Sie wahlen die richtige aus

rot Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch

nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lésungen flhren und das
Konturelement griin angezeigt wird, dann wahlen Sie die richtige
Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LOSUNG so oft drlicken, bis das

—— Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie
die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn
mdgliche Losungen in der Standard-Darstellung nicht
unterscheidbar sind

Das angezeigte Konturelement entspricht der
LD Zeichnung: Mit Softkey LOSUNG WAHLEN festlegen

Wenn Sie eine grin dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen,
dann dricken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-
Dialog fortzufthren.
Die griin dargestellten Konturelemente sollten Sie so friih
@ wie moglich mit LOSUNG WAHLEN festlegen, um die
Mehrdeutigkeit fr die nachfolgenden Konturelemente
einzuschranken.

Ihr Maschinenhersteller kann fir die FK-Grafik andere
Farben festlegen.

NC-Satze aus einem Programm, das mit PGM CALL
aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen
Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen:

Softkey ANZEIGEN AUSBLEND. SATZ-NR. auf
ANZEIGEN stellen (Softkey-Leiste 3)

ANZEIGEN
[AUSBLEND.

SATZ-NR.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

12 FCT DR- R4®
13 FLT AN+8S

14 FPOL X-5 Y+105

15 FCT DR- R1® CCPR+75 CCPA+120
16 FLT

21 END PGM SCHNEIDE MM

.
o

U\\\

\
\

A\

ZEIGE
LOSUNG

LOSUNG

WAHLEN

START
EINZELS.

AUSLAHL
BEENDEN
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6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur-Programmierung FK

FK-Programme umwandeln in Klartext-Dialog-
Programme

Um FK-Programme in Klartext-Dialog-Programme umzuwandeln, stellt
die TNC zwei Maglichkeiten zur Verfligung:

Programm so umwandeln, dass die Programm-Struktur
(Programmteil-Wiederholungen und Unterprogramm-Aufrufe)
erhalten bleibt. Nicht anwendbar, wenn Sie in der FK-Sequenz Q-
Parameter-Funktionen verwendet haben

Programm so umwandeln, dass Programmteil-\Wiederholungen,
Unterprogramm-Aufrufe und Q-Parameter-Berechnungen
linearisiert werden. Beim Linearisieren schreibt die TNC anstelle von
Programmteil-Wiederholungen und Unterprogramm-Aufrufen, die
jeweils intern abzuarbeitenden NC-Satze in das erzeugte Programm,
bzw. berechnet Werte, die Sie Gber Q-Parameter-Rechnung
innerhalb einer FK-Sequenz zugewiesen haben

Programm wahlen, das Sie konvertieren wollen

MGT

S Sonderfunktionen wéahlen

FCT

PRoGRA- Programmierhilfen wahlen

e e

pE— Softkey-Leiste mit Funktionen zum Umwandeln von
UMHANDELN Programmen wahlen

UMANDELN FK-Satze des angewaéhlten Programmes umwandeln.
sTRikdTLR Die TNC Ubersetzt alle FK-Satze in Geraden- (L) und

Kreis-Satze (CC, C), die Programm-Struktur bleibt
erhalten, oder
UriaNDELN FK-Satze des angewahlten Programmes umwandeln.
e Die TNC Ubersetzt alle FK-Satze in Geraden- (L) und
Kreis-Satze (CC, C), die TNC linearisiert das Programm

setzt sich zusammen aus dem alten Dateinamen mit der

Q Der Datei-Name der von der TNC neu erzeugten Datei
Ergdnzung _nc. Beispiel:

Datei-Name des FK-Programmes: HEBEL.H

Datei-Name des von der TNC umgewandelten Klartext-
Dialog-Programmes: HEBEL nc.h

Die Auflésung der erzeugten Klartext-Dialog-Programme
liegt bei 0.1 pym.

Das umgewandelte Programm enthalt hinter den
umgewandelten NC-Satzen den Kommentar SNR und eine
Nummer. Die Nummer gibt die Satz-Nummer des FK-
Programms an, aus dem der jeweilige Klartext-Dialog-Satz
berechnet wurde.

244
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FK-Dialog eroffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK driicken, zeigt die TNC
Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eréffnen: Siehe
nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwahlen, driicken
Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eréffnen, dann
zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte
Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum
Konturverlauf machen kénnen.

FK-Element

Gerade mit tangentialem Anschluss

Gerade ohne tangentialen Anschluss

- | T a] [
N IS (2
2

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss ror

[§

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss

Pol fur FK-Programmierung FroL

B [

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur-Programmierung FK

Pol fir FK-Programmierung

s

=)

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK dricken

Dialog zur Definition des Pols eroffnen: Softkey FPOL
driicken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven
Bearbeitungsebene

Uber diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

Der Pol fir die FK-Programmierung bleibt solange aktiv,
bis Sie Uber FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

s

FL

-l

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK drlicken

Dialog fur freie Gerade er6ffnen: Softkey FL drlicken.
Die TNC zeigt weitere Softkeys

Uber diese Softkeys alle bekannten Angaben in den
Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte
Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere
Lésungen zeigt die Grafik grin (siehe ,, Grafik der FK-
Programmierung”, Seite 243)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschlief3t,
eroffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

s

FLT I

246

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK drlicken

Dialog eroffnen: Softkey FLT driicken

Uber die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz
eingeben

Programmieren: Konturen programmieren @



Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

A

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK driicken

Dialog fur freien Kreisbogen eréffnen: Softkey FC
driicken; die TNC zeigt Softkeys fir direkte Angaben
zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Uber diese Softkeys alle bekannten Angaben in den
Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte
Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere
Loésungen zeigt die Grafik grin (siehe ,Grafik der FK-
Programmierung”, Seite 243)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement
anschliel3t, eréffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

FCT T

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung
anzeigen: Taste FK dricken

Dialog erdffnen: Softkey FCT drlcken

Uber die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz
eingeben

Eingabemaoglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben Softkeys

Rechtwinklige Koordinaten X und Y ‘ QL ‘ ‘ QL ‘

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL

ey ES

NC-Beispielsatze

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur-Programmierung FK

Richtung und Lange von Konturelementen

Bekannte Angaben

Lange der Geraden

5l | P
1o
ol
®

<

(]

Anstiegswinkel der Geraden

N

3

Sehnenlange LEN des Kreisbogenabschnitts

,_
m
§

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente

I

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts

@

NC-Beispielsétze

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

248
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Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

FUr frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus lhren
Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit kdnnen Sie auch mit der FK-
Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen,
muUssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren.

FPOL bleibt bis zum nachsten Satz mit FPOL wirksam und wird in
rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht
mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich
konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen
Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt
haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt
erneut mit einem CC-Satz fest.

Q Ein konventionell programmierter oder ein errechneter

Bekannte Angaben Softkeys

vi

/QC
L
>V

20

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten

V]

=

Mittelpunkt in Polarkoordinaten

0 e

Drehsinn der Kreisbahn oR- DRr
-

Radius der Kreisbahn

NC-Beispielsatze

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

HEIDENHAIN iTNC 530
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grammierung

6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur-.

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer
geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich fir das letzte
Konturelement die Anzahl der méglichen Lésungen.

CLSD geben Sie zusétzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten
und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

Konturanfang: CLSD+
Konturende: CLSD-

NC-Beispielsatze

250
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Hilfspunkte

Sowohl fir freie Geraden als auch fir freie Kreisbahnen kénnen Sie
Koordinaten fir Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der
Verlangerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben Softkeys

X-Koordinate eines Hilfspunkts
P1 oder P2 einer Geraden

=

Y-Koordinate eines Hilfspunkts
P1 oder P2 einer Geraden

P1Y ‘

X-Koordinate eines Hilfspunkts
P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn

g T ‘ Poxi ‘PEX l ‘

P

Y-Koordinate eines Hilfspunkts
P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn

it

Hilfspunkte neben einer Kontur

60.071
&3

/ p R10
, Wa
7/
7/
g\
7/
7/
l/
1
]
R\ 1
U 50
42.929

<Y

Bekannte Angaben Softkeys
X-und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben

einer Geraden MM‘

PDY ‘

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden

X-und Y-Koordinate eines Hilfspunkts
neben einer Kreisbahn @E‘

POy [ ‘

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn

NC-Beispielsatze

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

HEIDENHAIN iTNC 530
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Relativ-Beziige

Relativ-Bezlige sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement
beziehen. Softkeys und Programm-Woérter fir Relativ-Bezlige
beginnen mit einem ,,R”. Das Bild rechts zeigt MaRangaben, die Sie
als Relativ-Bezlige programmieren sollten.

eingeben. Zuséatzlich Satz-Nummer des Konturelements

O Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental
eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben,
darf nicht mehr als 64 Positionier-Satze vor dem Satz
stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz |6schen, auf den Sie sich bezogen
haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.
Andern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz l6schen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Yi

20
20 3
45
Q) loo° (‘4
200 &
"FPOL +

N
35

<Y

10

Bekannte Angaben Softkeys
Rechtwinklige Koordinaten

bezogen auf Satz N i ‘ —— ‘
Polarkoordinaten bezogen auf Satz N ‘ m@‘ m@‘

NC-Beispielsatze

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur-Programmierung FK
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6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur—.grammierung FK

Winkel zwischen Gerade und anderem
Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-
Eintrittstangente und anderem Konturelement

Gerade parallel zu anderem Konturelement ﬁ

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement E

NC-Beispielsatze

x
°
Q
=4
<
o
[
N
[
«Q
Q
c
=
[/
Q
-+
N
=
A
=
e,
(7]
3
=
°
k-]
c
3
=
-+
Q
o

Rechtwinklige Koordinaten des — S
Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes
bezogen auf Satz N

NC-Beispielsatze
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grammierung

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss
FK- Abschnitt:

Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur—.

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren
Werkzeug-Achse vorpositionieren
Auf Bearbeitungstiefe fahren
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Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss
FK- Abschnitt:
Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren
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6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur—l

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss
FK- Abschnitt:
Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

N
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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 kdnnen Sie direkt auf
der TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionen zu
extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als Punkte-
Dateien zu speichern. Die bei der Konturselektion gewonnen Klartext-
Dialog-Programme konnen auch von éalteren TNC-Steuerungen
abgearbeitet werden, da die Konturprogramme nur L- und €C-/C-Satze
enthalten.

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.

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte

@ der TNC gespeichert sein.

Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw. nicht
erlaubte Sonderzeichen enthalt (siehe ,,Namen von
Dateien” auf Seite 120).

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)

260

Do Programm-Einspeichern/Editieren
Betrieb
TNC:N. ..
On/0ff |Laver M E
L —

NURB_K —
NURB_S V771
1 s g
16

'}

i \
bt
=
w0y

NE]

&7

S1e0% |

& g

EIN

s ;_L

e |

i ——.
MM abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.8327 =)
LAYER BEZUG KONTUR POSITION GEWAHLTE GEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
EINSTELLEN @ WAHLEN WAHLEN AUFHEBEN | SPEICHERN
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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 renueiiex PreOrEnn=E A NSEEh charn/EEN & §eT e
Einstellmoglichkeiten zur Verfligung:
TNG:N... [1-100 . =50, 10, . 50 . 1100, . 1150, . .1200]

. or t |Laver ~flin
Einstellung Softkey 2 %
Lineale anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt e  E
die Lineale am linken und oberen Rand der s [EXN -
Zeichnung an. Die auf dem Lineal angezeigten 'EH?‘
Werte beziehen sich auf den Zeichnungs- .
Nullpunkt. é %@
Statuszeile anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC sTaTus- P
zeigt die Statuszeile am unteren Rand der Aus_[EXN] EI
Zeichnung an. In der Statuszeile stehen folgende & %‘B
Informationen zur Verngung: N Uy P TR N YA G L — B

Aktive MaReinheit (MM oder INCH) o e e e e e | L | s
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
Maleinheit MM/INCH: Malf3einheit der DXF- Jess-
Datei einstellen. In dieser Mafeinheit gibt die FH) ek

TNC auch das Konturprogramm aus

Toleranz einstellen: Die Toleranz legt fest, wie
weit benachbarte Konturelemente voneinander ERFELE
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

Auflosung einstellen: Die Auflésung legt fest, mit ’m‘
wie viel Nachkommastellen die TNC das Kontur-  |emsreLen
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung:

4 Nachkommastellen (entspricht 0.1 pm

Auflosung bei aktiver Mafdeinheit MM)
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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.
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Layer einstellen

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere Layer (Ebenen), mit
denen der Konstrukteur seine Zeichnung organisieren kann. Mit Hilfe
der Layertechnik gruppiert der Konstrukteur verschiedenartige
Elemente, z.B. die eigentliche Werkstlck-Kontur, BemalRungen, Hilfs-
und Konstruktionslinien, Schraffuren und Texte.

Um bei der Konturauswahl maéglichst wenig Gberfllssige
Informationen am Bildschirm zu haben, kdnnen Sie alle Uberflissigen,
in der DXF-Datei enthaltenen Layer ausblenden.

=)

LAYER
EINSTELLEN

264

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss mindestens einen
Layer enthalten.

Sie konnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der
Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern
gespeichert hat.

Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen
der Layer wahlen: Die TNC zeigtim 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

nanuelier Programm-Einspeichern/Editieren
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Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass Manve1ier Programm-Einspeichern/Editieren
Sie diesen direkt als Werkstiick-Bezugspunkt verwenden kénnen. Die |~

TNC stellt daher eine Funktion zur Verfligung, mit der Sie den
Zeichnungs-Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine
sinnvolle Stelle verschieben koénnen.

T

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

Elementinformation

Im Schnittpunkt von v olesee
Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der
Verlangerung der jeweiligen Geraden liegt — =
Gerade - Kreisbogen oo T i | e | e | S | enoe

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.

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)
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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.

266
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TNC:\. ..

Elementinformation
x ©.0000

v ©0.0000

Sbs -

LAYER BE2UG T posITION | GEWAHLTE | GEWAHLTE

ELEMENTE | ELEMENTE ‘ ENDE

FESTLEGEN
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EINSTELLEN @ WAHLEN WAHLEN
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Kontur wahlen und speichern

Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine tber USB TG oUPPGFNGAP D3
angeschlossene Mouse verwenden. fofpafromen |

. . . . . (R Programm-Einspeichern/Editieren
Q Um eine Kontur wahlen zu konnen, missen Sie das B
# ‘

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
v 247.1808

Sollten die Konturelemente sehr dicht aufeinander liegen, L
Zoom-Funktion nutzen. e e o1 oot

BEZUG
FESTLEGEN
@

GEWAHLTE
ELEMENTE

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

LAVER KONTUR POSITION

EINSTELLEN WAHLEN WAHLEN

AUFHEBEN

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

=)

268

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 wahlen
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

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 262).

Um Bearbeitungspositionen zu wéhlen, stehen Ihnen drei
Maéglichkeiten zur Verfigung:

Einzellanwahl:
Sie wahlen die gewlnschte Bearbeitungsposition durch einzelne
Mouse-Klicks (siehe , Einzelanwahl” auf Seite 271)

Schnellanwahl fiir Bohrpositionen tber Mouse-Bereich:

Sie wahlen durch Aufziehen eines Bereiches mit der Mouse alle
darin enthaltenen Bohrpositionen aus (siehe , Schnellanwahl von
Bohrpositionen lUber Mouse-Bereich” auf Seite 272)

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 273)
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Einzelanwahl

’m‘ Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition e Programm-Einspeichern/Editieren
WHHLEN wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fur R
die Positionsauswahl aktiv

t

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
Ubernimmt die gewahlte Position ins linke Fenster
(anzeigen eines Punkt-Symbols). Wenn Sie einen
Kreis anklicken, dann tbernimmt die TNC den
Kreismittelpunkt direkt als Bearbeitungsposition

@ v @ o0 s oW N e

5bs -3

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wovee |25 [ avnue
wieder deselektieren, indem Sie das Element im et | WS
rechten Fenster erneut anklicken, jedoch zusatzlich

die Taste CTRL gedrlckt halten (innerhalb der

Markierung anklicken)

GEWAHLTE

PosTyzoNi | EEESEELIE
ELEMENTE
CARRED AUFHEBEN

ELEMENTE

Or e SPEICHERN

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-

srezcnzan 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

272

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 274) 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 zusétzlich 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

GEmCsCE Programm-Einspeichern/Editieren
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Schnellanwahl von Bohrpositionen liber Durchmesser-Eingabe

rosTTION Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition

HEFLED 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 274) 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-Datei 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
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Manueller
Betrieb

T™NC:N...
Id |Element

Programm-Einspeichern/Editieren

@] Bearbeitungspositionen ushlen Tx

Zu suchender BohrungsdurchmesserFEEEGG_—

Abbrechen
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Filtereinstellungen

Nachdem Sie uber die Schnellauswahl Bohrpositionen markiert haben,
zeigt die TNC ein Uberblendfenster an, in dem links der kleinste und
rechts der grof3te gefundene Bohrungsdurchmesser angezeigt wird.
Mit den Schaltflachen unterhalb der Durchmesseranzeige kénnen Sie
im linken Bereich den unteren und im rechten Bereich den oberen
Durchmesser so einstellen, dass Sie die von lhnen gewtlinschten

Bohrungsdurchmesser Gbernehmen kénnen.

Folgende Schaltflachen stehen zur Verfligung:

Filtereinstellung kleinster Durchmesser

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen
(Grundeinstellung)

Néachst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

R

1d [Element 5

Bearbeitungspositionen filtern
Anzahl selektierter Positionen: 28

Kleinster Durchmesser: Grégter Durchmesser:

[5.5eeeec0e00000000 [5.5eeee00000000000
<< | < <= Durchmesser => > | >

F Wegoptimierung anwenden

Anzahl Positionen nach Filterung: 12
 Anuenden | X Abbrechen

Néachst grofReren gefundenen Durchmesser
anzeigen

GroRten gefundenen Durchmesser anzeigen.
Die TNC setzt den Filter fir den kleinsten

Durchmesser auf den Wert, der fir den gréRten

Durchmesser gesetzt ist

Manueller
Betrieb

‘Programm—Einspeichern/Editieren

Filtereinstellung groRter Durchmesser

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen.
Die TNC setzt den Filter fir den groften

Durchmesser auf den Wert, der fir den kleinsten

Durchmesser gesetzt ist

Néchst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

TNC:N. ..
1d

LINEALE

aus  [EIN]

STATUS- MASS-
ZEILE EINHEIT
Aus  [EIN] [mM]

2ZUSATZL.
KREISPKT .

EIN

TOLERANZ
EINSTELLEN

AUFLOSUNG
EINSTELLEN

INCH

WERKZEUG-
BAHN
ANZEIGEN

ENDE

Néchst grofieren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Grofsten gefundenen Durchmesser anzeigen
(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 262).
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Elementinformationen
Die TNC zeigt im Bildschirm links unten die Koordinaten der et Programm-Einspeichern/Editieren
Bearbeitungsposition an, die Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster
per Mouse-Klick gewéhlt haben. Faa| " g
Aktionen riickgangig machen i
Sie kénnen die letzten vier Aktionen, die Sie im Modus zum d
Selektieren von Bearbeitungspositionen durchgeflhrt haben, oD
rickgadngig machen. Hierflr stehen auf der letzten Softkey-Leiste Al
folgende Softkeys zur Verfligung: E ;@
Funktion SOftkey %g‘aar. g
E];N
Zuletzt durchgefiihrte Aktion rlickgéngig machen D -
RUCKGANGIG @ % E
Zuletzt durchgefiinrte Aktion wiederholen ez s | e | s | o S | S ‘ ENDE

HOLEN
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Zoom-Funktion

Um bei der Kontur- oder Punkteauswahl auch kleine Details leicht
erkennen zu kdnnen, stellt die TNC eine leistungsfahige Zoom-

Funktion zur Verfligung:

Funktion

Softkey

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

Werkstlck verkleinern

Werkstlck in Originalgrof3e anzeigen

Zoombereich nach oben verschieben

Zoombereich nach unten verschieben

Zoombereich nach links verschieben

Zoombereich nach rechts verschieben

HEEEEE

=)

Zeiger gerade befindet.

276

Wenn Sie eine Mouse mit Rad verwenden, dann kénnen
Sie durch Drehen des Rades Aus- und Einzoomen. Das
Zoomzentrum liegt an der Stelle, an der sich der Mouse-

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

TNC:N... =25 = 3
on/of¢ |Laver
@ o

NURB_S

16
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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 LBL, eine AbkUrzung 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. Die Anzahl von eingebbaren Label-Namen ist
lediglich durch den internen Speicher begrenzt.

mehrmals vergeben, gibt die TNC beim Beenden des LBL
-Satzes eine Fehlermeldung aus. Bei sehr langen
Programmen kénnen Sie Gber MP7229 die Uberprifung
auf eine eingebbare Anzahl von Satzen begrenzen.

@ Wenn Sie eine LABEL-Nummer bzw. einen Label-Namen

Label O (LBL 0) 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 CALL LBL aus

2 Abdieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene Unterprogramm
bis zum Unterprogramm-Ende LBL 0 ab

3 Danach flihrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz
fort, der auf den Unterprogramm-Aufruf CALL LBL folgt

Programmier-Hinweise

8.2 Unterprogramme

Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten

Sie kénnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig oft
aufrufen

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
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Unterprogramm aufrufen

Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL drlcken
CALL

Unterprogr./Wiederholung rufen: Label-Nummer
des aufzurufenden Unterprogramms eingeben.
Wenn Sie LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey
LBL-NAME dricken, um zur Texteingabe zu
wechseln. Wenn Sie die Nummer eines String-
Parameters als Ziel-Adresse eingeben wollen:
Softkey QS driicken, die TNC springt dann auf den
Label-Namen, der im definierten String-Parameter
angegeben ist

Wiederholungen REP: Dialog mit Taste NO ENT
Ubergehen. Wiederholungen REP nur bei
Programmteil-Wiederholungen einsetzen

8.2 Unterprogramme

CALL LBL 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines
@ Unterprogramm-Endes entspricht.
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8.3 Programmteil-Wiederholungen

Label LBL

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der Marke LBL. Eine
Programmteil-Wiederholung schlief3t mit CALL LBL n REPn ab.

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des
Programmteils (CALL LBL n REPn) aus

2 Anschliefsend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen
dem aufgerufenen LABEL und dem Label-Aufruf CALL LBL n REPn
so oft, wie Sie unter REP angegeben haben

3 Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Programm weiter ab

Programmier-Hinweise

Sie kénnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal hintereinander

wiederholen

Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger
ausgeflhrt, als Wiederholungen programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

LBL
SET

Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET dricken und
LABEL-Nummer fir den zu wiederholenden
Programmteil eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBL-NAME drlcken, um
zur Texteingabe zu wechseln

Programmteil eingeben

Programmteil-Wiederholung aufrufen

LBL
CALL

Taste LBL CALL dricken

Unterprogr. /Wiederholung rufen: Label-Nummer
des aufzurufenden Unterprogramms eingeben.
Wenn Sie LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey
LBL-NAME driicken, um zur Texteingabe zu
wechseln. Wenn Sie die Nummer eines String-
Parameters als Ziel-Adresse eingeben wollen:
Softkey QS driicken, die TNC springt dann auf den
Label-Namen, der im definierten String-Parameter
angegeben ist

Wiederholung REP: Anzahl der Wiederholung
eingeben, mit Taste ENT bestatigen

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN PGM ...

7

LBL1

I5IE;

CALL LBL 1 REP 2

7

END PGM ...

8.3 Programmteil-Wiederholungen
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8.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm

8.4 Beliebiges Programm als
Unterprogramm

Arbeitsweise

1 Die TNC flihrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein
anderes Programm mit CALL PGM aufrufen

2 Anschliefsend flhrt die TNC das aufgerufene Programmm bis zu
seinem Ende aus

3 Danacharbeitet die TNC das (aufrufende) Bearbeitungs-Programm

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-Aufruf folgt

§ ;

Programmier-Hinweise ' CALLPGM B

Um ein beliebiges Programm als Unterprogramm zu verwenden, : @ :
benstigt die TNC keine LABEL : E |
endtigt die eine s . END PGM A . END PGM B

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 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL
99 verwenden, um diesen Programmteil zwingend zu Uberspringen

Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf CALL PGM ins
aufrufende Programm enthalten (Endlosschleife)

Beliebiges Programm als Unterprogramm

aufrufen
Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
e PGM CALL driicken

Softkey PROGRAMM driicken

Softkey AUSWAHL FENSTER drlcken: Die TNC
FEISIE blendet ein Fenster ein, in dem Sie das zu rufende
Programm wahlen kénnen

Gewlinschtes Programm mit Pfeiltasten oder per
Mouse-Klick wahlen, mit Taste ENT bestéatigen: Die
TNC tragt den vollstéandigen Pfadnamen in den CALL
PGM-Satz ein

Funktion mit Taste END abschlief3en

Alternativ kénnen Sie den Programm-Namen oder den vollstandigen
Pfadnamen des aufzurufenden Programms auch direkt Gber die
Tastatur eingeben.
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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 oder wahlen das Programm
Uber den Softkey AUSWAHL FENSTER aus.

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm aufrufen wollen, dann
geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Programm-Namen
ein.

Sie kénnen ein beliebiges Programm auch Uber den Zyklus
12 PGM CALL aufrufen.

Q-Parameter wirken bei einem PGM CALL grundsétzlich
global. Beachten Sie daher, dass Anderungen an Q-
Parametern im aufgerufenen Programm sich ggf. auch auf
das aufrufende Programm auswirken.

A Achtung Kollisionsgefahr!

Koordinaten-Umrechnungen, die Sie im gerufenen
Programm definieren und nicht gezielt zurlicksetzen,
bleiben grundsétzlich auch fur das rufende Programm
aktiv. Die Einstellung des Maschinen-Parameters MP7300

hat hierauf keinen Einfluss.

8.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm
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8.5 Verschachtelungen

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.

Maximale Verschachtelungstiefe flir Unterprogramme: 8

Maximale Verschachtelungstiefe fir Hauptprogramm-Aufrufe: 6,
wobei ein CYCL CALL wie ein Hauptprogramm-Aufruf wirkt

Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie beliebig oft
verschachteln
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Unterprogramm im Unterprogramm

2
o
W
o
(7]
3,
)
[7]
Q.
~-,
N
(1)

Programm-Ausfithrung
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 ausgeflihrt.
RUcksprung zu Satz 1 und Programm-Ende

W N =

I

3]
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Unterprogramm bei LBL UP1 aufrufen
Letzter Programmsatz des
Hauptprogramms (mit M2)

Anfang von Unterprogramm UP1

Unterprogramm bei LBL2 wird aufgerufen

Ende von Unterprogramm 1
Anfang von Unterprogramm 2

Ende von Unterprogramm 2

. 8.5 Verschachtelungen
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. 8.5 Verschachtelungen
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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 ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 35 und Satz 15 wird 1 mal wiederholt
(beinhaltet die Programmteil-Wiederholung zwischen Satz 20 und
Satz 27)

Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz 50 ausgefihrt
(Programm-Ende)

—

H WON

(4]

N

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
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Unterprogramm wiederholen
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. 8.5 Verschachtelungen

Programm-Ausfithrung

Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 ausgefiihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgeflhrt

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
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Anfang der Programmteil-Wiederholung 1
Unterprogramm-Aufruf

Programmteil zwischen diesem Satz und LBL1
(Satz 10) wird 2 mal wiederholt

Letzter Satz des Hauptprogramms mit M2
Anfang des Unterprogramms

Ende des Unterprogramms
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‘ Programmier-Beispiele

8.6 Programmier-Beispiele

N

Programm-Ablauf

= Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante
Werkstlck

m Zustellung inkremental eingeben

= Konturfrasen

1 Zustellung und Konturfrasen wiederholen

88

20 5 75 100

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Vorpositionieren Bearbeitungsebene
Vorpositionieren auf Oberkante Werkstlck
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Marke fir Programmteil-Wiederholung
Inkrementale Tiefen-Zustellung (im Freien)
Kontur anfahren

Kontur

Kontur verlassen

Freifahren

Ricksprung zu LBL 1; insgesamt vier Mal
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

' Programmier-Beispiele
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‘ Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

1 Bohrungsgruppen anfahren im Hauptprogramm
W Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogrammm 1)

M Bohrungsgruppe nur einmal im Unterprogramm
1 programmieren

N

90

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
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Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm flir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm flir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm flir Bohrungsgruppe rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Bohrungsgruppe
Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen
Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen
Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufens
Ende des Unterprogramms 1

' Programmier-Beispiele
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‘ Programmier-Beispiele

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

N

92

Werkzeug-Aufruf Zentrierbohrer
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Zentrieren

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
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Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Neue Tiefe flrs Bohren

Neue Zustellung flrs Bohren

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Reibahle

Zyklus-Definition Reiben

' Programmier-Beispiele

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Komplettes Bohrbild
Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen

Ende des Unterprogramms 1

Anfang des Unterprogramms 2: Bohrungsgruppe
Bohrung 1 mit aktivem Bearbeitungs-Zyklus
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 konnen Sie in einem Bearbeitungs-Programm ganze
Teilefamilien definieren. Dazu geben Sie anstelle von Zahlenwerten
Platzhalter ein: die Q-Parameter.

Q-Parameter stehen beispielsweise flr

Koordinatenwerte
Vorschibe
Drehzahlen
Zyklus-Daten

AuRerdem kdnnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,
die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die
Ausflhrung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen
abhéngig machen. In Verbindung mit der FK-Programmierung, kénnen
Sie auch Konturen die nicht NC-gerecht bemaf3t sind mit Q-
Parametern kombinieren.

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

kdnnen, global fir alle im TNC-Speicher

befindlichen Programme wirksam

Parameter fir 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 fir Hersteller-Zyklen Q1200 bis Q1399
verwendet werden, global fir alle im TNC-

Speicher befindlichen Programme wirksam. Ggf.

Abstimmung mit Maschinenhersteller oder

Drittanbieter erforderlich

Parameter, die bevorzugt fir Call-Aktive Q1400 bis Q1499
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global fur

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
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Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter, global fir alle im Q1600 bis Q1999
TNC-Speicher befindlichen Programme wirksam

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

Zusatzlich stehen lhnen auch QS-Parameter (S steht flr String) zur

Verfligung, mit denen Sie auf der TNC auch Texte verarbeiten kénnen.

Prinzipiell gelten flr QS-Parameter dieselben Bereiche wie fir Q-
Parameter (siehe Tabelle oben).

Beachten Sie, dass auch bei den QS-Parametern der
@ Bereich Q5100 bis QS199 fiir 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 344.

@ 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!
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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 301
Winkelfunktionen Seite 303
Funktion zur Kreisberechnung Kets- Seite 305
Wenn/dann-Entscheidungen, Spriinge Seite 306
Sonstige Funktionen Seite 309
Formel direkt eingeben o Seite 329
Funktion zur Bearbeitung komplexer Zyklen-
Konturen I Handbuch
Funktion zur String-Verarbeitung Seite 333

FORMEL

@ Wenn Sie auf der ASCII-Tastatur die Taste Q betatigen,

dann 6ffnet die TNC den Dialog zur Formeleingabe direkt.

Um lokale Parameter QL zu definieren oder zuzweisen, in
einem beliebigen Dialog zunachst die Taste Q und

anschlieRend die Taste L auf der ASCl|-Tastatur betatigen.

Um remanente Parameter QR zu definieren oder
zuzweisen, in einem beliebigen Dialog zunachst die Taste
Q und anschlieRend die Taste R auf der ASCII-Tastatur

betatigen.
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9.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt Zahlenwerte

9.2 Teilefamilien — Q-Parameter
statt Zahlenwerte

Anwendung

Mit der Q-Parameter-Funktion FN 0: ZUWEISUNG kdnnen Sie Q-
Parametern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im Bearbeitungs-
Programm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter ein.

NC-Beispielsatze

15 FN 0: Q10=25 Zuweisung
800 Q10 erhélt den Wert 25
25 L X +Q10 entspricht L 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 /{;

Q2 =+10 - >
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 kdonnen Sie mathematische Grundfunktionen im
Bearbeitungsprogramm programmieren:

Q-Parameter-Funktion wahlen: Taste Q drlicken (im Feld flr 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
FN 0: ZUWEISUNG o
z.B.FN 0: Q5 = +60 X = v
Wert direkt zuweisen

FN 1: ADDITION
zB.FN 1: Q1 = -Q2 + -5 x v
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN 2: SUBTRAKTION 2
z.B.FN 2: Q1 = +10 - +5 x-v

Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN 3: MULTIPLIKATION
z.B.FN 3: Q2 = +3 * +3
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN 4: DIVISION a
z.B.FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen

Verboten: Division durch 0!

FN 5: WURZEL
Z.B. FN 5: on = SQRT 4 WURZEL

Wurzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
Verboten: \Wurzel aus negativem Wert!

9.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

Rechts vom , ="-Zeichen dlrfen Sie eingeben:

zwei Zahlen
zwei Q-Parameter
eine Zahl und einen Q-Parameter

Die Q-Parameter und Zahlenwerte in den Gleichungen kénnen Sie
beliebig mit Vorzeichen versehen.
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Grundrechenarten programmieren

Beispiel:
m Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q drlicken
Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
FURKT: GRUNDFUNKT. drticken
N Q-Parameter-Funktion ZUWEISUNG wahlen: Softkey
X2 FNO X =Y drtcken

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

cRUND- Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
P GRUNDFUNKT. driicken

a Q-Parameter-Funktion MULTIPLIKATION waéhlen:
Xx¥ Softkey FN3 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
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Beispiel: Programmsétze in der TNC

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +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
FN 6: SINUS
z.B. FN 6: Q20 = SIN-Q5 STNGX)
Sinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

FN 7: COSINUS ’—‘
z.B.FN 7: Q21 = C0S-Q5 coscx>
Cosinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

FN 8: WURZEL AUS QUADRATSUMME e
z.B.FN 8: Qlo = +5 LEN +4 X LEN ¥

Lange aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN 13: WlNKEL FN13
z.B. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1
Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und cos

des Winkels (0 < Winkel < 360°) bestimmen und

zuweisen
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9.5 Kreisberechnungen

Anwendung

Mit den Funktionen zur Kreisberechnung kénnen Sie aus drei oder vier
Kreispunkten den Kreismittelpunkt und den Kreisradius von der TNC
berechnen lassen. Die Berechnung eines Kreises aus vier Punkten ist
genauer.

Anwendung: Diese Funktionen kdnnen Sie z.B. einsetzen, wenn Sie
Uber die programmierbare Antastfunktion Lage und GroRe einer
Bohrung oder eines Teilkreises bestimmen wollen.

Funktion Softkey
FN 23: KREISDATEN ermitteln aus drei e
Kreispunkten 3 PUNKTEN

z.B. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Die Koordinatenpaare von drei Kreispunkten missen im Parameter
Q30 und den folgenden flnf Parametern — hier also bis Q35 —
gespeichert sein.

Die TNC speichert dann den Kreismittelpunkt der Hauptachse (X bei
Spindelachse Z) im Parameter Q20, den Kreismittelpunkt der
Nebenachse (Y bei Spindelachse Z) im Parameter Q21 und den
Kreisradius im Parameter Q22 ab.

Funktion Softkey
FN 24: KREISDATEN ermitteln aus vier L
Kreispunkten 4 PUNKTEN

z.B. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Die Koordinatenpaare von vier Kreispunkten missen im Parameter
Q30 und den folgenden sieben Parametern — hier also bis Q37 —
gespeichert sein.

Die TNC speichert dann den Kreismittelpunkt der Hauptachse (X bei
Spindelachse Z) im Parameter Q20, den Kreismittelpunkt der
Nebenachse (Y bei Spindelachse Z) im Parameter Q21 und den
Kreisradius im Parameter Q22 ab.

Beachten Sie, dass FN 23 und FN 24 neben dem Ergebnis-
@ Parameter auch die zwei folgenden Parameter
automatisch Uberschreiben.
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9.6 Wenn/dann-Entscheidungen mit Q-Parametern

9.6 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 278). Wenn die Bedingung nicht erfillt ist, dann
fahrt 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 PGM CALL.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Sprlinge sind Spriinge, deren Bedingung immer
(=unbedingt) erflllt ist, z.B.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
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Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Zur Eingabe der Sprungadresse stehen 3 Maglichkeiten
zur Verfligung:

Label-Nummer, Uber Softkey LBL-NUMMER waéhlbar
Label-Name, Uber Softkey LBL-NAME wahlbar
String-Parameter, Uber Softkey QS wahlbar

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den
Softkey SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey
FN 9: WENN GLEICH, SPRUNG e
z.B.FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" soto

Wenn beide Werte oder Parameter gleich, Sprung zu
angegebenem Label

FN 10: WENN UNGLEICH, SPRUNG e
z.B. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 soto
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich, Sprung

zu angegebenem Label

FN 11: WENN GROESSER, SPRUNG L
z.B. FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL QS5 &oT0
Wenn erster Wert oder Parameter grofer als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

FN 12: WENN KLEINER, SPRUNG e
z.B. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" 500
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

Verwendete Abkiirzungen und Begriffe

IF (engl.): Wenn

EQU (engl. equal): Gleich

NE (engl. not equal): Nicht gleich
GT (engl. greater than): GroRer als
LT (engl. less than): Kleiner als
GOTO (engl. go to): Gehe zu
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9.7 Q-Parameter kontrollieren und andern

9.7 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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Programmlauf
Satzfolge

Programm-Test

= CEMEERE
= +0.50000000
= +32.00000000
= +16.00000000
= +24.00000000

Fristiefe
Bahn-Uberlappung Faktor
Schlichtaufma@ Seite
Schlichtaufmag Tiefe

Koord. Werkstiick-Oberflache
Sicherheits-Abstand

Sichere Hohe
Innen-Rundungsradius

Drehsinn  Uhrzeigersinn = -1
Zustell-Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub ausrsumen
Ausrsun-Werkzeug Nummer/Name
SchlichtaufmaR Seite

Frisart Gegenlauf = -1
2Zylinder-Radius

Bemassungsart Grad=2 MM/INCH=1
Vorrsun-Uerkzeug

Vorschub pendeln

M

Toleranz

SEITE ‘ SEITE

AKTUELLEN
WERT

PARAMETER
ANZEIGEN
[@] oL orR oS

ENDE
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9.8 Zusatzliche Funktionen

Ubersicht

Die zusatzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey
SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey Seite

FN 14:ERROR Seite 310
Fehlermeldungen ausgeben i L

FN 15:PRINT o Seite 314
Texte oder Q-Parameter-Werte R

unformatiert ausgeben

FN 16:F-PRINT Fis Seite 315
Texte oder Q-Parameter-Werte ———
formatiert ausgeben

il &

9.8 Zusatzliche Funktionen

FN 18:SYS-DATUM READ s Seite 319
SyStemdaten lesen SYS-DATEN

FN 19PLC FN1S Seite 325
Werte an die PLC Ubergeben

FN 20:WAIT FOR [z Seite 326
NC und PLC synchronisieren Aur

FN 25:PRESET s Seite 328
Bezugspunkt Setzen wahrend des serzen

Programmlaufs

FN 26:TABOPEN s Seite 447
Frei definierbare Tabelle 6ffnen OFFNEN

FN 27:-TABWRITE a7 Seite 447
In eine frei definierbare Tabelle schreiben | scirereen

FN 28:TABREAD iz Seite 448
Aus einer frei definierbaren Tabelle lesen Lesen
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9.8 Zusatzliche Funktionen

FN 14: ERROR: Fehlermeldungen ausgeben

Mit der Funktion FN 14: ERROR 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 FN 14 kommt, so unterbricht sie und
gibt eine Meldung aus. AnschlieRend mussen 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

180 FN 14: ERROR = 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
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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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9.8 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 Rohteilmal3e widersprichlich
1099 Messposition nicht erlaubt
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9.8 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer Text

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich
1101 Messpos. nicht im Verfahrbereich
1102 Presetkompensation nicht moglich

FN 15: PRINT: Texte oder Q-Parameter-Werte
ausgeben

PRINT-TEST legen Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die
Texte oder Q-Parameter-Werte speichern soll. Siehe
.Zuweisung”, Seite 626.

@ Datenschnittstelle einrichten: Im Menutpunkt PRINT bzw.

Mit der Funktion FN 15: PRINT kdnnen 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 wéhrend des Programmlaufs) oder in
der Datei %FN15SIM.A (Ausgabe wahrend des Programm-Tests).

Die Ausgabe erfolgt gepuffert und wird spatestens am PGM-Ende,
oder wenn Sie das PGM anhalten, ausgeldst. In der Betriebsart
Einzelsatz startet die Datenlbertragung am Satzende.

Dialoge und Fehlermeldung ausgeben mit FN 15: PRINT
~Zahlenwert”

Zahlenwert 0 bis 99: Dialoge flr Hersteller-Zyklen
ab 100: PLC-Fehlermeldungen

Beispiel: Dialog-Nummer 20 ausgeben
67 FN 15: PRINT 20

Dialoge und Q-Parameter ausgeben mit FN15: PRINT ,,Q-
Parameter”

Anwendungsbeispiel: Protokollieren einer Werkstiick-Vermessung.

Sie kénnen bis zu sechs Q-Parameter und Zahlenwerte gleichzeitig
ausgeben. Die TNC trennt diese mit Schragstrichen.

Beispiel: Dialog 1 und Zahlenwert Q1 ausgeben
70 FN 15: PRINT1/Q1

314

gzﬁ;“ Programm-Einspeichern/Editieren
Schnittstelle RS232 Schnittstelle RS422
M
B
Betriebsart: Betriebsart: FE1 =
Baud-Rate Baud-Rate
FE 9600 FE 8 9600 |
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600 u
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSV-2: 115200 LSvV-2: 115200 T%+»i
W i
Zuweisung:
s |
Print : (‘"%
Print-Test :
PGM MGT: Erveitert 2 2 o
Abhangige Dateien: Automatisch [Aus] EmN
B
=
B
[k ANLENDER- TNCOPT | KINEMATIK
FO EI;::?;_ PIASNOSE | poramETER = EIN | WAHLEN ENDE
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FN 16: F-PRINT: Texte und Q-Parameter-Werte
formatiert ausgeben

PRINT-TEST legen Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die

@ Datenschnittstelle einrichten: Im MenUpunkt PRINT bzw.
Textdatei speichern soll. Siehe ,Zuweisung”, Seite 626.

Sie kénnen mit FN 16 auch vom NC-Programm aus
beliebige Meldungen auf den Bildschirm ausgeben.
Solche Meldungen werden von der TNC in einem
Uberblendfenster angezeigt.

Mit der Funktion FN 16: F-PRINT kdnnen Sie Q-Parameter-Werte und
Texte formatiert 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, die
Sie im FN 16-Satz definieren.

Um formatierten Text und die Werte der Q-Parameter auszugeben,
erstellen Sie mit dem Text-Editor der TNC eine Text-Datei, in der Sie
die Formate und die auszugebenden Q-Parameter festlegen.

Beispiel fir eine Text-Datei, die das Ausgabeformat festlegt:
“MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT";
"DATUM: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

"UHRZEIT: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;

"ANZAHL MESSWERTE: = 1";

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Zum Erstellen von Text-Dateien setzen Sie folgende
Formatierungsfunktionen ein:

Sonderzeichen  Funktion

........... Ausgabeformat flr Text und Variablen
zwischen Anfihrungszeichen oben festlegen

%9.3LF Format flir Q-Parameter festlegen:
9 Stellen insgesamt (incl. Dezimalpunkt), davon
3 Nachkomma-Stellen, Long, Floating

(Dezimalzahl)

%S Format fur Textvariable

, Trennzeichen zwischen Ausgabeformat und
Parameter

; Satzende-Zeichen, schlief3t eine Zeile ab
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9.8 Zusatzliche Funktionen

Schlisselwort

Um verschiedene Informationen mit in die Protokolldatei ausgeben zu
kdénnen stehen folgende Funktionen zur Verfigung:

Funktion

CALL_PATH Gibt den Pfadnamen des NC-Programms aus,
in dem die FN16-Funktion steht. Beispiel:
"Messprogramm: %S",CALL_PATH;
M_CLOSE Schliet die Datei, in die Sie mit FN16
schreiben. Beispiel: M_CLOSE;
ALL_DISPLAY Ausgabe von Q-Parameter-Werten unabhangig
von MM/INCH-Einstellung der MOD-Funktion
durchflhren
MM_DISPLAY Q-Parameter-Werte in MM ausgeben, wennin
der MOD-Funktion MM-Anzeige eingestellt ist
INCH_DISPLAY Q-Parameter-Werte in INCH umrechnen,
wenn in der MOD-Funktion INCH-Anzeige
eingestellt ist
L_ENGLISH Text nur bei Dialogspr. Englisch ausgeben
L_GERMAN Text nur bei Dialogspr. Deutsch ausgeben
L_CZECH Text nur bei Dialogspr. Tschechisch ausgeben
L_FRENCH Text nur bei Dialogspr. Franzdsisch ausgeben
L_ITALIAN Text nur bei Dialogspr. Italienisch ausgeben
L_SPANISH Text nur bei Dialogspr. Spanisch ausgeben
L_SWEDISH Text nur bei Dialogspr. Schwedisch ausgeben
L_DANISH Text nur bei Dialogspr. Danisch ausgeben
L_FINNISH Text nur bei Dialogspr. Finnisch ausgeben
L_DUTCH Text nur bei Dialogspr. Niederl. ausgeben
L_POLISH Text nur bei Dialogspr. Polnisch ausgeben
L_PORTUGUE Text nur bei Dialogspr. Portugiesisch
ausgeben
L_HUNGARIA Text nur bei Dialogspr. Ungarisch ausgeben
L_RUSSIAN Text nur bei Dialogspr. Russisch ausgeben
L_SLOVENIAN Text nur bei Dialogspr. Slowenisch ausgeben
L_ALL Text unabhangig von der Dialogspr. ausgeben
HOUR Anzahl Stunden aus der Echtzeit
MIN Anzahl Minuten aus der Echtzeit
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Schlisselwort Funktion

SEC Anzahl Sekunden aus der Echtzeit
DAY Tag aus der Echtzeit

MONTH Monat als Zahl aus der Echtzeit
STR_MONTH Monat als Stringklrzel aus der Echtzeit
YEAR2 Jahreszahl zweistellig aus der Echtzeit
YEAR4 Jahreszahl vierstellig aus der Echtzeit

Im Bearbeitungs-Programm programmieren Sie FN 16: F-PRINT,
um die Ausgabe zu aktivieren:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A
Die TNC gibt dann die Datei PROT1.A Uber die serielle Schnittstelle
aus:

MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT
DATUM: 27:11:2001

UHRZEIT: 8:56:34

ANZAHL MESSWERTE : =1

X1 = 149,360
Yl = 25,509
Z1 = 37,000

speichert die TNC alle Texte in der Datei, die Sie bei der
ersten FN 16-Funktion festgelegt haben. Die Ausgabe der
Datei erfolgt erst, wenn die TNC den Satz END PGM liest,
wenn Sie die NC-Stopp-Taste drlicken oder wenn Sie die
Datei mit M_CLOSE schlie3en.

Im FN 16-Satz die Format-Datei und die Protokoll-Datei
jeweils mit Extension programmieren.

@ Wenn Sie FN 16 mehrmals im Programm verwenden,

Wenn Sie als Pfadnamen der Protokoll-Datei lediglich den
Dateinamen angeben, dann speichert die TNC die
Protokolldatei in dem Verzeichnis, in dem das NC-
Programm mit der FN 16-Funktion steht.

Pro Zeile in der Format-Beschreibungsdatei konnen Sie
maximal 32 Q-Parameter ausgeben.
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9.8 Zusatzliche Funktionen

Meldungen auf den Bildschirm ausgeben

Sie kénnen die Funktion FN 16 auch benutzen, um beliebige
Meldungen vom NC-Programm aus in einem Uberblendfenster auf
den Bildschirm der TNC auszugeben. Dadurch lassen sich auf einfache
Weise auch langere Hinweistexte an einer beliebigen Stelle im
Programm so anzeigen, dass der Bediener darauf reagieren muss. Sie
kdénnen auch Q-Parameter-Inhalte ausgeben, wenn die Protokoll-
Beschreibungs-datei entsprechende Anweisungen enthalt.

Damit die Meldung auf dem TNC-Bildschirm erscheint, missen Sie als
Name der Protokolldatei lediglich SCREEN: eingeben.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Sollte die Meldung mehr Zeilen haben, als in dem Uberblendfenster
dargestellt sind, konnen Sie mit den Pfeiltasten im Uberblendfenster
blattern.

Um das Uberblendfenster zu schlieRen: Taste CE dricken. Um das
Fenster programmgesteuert zu schliefsen folgenden NC-Satz
programmieren:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Fur die Protokoll-Beschreibungsdatei gelten alle zuvor
@ beschriebenen Konventionen.

Wenn Sie mehrmals im Programm Texte auf den
Bildschirm ausgeben, dann hangt die TNC alle Texte hinter
bereits ausgegebene Texte an. Um jeden Text alleine am
Bildschirm anzuzeigen, programmieren Sie am Ende der
Protokoll-Beschreibungsdatei die Funktion M_CLOSE.

Meldungen extern ausgeben

Sie kdénnen die Funktion FN 16 auch benitzen, um die mit FN 16
erzeugten Dateien vom NC-Programm aus extern abzuspeichern.
Hierflr stehen zwei Moglichkeiten zur Verfligung:

Name des Zielpfades in der FN 16-Funktion vollstéandig angeben:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Den Namen des Zielpfades in der MOD-Funktion unter Print bzw.
Print-Test festlegen, wenn Sie immer in dasselbe Verzeichnis auf

dem Server speichern wollen (siehe auch , Zuweisung” auf Seite 626):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Fur die Protokoll-Beschreibungsdatei gelten alle zuvor
@ beschriebenen Konventionen.

Wenn Sie mehrmals im Programm dieselbe Datei
ausgeben, dann hangt die TNC alle Texte innerhalb der
Zieldatei hinter bereits ausgegebene Texte an.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Systemdaten lesen

Mit der Funktion FN 18: SYS-DATUM READ kdnnen Sie Systemdaten
lesen und in Q-Parametern speichern. Die Auswahl des
Systemdatums erfolgt Uber eine Gruppen-Nummer (ID-Nr.), eine
Nummer und ggf. Uber einen Index.

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Programm-Info, 10 1 - mm/inch-Zustand
2 - Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
3 - Nummer aktiver Bearbeitungs-Zyklus
4 - Nummer aktiver Bearbeitungs-Zyklus (fir Zyklen mit

Nummern gréRer 200)

9.8 Zusatzliche Funktionen

Maschinenzustand, 20 1 - Aktive Werkzeug-Nummer

2 - Vorbereitete Werkzeug-Nummer

3 - Aktive Werkzeug-Achse
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Programmierte Spindeldrehzahl

5 - Aktiver Spindelzustand: -1=undefiniert, 0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 nach M3, 3=M5 nach M4

8 - Kdhlmittelzustand: O=aus, 1=ein

9 - Aktiver Vorschub

10 - Index des vorbereiteten Werkzeugs

11 - Index des aktiven Werkzeugs

15 - Nummer der logischen Achse

0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W

17 - Nummer des aktuellen Verfahrbereichs (0, 1, 2)
Zyklus-Parameter, 30 1 - Sicherheits-Abstand aktiver Bearbeitungs-Zyklus

2 - Bohrtiefe/Frastiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus

3 - Zustell-Tiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus

4 - Vorschub Tiefenzust. aktiver Bearbeitungs-Zyklus

5 - Erste Seitenlange Zyklus Rechtecktasche

6 - Zweite Seitenldnge Zyklus Rechtecktasche

7 - Erste Seitenlange Zyklus Nut

8 - Zweite Seitenlange Zyklus Nut

9 - Radius Zyklus Kreistasche

HEIDENHAIN iTNC 530 319 @



9.8 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
10 - Vorschub Frasen aktiver Bearbeitungs-Zyklus
11 - Drehsinn aktiver Bearbeitungs-Zyklus
12 - Verweilzeit aktiver Bearbeitungs-Zyklus
13 - Gewindesteigung Zyklus 17, 18
14 - Schlichtaufmald aktiver Bearbeitungs-Zyklus
15 - Ausrdumwinkel aktiver Bearbeitungs-Zyklus
Daten aus der Werkzeug- 1 WKZ-Nr. Werkzeug-Lange
Tabelle, 50
2 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius
3 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius R2
4 WKZ-Nr. Aufmall Werkzeug-Lange DL
5 WKZ-Nr. Aufmal Werkzeug-Radius DR
6 WKZ-Nr. Aufmal Werkzeug-Radius DR2
7 WKZ-Nr. Werkzeug gesperrt (0 oder 1)
8 WKZ-Nr. Nummer des Schwester-Werkzeugs
WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME1
10 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME2
11 WKZ-Nr. Aktuelle Standzeit CUR. TIME
12 WKZ-Nr. PLC-Status
13 WKZ-Nr. Maximale Schneidenléange LCUTS
14 WKZ-Nr. Maximaler Eintauchwinkel ANGLE
15 WKZ-Nr. TT: Anzahl der Schneiden CUT
16 WKZ-Nr. TT: Verschleif3-Toleranz Lange LTOL
17 WKZ-Nr. TT: VerschleiR-Toleranz Radius RTOL
18 WKZ-Nr. TT: Drehrichtung DIRECT (0=positiv/-1=negativ)
19 WKZ-Nr. TT: Versatz Ebene R-OFFS
20 WKZ-Nr. TT: Versatz Lange L-OFFS
21 WKZ-Nr. TT: Bruch-Toleranz Lange LBREAK
22 WKZ-Nr. TT: Bruch-Toleranz Radius RBREAK
23 WKZ-Nr. PLC-Wert
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
24 WKZ-Nr. TS: Taster-Mittenversatz Hauptachse
25 WKZ-Nr. TS: Taster-Mittenversatz Nebenachse
26 WKZ-Nr. TS: Spindelwinkel beim Kalibrieren
27 WKZ-Nr. Werkzeugtyp fur die Platz-Tabelle
28 WKZ-Nr. Maximaldrehzahl

Ohne Index: Daten des aktiven Werkzeugs

9.8 Zusatzliche Funktionen

Daten aus der Platz-Tabelle, 51 1 Platz-Nr. Werkzeug-Nummer
2 Platz-Nr. Sonderwerkzeug: O=nein, 1=ja
3 Platz-Nr. Festplatz: O=nein, 1=ja
4 Platz-Nr. gesperrter Platz: O=nein, 1=ja
5 Platz-Nr. PLC-Status
6 Platz-Nr. Werkzeug-Typ
7 bis 11 Platz-Nr. Wert aus Spalte P1 bis P5
12 Platz-Nr. Platz reserviert: O=nein, 1=ja
13 Platz-Nr. Flachenmagazin: Platz darlber belegt (0=nein, 1=ja)
14 Platz-Nr. Flachenmagazin: Platz darunter belegt (O=nein, 1=ja)
15 Platz-Nr. Flachenmagazin: Platz links belegt (O=nein, 1=ja)
16 Platz-Nr. Flachenmagazin: Platz rechts belegt (O=nein, 1=ja)
Werkzeug-Platz, 52 1 WKZ-Nr. Platz-Nummer P
2 WKZ-Nr. Werkzeug-Magazinnummer
Datei-Informationen, 56 1 - Anzahl der Zeilen der Werkzeug-Tabelle TOOL.T
2 - Anzahl der Zeilen der aktiven Nullpunkt-Tabelle
3 Q-Param- Anzahl der aktiven Achsen, die in der aktiven
Nummer, ab der Nullpunkt-Tabelle programmiert sind
der Status der
Achsen

gespeichert wird.
+1: Achse aktiv,
-1: Achse inaktiv

Direkt nach TOOL CALL 1 - Position gultig/ungtiltig (Wert ungleich 0/0)
programmierte Position, 70

2 1 X-Achse

2 2 Y-Achse
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9.8 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung

2 3 Z-Achse

3 - Programmierter Vorschub (-1: Kein Vorschub progr.)
Aktive Werkzeug-Korrektur, 200 1 - Werkzeug-Radius (incl. Delta-Werte)

2 - Werkzeug-Lange (incl. Delta-Werte)
Aktive Transformationen, 210 1 - Grunddrehung Betriebsart Manuell

2 - Programmierte Drehung mit Zyklus 10

3 - Aktive Spiegelachse

0: Spiegeln nicht aktiv

+1: X-Achse gespiegelt

+2: Y-Achse gespiegelt

+4:. 7Z-Achse gespiegelt

+64: U-Achse gespiegelt

+128: V-Achse gespiegelt

+256: W-Achse gespiegelt

Kombinationen = Summe der Einzelachsen

4 1 Aktiver Maf3faktor X-Achse

4 2 Aktiver Maf3faktor Y-Achse

4 3 Aktiver Maf3faktor Z-Achse

4 7 Aktiver Malfaktor U-Achse

4 38 Aktiver MafRfaktor V-Achse

4 9 Aktiver Maffaktor W-Achse

5 1 3D-ROT A-Achse

5 2 3D-ROT B-Achse

5 3 3D-ROT C-Achse

6 - Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv (Wert

ungleich 0/0) in einer Programmlauf-Betriebsart

7 - Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv (Wert
ungleich 0/0) in einer manuellen Betriebsart

Bahntoleranz, 214 8 - Uber Zyklus 32 bzw. MP1096 programmierte Toleranz

N
—

Aktive Nullpunkt-Verschiebung, X-Achse

220
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung g
2 Y-Achse c
Ig
3 Z-Achse ]
=z
4 A-Achse c
=
5 B-Achse LL
: (<]
6 C-Achse -
7 U-Achse é
N
8 V-Achse wpd
B
9 W-Ach
chse =
Verfahrbereich, 230 2 1 bis 9 Negativer Software-Endschalter Achse 1 bis 9 N
0
3 1 bis 9 Positiver Software-Endschalter Achse 1 bis 9 03
Soll-Position im REF-System, 1 1 X-Achse
240
2 Y-Achse
3 Z-Achse
4 A-Achse
B-Achse
6 C-Achse
7 U-Achse
8 V-Achse
9 W-Achse
Aktuelle Position im aktiven 1 1 X-Achse
Koordinatensystem, 270
2 Y-Achse
3 Z-Achse
4 A-Achse
5 B-Achse
6 C-Achse
7 U-Achse
8 V-Achse
9 W-Achse
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9.8 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Status von M128, 280 1 - 0: M128 inaktiv, Wert ungleich 0: M128 aktiv
2 - Vorschub, der mit M128 programmiert wurde
Status von M116, 310 116 - 0: M116 inaktiv, Wert ungleich 0: M116 aktiv
128 - 0: M128 inaktiv, Wert ungleich 0: M128 aktiv
144 - 0: M144 inaktiv, Wert ungleich 0: M144 aktiv
Aktuelle Systemzeit der TNC, 1 0 Systemzeit in Sekunden die seit dem 1.1.1970, 0 Uhr
320 vergangen sind
Schaltendes Tastsystem TS, 10 - Tastsystem-Achse
350
11 - Wirksamer Kugelradius
12 - Wirksame Lange
13 - Radius Einstellring
14 1 Mittenversatz Hauptachse
2 Mittenversatz Nebenachse
15 - Richtung des Mittenversatzes gegenlber 0°-Stellung
Tischtastsystem TT 20 1 Mittelpunkt X-Achse (REF-System
2 Mittelpunkt Y-Achse (REF-System)
3 Mittelpunkt Z-Achse (REF-System)
21 - Teller-Radius
Letzter Antastpunkt TCH 1 1bis 9 Position im aktiven Koordinaten-System Achse 1 bis 9
PROBE- Zyklus 0 oder letzter
Antastpunkt aus Betriebsart
Manuell, 360
2 1bis 9 Position im REF-System Achse 1 bis 9
Wert aus der aktiven Nullpunkt- ~ NP- 1 bis 9 X-Achse bis W-Achse
Tabelle im aktiven Nummer
Koordinatensystem, 500
REF-Wert aus der aktiven NP- 1 bis 9 X-Achse bis W-Achse
Nullpunkt-Tabelle, 501 Nummer
Wert aus der Preset-Tabelle Preset- 1bis 9 X-Achse bis W-Achse
unter Berlcksichtigung der Nummer
Maschinenkinematik lesen, 502
Wert aus der Preset-Tabelle Preset- 1bis 9 X-Achse bis W-Achse
direkt lesen, 503 Nummer
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Grunddrehung aus der Preset- Preset- - Grunddrehung aus der Spalte ROT
Tabelle lesen, 504 Nummer
Nullpunkt-Tabelle angewahlt, 1 - Ruckgabewert = 0: Keine Nullpunkt-Tabelle aktiv
505 Rickgabewert ungleich 0: Nullpunkt-Tabelle aktiv
Daten aus der aktiven Paletten- 1 - Aktive Zeile
Tabelle, 510

2 - Palettennummer aus Feld PAL/PGM

3 - Aktuelle Zeile der Paletten-Tabelle

4 - Letzte Zeile des NC-Programms der aktuellen Palette
Maschinen-Parameter MP- MP-Index Rickgabewert = 0: MP nicht vorhanden
vorhanden, 1010 Nummer Rickgabewert ungleich 0: MP vorhanden

Beispiel: Wert des aktiven MaRfaktors der Z-Achse an Q25

zuweisen

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Werte an PLC (ibergeben

Mit der Funktion FN 19: PLC konnen Sie bis zu zwei Zahlenwerte oder

Q-Parameter an die PLC Uibergeben.

Schrittweiten und Einheiten: 0,1 ym bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht 1um bzw. 0,001°) an PLC

tibergeben
56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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9.8 Zusatzliche Funktionen

FN 20: WAIT FOR: NC und PLC synchronisieren

Maschinenhersteller verwenden!

@ Diese Funktion dirfen Sie nur in Abstimmung mit [hrem

Mit der Funktion FN 20: WAIT FOR kdnnen Sie wéahrend des
Programmlaufs eine Synchronisation zwischen NC und PLC

durchfiihren. Die NC stoppt das Abarbeiten, bis die Bedingung erflillt

ist, die Sie im FN 20-Satz programmiert haben. Die TNC kann dabei

folgende PLC-Operanden Uberpriifen:

PLC- . .
Operand Kurzbezeichnung  Adressbereich
Merker M 0 bis 4999
Eingang I 0 bis 31, 128 bis 152
64 bis 126 (erste PL 401 B)
192 bis 254 (zweite PL 401 B)
Ausgang 0 0 bis 30
32 bis 62 (erste PL 401 B)
64 bis 94 (zweite PL 401 B)
Zahler c 48 bis 79
Timer T 0 bis 95
Byte B 0 bis 4095
Wort W 0 bis 2047

Doppelwort D

2048 bis 4095

maximalen Lange von 128 Zeichen definieren.

@ In einem FN20-Satz diirfen Sie eine Bedingung mit einer
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Im FN 20-Satz sind folgende Bedingungen erlaubt:

Bedingung Kurzbezeichnung
Gleich ==

Kleiner als <

Groler als >

Kleiner-Gleich <=

GrolRer-Gleich >=

DarUber hinaus steht die Funktion FN20: WAIT FOR SYNC zur Verfigung.
WAIT FOR SYNC immer dann verwenden, wenn Sie z.B. (iber FN18
Systemdaten lesen, die eine Synchronisation zur Echtzeit erfordern.
Die TNC halt dann die Vorausrechnung an und fihrt den folgenden NC-
Satz erst dann aus, wenn auch das NC-Programm tatséchlich diesen
Satz erreicht hat.

Beispiel: Programmlauf anhalten, bis die PLC den Merker 4095 auf
1 setzt

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
Beispiel: Interne Vorausrechnung anhalten, aktuelle Position in
der X-Achse lesen

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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9.8 Zusatzliche Funktionen

FN 25: PRESET: Neuen Bezugspunkt setzen

Diese Funktion kénnen Sie nur programmieren, wenn Sie
@ die Schlissel-Zahl 555343 eingegeben haben, siehe
. Schlissel-Zahl eingeben”, Seite 623.
Mit der Funktion FN 25: PRESET konnen Sie wahrend des
Programmlaufs in einer wahlbaren Achse einen neuen Bezugspunkt
setzen.

Q-Parameter-Funktion wéahlen: Taste Q drlicken (im Feld flr Zahlen-
Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-
Funktionen

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey SONDER-FUNKT. driicken
FN 25 wahlen: Softkey-Leiste auf die zweite Ebene schalten,
Softkey FN 25 BEZUGSP. SETZEN driicken

Achse?: Achse eingeben, in der Sie einen neuen Bezugspunkt
setzen wollen, mit Taste ENT bestatigen

Umzurechnender Wert?: Koordinate im aktiven Koordinatensystem
eingeben, an der Sie den neuen Bezugspunkt setzen wollen

Neuer Bezugspunkt?: Koordinate eingeben, die der umzurechnende
Wert im neuen Koordinatensystem haben soll

Beispiel: Auf der aktuellen Koordinate X+100 neuen Bezugspunkt
setzen

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0

Beispiel: Die aktuelle Koordinate Z+50 soll im neuen
Koordinatensystem den Wert -20 haben

56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

der Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt wieder
herstellen (siehe , Zuletzt gesetzten Bezugspunkt
aktivieren: M104" auf Seite 362).

@ Mit der Zusatz-Funktion M104 konnen Sie den letzten, in
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9.9 Formel direkt eingeben

Formel eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Programm

eingeben.

Die mathematischen Verkntpfungs-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
z.B.Q12 = 5 * Q5

Division
z.B.Q25 = Q1 / Q2

Klammer auf
z.B.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Klammer zu
z.8.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Wert quadrieren (engl. square)
z.B.Q15 = SQ 5

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus eines Winkels
2.B. Q44 = SIN 45

Cosinus eines Winkels
z.B. Q45 = COS 45

Tangens eines Winkels
z.B. Q46 = TAN 45

2

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 BERRERERREREEEE
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9.9 Formel direkt eingeben

Verkniipfungs-Funktion

Arcus-Tangens

Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Ankathete

z.B. Q12 = ATAN Q50

Werte potenzieren
z.B. Q15 = 3”3

Konstante Pl (3,14159)
z.B.Ql5 = PI

o

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B. Q15 = LN Q11

2
=

o
)
S £
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

HEE

Nachkomma-Stellen abschneiden
Integer-Zahl bilden
z.B. Q3 = INT Q42

Absolutwert einer Zahl bilden
z.B.Q4 = ABS Q22

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B.Q5 = FRAC Q23

FRAC

Vorzeichen einer Zahl priifen

z.B. Q12 = SGN Q50

Wenn Rickgabewert Q12 = 1, dann Q50 >=0
Wenn Rickgabewert Q12 = -1, dann Q50 < 0

i E

Modulowert (Divisionsrest) berechnen
z.B. Q12 = 400 % 360
Ergebnis: Q12 = 40

I
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Rechenregeln

Fir das Programmieren mathematischer Formeln gelten folgende
Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Rechenschritt5 * 3 =15
2. Rechenschritt 2 * 10 = 20
3. Rechenschritt 156 + 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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9.9 Formel direkt eingeben

Eingabe-Beispiel

Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und Ankathete

(Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

m Formel-Eingabe wahlen: Taste Q und Softkey
FORMEL dricken, oder Schnelleinstieg nutzen:

[Q Q-Taste auf der ASCII-Tastatur driicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

- Parameter-Nummer eingeben
ENT 25

E Softkey-Leiste weiterschalten und Arcus-Tangens-
Funktion wahlen

a D Softkey-Leiste weiterschalten und Klammer 6ffnen

m 12 Q-Parameter Nummer 12 eingeben

Division wahlen

m 13 Q-Parameter Nummer 13 eingeben

Ii| m Klammer schliefsen und Formel-Eingabe beenden

NC-Beispielsatz
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 String-Parameter

Funktionen der Stringverarbeitung

Die Stringverarbeitung (engl. string = Zeichenkette) liber QS-Parameter

kénnen Sie verwenden, um variable Zeichenketten zu erstellen.

Solche Zeichenketten kdnnen Sie beispielsweise Uber die Funktion FN
16:F-PRINT ausgeben, um variable Protokolle zu erstellen.

Einem String-Parametern kénnen Sie eine Zeichenkette (Buchstaben,

Ziffern, Sonderzeichen, Steuerzeichen und Leerzeichen) mit einer
Lange von bis zu 256 Zeichen zuweisen. Die zugewiesenen

bzw.eingelesenen Werte kdnnen Sie mit den nachfolgend
beschriebenen Funktionen weiter verarbeiten und Gberprifen. Wie bei
der Q-Parameter-Programmierung stehen lhnen insgesamt 2000 QS-

Parameter zur Verfligung (siehe auch ,,Prinzip und

FunktionsUbersicht” auf Seite 296).

In den Q-Parameter-Funktionen STRING FORMEL und FORMEL sind

unterschiedliche Funktionen flr die Verarbeitung von String-

Parametern enthalten.

STRCOMP

Funktionen der STRING FORMEL Softkey Seite
String-Parameter zuweisen Seite 334
String-Parameter verketten Seite 334
Numerischen Wert in einen String- oo Seite 336
Parameter umwandeln

Teilstring aus einem String-Parameter Seite 337
kopieren

Systemdaten in einen String-Parameter Seite 338
kopieren

Strlng_-Funktlonen in der FORMEL- Softkey Seite
Funktion

String-Parameter in einen numerischen o Seite 340
Wert umwandeln

Prifen eines String-Parameters Seite 341
Lange eines String-Parameters ermitteln Seite 342
Alphabetische Reihenfolge vergleichen Seite 343
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9.10 String-Parameter

i i @

Wenn Sie die Funktion STRING FORMEL verwenden, ist
das Ergebnis der durchgefihrten Rechenoperation immer
ein String. Wenn Sie die Funktion FORMEL verwenden, ist
das Ergebnis der durchgefihrten Rechenoperation immer
ein numerischen Wert.

@

String-Parameter zuweisen

Bevor Sie String-Variablen verwenden, missen Sie diese zuerst
zuweisen. Dazu verwenden Sie den Befehl DECLARE STRING.

e Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT

PROGRANN Men fUr Funktionen zur Definition verschiedener
RITSEEEY Klartext-Funktionen wahlen

— String-Funktionen wahlen

FUNKTIONEN

DECLARE Funktion DECLARE STRING wahlen

STRING

NC-Beispielsatz:
37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"

334
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String-Parameter verketten

Mit dem Verkettungsoperator (String-Parameter || String-Parameter)
konnen Sie mehrere String-Parameter miteinander verbinden.

SPEC
FCT

PROGRAMM
FUNKTIONEN
STRING
FUNKTIONEN
STRING-
FORMEL

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Meni fir Funktionen zur Definition verschiedener
Klartext-Funktionen wahlen

String-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wéhlen

Nummer des String-Parameters eingeben, in den die
TNC den verketteten String speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
erste Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC zeigt das Verkettungs-Symbol | |
an

Mit Taste ENT 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

37 QS10 =

Qs12 || Qs13 || QS14

Parameter-Inhalte:
QS12: Werkstiick

QS13: Status:

QS14: Ausschuss
QS10: Werkstiick Status: Ausschuss
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9.10 String-Parameter

Numerischen Wert in einen String-Parameter
umwandeln

Mit der Funktion TOCHAR wandelt die TNC einen numerischen Wert in
einen String-Parameter um. Auf diese Weise kénnen Sie Zahlenwerte
mit Stringvariablen verketten.

STRING-
FORMEL.

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Funktion zum Umwandeln eines numerischen Wertes
in einen String-Parameter wahlen

Zahl oder gewlinschten Q-Parameter eingeben, den
die TNC wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Wenn gewlinscht die Anzahl der Nachkommastellen
eingeben, die die TNC mit umwandeln soll, mit Taste
ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Parameter Q50 in String-Parameter QS11 umwandeiln, 3
Dezimalstellen verwenden

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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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 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.

Beispiel: Aus dem String-Parameter QS10 ist ab der dritten Stelle
(BEG2) ein vier Zeichen langer Teilstring (LEN4) zu lesen

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Systemdaten in einen String-Parameter

kopieren

Mit der Funktion SYSSTR kdnnen Sie Systemdaten in einen String-
Parameter kopieren. Momentan steht nur das Auslesen der aktuellen
Systemzeit zur Verfligung:

STRING-
FORMEL.

SYSSTR

=)

338

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 wéahlen

Nummer des Systemschliissels, fir die Systemzeit
ID321 eingeben, den Sie kopieren wollen, mit Taste
ENT bestatigen

Index zu Systemschliissel 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 flr zuklnftige Erweiterungen
vorbereitet. Die Parameter IDX und DAT haben momentan
keine Funktion.
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FUr die Formatierung des Datums kdnnen Sie folgende Formate
verwenden:

o

O N O b wN -

: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
: T.MM.JJJJ h:mm:ss

: T.MM.JJJJ h:imm

: T.MM.JJ h:mm

- JJJJ-MM-TT- hh:mm:ss
- JJJJ-MM-TT hh:mm

- JJJJ-MM-TT h:mm

- JJ-MM-TT h:mm
TT.MM.JJJJ

9:

T.MM.JJJJ

10: T.MM.JJ
11: JJJI-MM-TT
12: JI-MM-TT
13: hh:mm:ss
14: h:mm:ss
15: h:imm

Beispiel: Aktuelle Systemzeit im Format TT.MM.JJJJ hh:mm:ss

auslesen und im Parameter QS13 ablegen.
37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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O

String-Parameter in einen numerischen Wert
umwandeln

Die Funktion TONUMB wandelt einen String-Parameter in einen
numerischen Wert um. Der umzuwandelnde Wert sollte nur aus
Zahlenwerten bestehen.

Der umzuwandelnde QS-Parameter darf nur einen
Zahlenwert enthalten, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
den numerischen Wert speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

FORMEL.

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Umwandeln eines String-Parameters in
einen numerischen Wert wahlen

TONUMB

18

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

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Prifen eines String-Parameters

Mit der Funktion INSTR kénnen Sie Uberprifen, ob bzw. wo ein String-
Parameter in einem anderen String-Parameter enthalten ist.

FORMEL

INSTR

@

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in den die TNC
die Stelle speichern soll, an der der zu suchende Text
beginnt, mit Taste ENT bestéatigen

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Prifen eines String-Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, in dem der zu
suchende Text gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
durchsuchen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der die TNC den
Teilstring suchen soll, mit Taste ENT 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.

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 zuriick, an der Sie den Teilstring
findet.

Beispiel: @S10 durchsuchen auf den in Parameter QS13
gespeicherten Text. Suche ab der dritten Stelle beginnen

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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Lange eines String-Parameters ermitteln

Die Funktion STRLEN liefert die Ladnge des Textes, der in einem
wahlbaren String-Parameter gespeichert ist.

FORMEL.

STRLEN

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL waéhlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
die zu ermittelnde Stringlange speichern soll, mit
Taste ENT bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum ermitteln der Textlange eines String-
Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, von dem die
TNC die Lange ermitteln soll, mit Taste ENT
bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Lange von QS15 ermitteln
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Alphabetische Reihenfolge vergleichen

Mit der Funktion STRCOMP kdnnen Sie die alphabetische Reihenfolge
von String-Parametern vergleichen.

FORMEL

STRCOMP

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
das Vergleichsergebnis speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum Vergleichen von String-Parametern
wahlen

Nummer des ersten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer des zweiten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT 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

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.11 Vorbelegte Q-Parameter

9.11 Vorbelegte Q-Parameter

Die Q-Parameter Q100 bis Q199 werden von der TNC mit Werten
belegt. Den Q-Parametern werden zugewiesen:

Werte aus der PLC

Angaben zu Werkzeug und Spindel

Angaben zum Betriebszustand
Messergebnisse aus Tastsystem-Zyklen usw.

Vorbelegte Q-Parameter (QS-Parameter) zwischen Q100

und Q199 (QS100 und QS199) dirfen Sie in NC-Programmen
nicht als Rechenparameter verwenden, ansonsten konnen
unerwinschte Effekte auftreten.

Werte aus der PLC: Q100 bis Q107

Die TNC benutzt die Parameter Q100 bis Q107, um Werte aus der PLC
in ein NC-Programm zu Ubernehmen.

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 TOOL DEF-Satz)
Delta-Wert DR aus der Werkzeug-Tabelle
Delta-Wert DR aus dem TOOL CALL-Satz

Die TNC speichert den aktiven Werkzeug-Radius auch
@ Uber eine Stromunterbrechung hinaus.
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Werkzeugachse: Q109

Der Wert des Parameters Q109 hangt von der aktuellen
Werkzeugachse ab:

Werkzeugachse Parameter-Wert
Keine Werkzeugachse definiert Q109 = -1
X-Achse Q109=0
Y-Achse Q109 =1
Z-Achse Q109 =2
U-Achse Q109 =6
V-Achse Q109=7
W-Achse Q109=8

Spindelzustand: Q110

Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt programmierten
M-Funktion flr die Spindel ab:

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110 =-1

M3: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110=0

M4: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1

M5 nach M3 Q110=2

M5 nach M4 Q110=3

Kiihimittelversorgung: Q111

M-Funktion Parameter-Wert
M8: Kihimittel EIN Q111 =1
M9: Kihlimittel AUS Q111 =0

Uberlappungsfaktor: Q112

Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
(MP7430) zu.
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MalRangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 hangt bei Verschachtelungen mit
PGM CALL von den Mal3angaben 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.

Der aktive Wert der Werkzeug-Lédnge wird Q114 zugewiesen. Q114
setzt sich zusammen aus:
Werkzeug-Lélnge L (Werkzeug-Tabelle oder TOOL DEF-Satz)
Delta-Wert DL aus der Werkzeug-Tabelle
Delta-Wert DL aus dem TOOL CALL-Satz

Die TNC speichert die aktive Werkzeug-Lange auch Gber
@ 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 fir
diese Koordinaten nicht berlcksichtigt.

Koordinatenachse Parameter-Wert
X-Achse Q115
Y-Achse Q116
Z-Achse Q17
IV. Achse Q118

abhangig von MP100

V. Achse Q119
abhéangig von MP100
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Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer
Werkzeug-Vermessung mit dem TT 130

Ist-Soll-Abweichung Parameter-Wert
Werkzeug-Lénge 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
Taschenléange Q154
Taschenbreite Q155
Lange in der im Zyklus gewahlten Achse Q156
Lage der Mittelachse Q157
Winkel der A-Achse Q158
Winkel der B-Achse Q159

Koordinate der im Zyklus gewahlten Achse Q160

Ermittelte Abweichung Parameter-Wert
Mitte in der Hauptachse Q161
Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenlange Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lange Q166
Lage der Mittelachse Q167
Ermittelte Raumwinkel Parameter-Wert
Drehung um die A-Achse Q170
Drehung um die B-Achse Q171
Drehung um die C-Achse Q172
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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 flr Zyklen Q188
Werkzeug-Vermessung mit BLUM-Laser Parameter-Wert
Reserviert Q190

Reserviert Q191

Reserviert Q192

Reserviert Q193
Reserviert fir interne Verwendung Parameter-Wert
Merker fir Zyklen Q195

Merker fir Zyklen Q196

Merker fir Zyklen (Bearbeitungsbilder) Q197

Nummer des zuletzt aktiven Messzyklus Q198

Status Werkzeug-Vermessung mit TT Parameter-Wert
Werkzeug innerhalb Toleranz Q199=0,0
Werkzeug ist verschlissen (LTOL/RTOL Q199=1,0
Uberschritten)

Werkzeug ist gebrochen (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

Uberschritten)
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.9.12 Programmier-Beispiele

9.12 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 berlicksichtigt

w

50

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

Frasvorschub
Sicherheits-Abstand flr Vorpositionierung
Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung
Nullpunkt ins Zentrum der Ellipse verschieben

Drehlage in der Ebene verrechnen

Winkelschritt berechnen

Startwinkel kopieren

Schnittzahler setzen

X-Koordinate des Startpunkts berechnen

Y-Koordinate des Startpunkts berechnen

Startpunkt anfahren in der Ebene

Vorpositionieren auf Sicherheits-Abstand in der Spindelachse
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Winkel aktualisieren

Schnittzahler aktualisieren

Aktuelle X-Koordinate berechnen

Aktuelle Y-Koordinate berechnen

Né&chsten Punkt anfahren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung riicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Auf Sicherheits-Abstand fahren
Unterprogramm-Ende
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.9.12 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

W 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

w

52

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
AufmalR Zylinderradius
Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub Frésen

Anzahl Schnitte
Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen
Aufmal’ rliicksetzen

Bearbeitung aufrufen

Programmieren: Q-Parameter @
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm 10: Bearbeitung

Aufmal und Werkzeug bezogen auf Zylinder-Radius verrechnen
Schnittzahler setzen

Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren

Winkelschritt berechnen

Nullpunkt in die Mitte des Zylinders (X-Achse) verschieben

Drehlage in der Ebene verrechnen

Vorpositionieren in der Ebene in die Mitte des Zylinders
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der Z/X-Ebene

Startposition auf Zylinder anfahren, schrag ins Material eintauchend
Langsschnitt in Richtung Y+

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob bereits fertig, wenn ja, dann ans Ende springen
Angendherten “Bogen” fahren flr nadchsten Langsschnitt
Langsschnitt in Richtung Y-

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung riicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Unterprogramm-Ende

.9.12 Programmier-Beispiele
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.9.12 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

W 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

 Die Anzahl der Kontur-Schnitte bestimmen Sie
durch den Winkelschritt in der Ebene (lber Q18)

m Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach
oben gefrast

= Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

w
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50 100~ -50

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)

Endwinkel Raum (Ebene Z/X)

Winkelschritt im Raum

Kugelradius

Startwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Endwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Winkelschritt in der Ebene X/Y fiirs Schruppen
Aufmal Kugelradius fiirs Schruppen
Sicherheits-Abstand flir Vorpositionierung in der Spindelachse
Vorschub Frésen

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Programmieren: Q-Parameter @
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Bearbeitung aufrufen

Aufmal’ rlicksetzen

Winkelschritt in der Ebene X/Y firs Schlichten
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung
Z-Koordinate flr Vorpositionierung berechnen
Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren
Kugelradius korrigieren fir Vorpositionierung
Drehlage in der Ebene kopieren

Aufmal bertcksichtigen 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 flr Vorpositionierung

Vorpositionieren in der Ebene

Pol setzen in der Z/X-Ebene, um Werkzeug-Radius versetzt

Fahren auf Tiefe

.9.12 Programmier-Beispiele
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.9.12 Programmier-Beispiele

w
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Angenaherten ,,Bogen” nach oben fahren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob ein Bogen fertig, wenn nicht, dann zurtick zu LBL 2
Endwinkel im Raum anfahren

In der Spindelachse freifahren

Vorpositionieren fiir ndchsten Bogen

Drehlage in der Ebene aktualisieren

Raumwinkel riicksetzen

Neue Drehlage aktivieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja, dann Ricksprung zu LBL 1
Drehung rlicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Unterprogramm-Ende

Programmieren: Q-Parameter @
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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.

Beachten Sie, dass einige Zusatz-Funktionen zu Beginn

eines Positionier-Satzes wirksam werden, andere am
Ende, unabhangig von der Reihenfolge, in der sie im
jeweiligen NC-Satz stehen.

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem sie
aufgerufen werden.

Einige Zusatz-Funktionen gelten nur in dem Satz, in dem
sie programmiert sind. Wenn die Zusatz-Funktion nicht nur
satzweise wirksam ist, missen Sie diese in einem
nachfolgenden Satz mit einer separaten M-Funktion
wieder aufheben, oder Sie wird automatisch von der TNC
am Programm-Ende aufgehoben.

Zusatz-Funktion im STOPP-Satz eingeben

Ein programmierter STOPP-Satz unterbricht den Programmlauf bzw.
den Programm-Test, z.B. fir eine Werkzeug-Uberprifung. In einem
STOPP-Satz kénnen Sie eine Zusatz-Funktion M programmieren:

Programmlauf-Unterbrechung programmieren: Taste
STOPP driicken

Zusatz-Funktion M eingeben

NC-Beispielsétze
87 STOP Meé

358
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10.2 Zusatz-Funktionen fiir

Programmlauf-Kontrolle,
Spindel und Kihimittel

Ubersicht
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende
Mo Programmlauf HALT

Spindel HALT
Kuhimittel AUS

M1

Wahlweiser Programmlauf HALT
Spindel HALT

Kahlmittel AUS (wirkt nicht im
Programm-Test)

M2

Programmlauf HALT

Spindel HALT

Kdhlmittel aus

RUcksprung zu Satz 1

Léschen der Status-Anzeige
(abhangig von Maschinen-Parameter
7300)

M3

Spindel EIN im Uhrzeigersinn

M4

Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

M5

Spindel HALT

M6

Werkzeugwechsel

Spindel HALT

Programmlauf HALT (abhédngig von
Maschinen-Parameter 7440)

M8

Kihlmittel EIN

M9

Kuhimittel AUS

M13

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Kihlmittel EIN

M14

Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Kdhlmittel ein

M30

wie M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Zusatz-Funktionen fiur Koordinatenangaben

10.3 Zusatz-Funktionen fiir
Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten
programmieren: MI91/M92

MaRstab-Nullpunkt

Auf dem MalRstab legt eine Referenzmarke die Position des Mal3stab-
Nullpunkts fest.

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt benétigen 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 542.

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 de