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TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03
iTNC 530 Programmierplatz 340 494-03

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

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller pal3t den nutzbaren Leistungsumfang der
TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an. Daher
sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die nicht an
jeder TNC verflgbar sind.

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

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten fur die TNCs Pro-
grammier-Kurse an. Die Teilnahme an solchen Kursen ist empfehlens-
wert, um sich intensiv mit den TNC-Funktionen vertraut zu machen.

@ Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen:

Alle Tastsystem-Funktionen sind in einem separaten
Benutzer-Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. Ident-Nr.: 533 189-xx

% Benutzer-Dokumentation:

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

HEIDENHAIN iTNC 530



Software-Optionen

Die iTNC 530 verfligt Uber verschiedene Software-Optionen, die von
Ihnen oder Ihrem Maschinen-Hersteller freigeschaltet werden kon-
nen. 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 Positionie-
ren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM) mit Einstellmdglich-
keit 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 Collison Beschreibung
Funktion, die vom Maschinenhersteller defi- Seite 93
nierte Bereiche Uberwacht, um Kollisionen zu

vermeiden.

Software-Option DXF-Converter Beschreibung
Konturen aus DXF-Dateien (Format R12) Seite 240

extrahieren.




Software-Option zusatzliche
Dialogsprache

Beschreibung

Funktion, zur Freischaltung der Dialogspra-
chen slowenisch, slowakisch, norwegisch,
lettisch, estnisch, koreanisch.

Seite 638

Software-Option Globale Programm-
Einstellungen

Beschreibung

Funktion zur Uberlagerung von Koordinaten-
Transformationen in den Abarbeiten-Betriebs-
arten.

Seite 586

Software-Option AFC

Beschreibung

Funktion adaptive Vorschubregelung zur Opti-
mierung der Schnittbedingungen bei Serien-
produktion.

Seite 593
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Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

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

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

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

Sie konnen durch eine kauflich zu erwerbende Schlisselzahl die FCL-

Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit lhrem
Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

FCL 3-Funktionen

Beschreibung

Tastsystem-Zyklus zum 3D-Antasten

Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen

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

Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen

Vorschubreduzierung bei Konturta- Seite 400
schenbearbeitung wenn Werkzeug im

Volleingriff ist

PLANE-Funktion: Achswinkeleingabe Seite 488
Benutzer-Dokumentation als Kontext- Seite 156

sensitives Hilfesystem

smarT.NC: smarT.NC programmieren
parallel zur Bearbeitung

Benutzer-Handbuch
Klartext-Dialog

smarT.NC: Konturtasche auf Punktemu-
ster

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Preview von Konturprogram-
men im Datei-Manager

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Positionierstrategie bei
Punkte-Bearbeitungen

Lotse smarT.NC

FCL 2-Funktionen

Beschreibung

3D-Liniengrafik

Seite 141

Virtuelle Werkzeug-Achse

Seite 92




FCL 2-Funktionen

Beschreibung

USB-Unterstltzung von Block-Geraten
(Speicher-Sticks, Festplatten, CD-ROM-
Laufwerke)

Seite 127

Konturen filtern, die extern erstellt wur-
den

Benutzer-Handbuch
Klartext-Dialog

Moglichkeit, jeder Teilkontur bei der
Konturformel unterschiedliche Tiefen
zuzuweisen

Benutzer-Handbuch
Klartext-Dialog

Dynamische IP-Adressen-Verwaltung
DHCP

Seite 613

Tastsystem-Zyklus zum globalen Ein-
stellen von Tastsystem-Parametern

Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen

smarT.NC: Satzvorlauf grafisch unter-
stltzt

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Koordinaten-Transformatio-
nen

Lotse smarT.NC

smarT.NC: PLANE-Funktion

Lotse smarT.NC

Vorgesehener Einsatzort

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

fir den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

Dieses Produkt verwendet Open Source Software. Weitere Informa-

tionen finden Sie auf der Steuerung unter

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey RECHTLICHE HINWEISE
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Neue Funktionen 340 49x-01
bezogen auf die Vorgéanger-
Versionen 340 422-xx/340 423-xx

Es wurde die neue formularbasierte Betriebsart smarT.NC einge-
fahrt. Hierflr steht eine separate Benutzer-Dokumentation zur Ver-
figung. In diesem Zusammenhang wurde auch das TNC Bedienfeld
erweitert. Es stehen neue Tasten zur Verfligung, mit denen inner-
halb von smarT.NC schnell navigiert werden kann (siehe ,Bedien-
feld” auf Seite 47)

Die Einprozessor-Version unterstitzt via USB 2.0-Schnittstelle Zei-
gegerate (Mause)

Neuer Zyklus ZENTRIEREN (siehe ,,ZENTRIEREN (Zyklus 240)" auf
Seite 296)

Neue M-Funktion M150 zum Unterdriicken von Endschaltermeldun-
gen (siehe ,Endschaltermeldung unterdriicken: M150" auf Seite
271)

M128 ist jetzt auch bei Satzvorlauf erlaubt (siehe , Beliebiger Ein-
stieg ins Programm (Satzvorlauf)” auf Seite 578)

Die Anzahl der zur Verfigung stehenden Q-Parameter wurde auf
2000 erweitert (siehe , Programmieren: Q-Parameter” auf Seite
513)

Die Anzahl der zur Verfligung stehenden Label-Nummern wurde auf
1000 erweitert. Zusatzlich kdnnen jetzt auch Label-Namen vergeben
werden (siehe , Unterprogramme und Programmteil-Wiederholun-
gen kennzeichnen” auf Seite 498)

Bei den Q-Parameter-Funktionen D9 bis D12 kénnen als Sprungziel
auch Label-Namen vergeben werden (siehe , Wenn/dann-Entschei-
dungen mit Q-Parametern” auf Seite 523)

In der zusatzlichen Status-Anzeige wird jetzt auch die aktuelle Uhr-
zeit angezeigt (siehe , Allgemeine Programm-Information (Reiter
PGM)" auf Seite 54)

Die Werkzeug-Tabelle wurde um verschiedene Spalten erweitert
(siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten” auf Seite
183)

Der Programm-Test kann jetzt auch innerhalb von Bearbeitungszy-
klen angehalten und wieder fortgesetzt werden (siehe ,Programm-
Test ausfiihren” auf Seite 571)
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Neue Funktionen 340 49x-02

DXF-Dateien kénnen jetzt direkt auf der TNC gedffnet werden, um
daraus Konturen in ein Klartext-Dialog-Programm zu extrahieren
(siehe , Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-
Option)” auf Seite 240)

In der Betriebsart Programm-Einspeichern steht jetzt eine 3D-Lini-
engrafik zur Verflgung (siehe ,, 3D-Liniengrafik (FCL 2-Funktion)”
auf Seite 141)

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 92)

Der Maschinenhersteller kann jetzt beliebig definierbare Bereiche

der Maschine auf Kollision Uiberwachen (siehe , Dynamische Kollisi-

onstberwachung (Software-Option)” auf Seite 93)

Frei definierbare Tabellen kann die TNC jetzt in der bisherigen Tabel-

lenansicht oder alternativ in einer Formularansicht darstellen (siehe

. Wechseln zwischen Tabellen- und Formularansicht” auf Seite 208)

Bei Konturen, die Sie Uber die Konturformel verknipfen, kann jetzt

fir jede Teilkontur eine separate Bearbeitungstiefe eingegeben wer-

den (siehe , SL-Zyklen mit Konturformel” auf Seite 423)

Die Einprozessor-Version unterstitzt jetzt neben Zeigegeraten
(Mause) auch USB-Blockgerate (Memory-Stick, Disketten-Lauf-
werke, Festplatten, CD-ROM-Laufwerke) (siehe ,, USB-Gerate an
der TNC (FCL 2-Funktion)” auf Seite 127)

HEIDENHAIN iTNC 530



Neue Funktionen 340 49x-03

Es wurde die Funktion automatische Vorschubregelung AFC (Adap-
tive Feed Control) eingefiihrt (siehe ,, Adaptive Vorschubregelung
AFC (Software-Option)” auf Seite 593)

Mit der Funktion globale Programmeinstellungen lassen sich ver-
schiedenen Transformationen und Programmeinstellungen in den
Programmlauf-Betriebsarten einstellen (siehe , Globale Programm-
einstellungen (Software-Option)” auf Seite 586)

Mit dem TNCguide steht jetzt ein kontextsensitives Hilfesystem
auf der TNC zur Verfligung (siehe , Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)” auf Seite 156)

Aus DXF-Dateien koénnen Sie jetzt auch Punktefiles extrahieren
(siehe , Bearbeitungspositionen wahlen und speichern” auf Seite
248)

Im DXF-Konverter kdnnen Sie jetzt bei der Konturauswahl stumpf
aneinanderstofende Konturelement teilen bzw. verlangern (siehe
.Konturelemente teilen, verlangern, verklrzen" auf Seite 247)

Bei der PLANE-Funktion kann die Bearbeitungsebene jetzt auch direkt
Uber Achswinkel definiert werden (siehe , Bearbeitungsebene lber
Achswinkel: PLANE AXIAL (FCL 3-Funktion)” auf Seite 488)

Im Zyklus 22 RAUMEN, kénnen Sie jetzt eine Vorschubreduzierung
definieren, wenn das Werkzeug mit vollem Umfang schneidet
(FCL3-Funktion, siehe ,RAEUMEN (Zyklus G122)", Seite 400)

Im Zyklus 208 BOHRFRASEN, kénnen Sie jetzt die Frasart (Gleich-/
Gegenlauf) wahlen (siehe ,BOHRFRAESEN (Zyklus G208)" auf
Seite 312)

Bei der Q-Parameter-Programmierung wurde die String-Verarbei-
tung eingefilhrt (siehe ,String-Parameter” auf Seite 536)

Uber den Maschinen-Parameter 7392 lasst sich ein Bildschirmscho-
ner aktivieren (siehe , Allgemeine Anwenderparameter” auf Seite
638)

Die TNC unterstlitzt jetzt auch eine Netzwerk-Verbindung Uber das
NFS V3-Protokoll (siehe , Ethernet-Schnittstelle” auf Seite 613)

Die Anzahl derin einer Platz-Tabelle verwaltbaren Werkzeuge wurde
auf 9999 erhoht (siehe , Platz-Tabelle fir Werkzeug-Wechsler” auf
Seite 191)

Uber die MOD-Funktion lasst sich jetzt die Systemzeit einstellen
(siehe ,Systemzeit einstellen” auf Seite 634)



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 51)

Die Software 340 490 unterstltzt keine kleine Aufldésung in Verbin-
dung mit dem Bildschirm BC 120 mehr (siehe ,,Bildschirm” auf
Seite 45)

Neues Tastatur-Layout der Tastatur-Einheit TE 530 B (siehe ,,Bedi-
enfeld” auf Seite 47)

In Vorbereitung auf zuklinftige Funktionen wurden die zur Auswahl
stehenden Werkzeugtypen in der Werkzeug-Tabelle erweitert

HEIDENHAIN iTNC 530



Geanderte Funktionen 340 49x-02

Der Zugriff auf die Preset-Tabelle wurde vereinfacht. Desweiteren
stehen auch neue Mdéglichkeiten zur Eingabe von Werten in die Pre-
set-Tabelle zur Verfligung 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 Anwah-
len des Handrades nicht mehr automatisch umgeschaltet. Die Aus-
wahl erfolgt per Sotkey auf dem Handrad. Zusétzlich wurde das
Uberblendfenster bei aktivem Handrad verkleinert, um die Sicht auf
die darunterliegende Anzeige zu verbessern (siehe , Potentiometer-
Einstellungen” auf Seite 72)

Die Maximalanzahl der Konturelemenet bei SL-Zyklen wurde auf
8192 erhoht, so dass wesentlich komplexere Konturen bearbeitet
werden kdnnen (siehe ,SL-Zyklen"” auf Seite 391)

FN16: F-PRINT: Die Maximalanzahl der ausgebbaren Q-Parameter-
werte pro Zeile in der Format-Beschreibungsdatei wurde auf 32
erhoht (Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog)

Die Softkeys START sowie START EINZELSATZ in der Betreibsart
Programm-Test wurden getauscht, damit in allen Betriebsarten (Ein-
speichern, SmarT.NC, Test) dieselbe Softkey-Anodnung verfligbar
ist (siehe , Programm-Test ausfihren” auf Seite 571)

Das Softkey-Design wurde komplett Uberarbeitet

14



Geanderte Funktionen 340 49x-03

Im Zyklus 22 kdnnen Sie jetzt fir das Vorraum-Werkzeug auch einen
Werkzeug-Name definieren (siehe ,,RAEUMEN (Zyklus G122)" auf
Seite 400)

Beim Abarbeiten von Programmen in denen ungeregelte Achsen
programmiert sind, unterbricht die TNC jetzt den Programmlauf und
zeigt ein Mend zum Anfahren der programmierten Position an (siehe
. Programmieren von ungeregelten Achsen (Zahlerachsen)” auf
Seite 575)

In der Werkzeug-Einsatzdatei wird jetzt auch die Gesamtbearbei-
tungszeit eingetragen, die als Gundlage flr die prozentuale Fort-
schritts-Anzeige in der Betriebsart Programmlauf Satzfolge dient
(siehe ,, Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 581)

Bei der Berechnung der Bearbeitungszeit im Programm-Test
berlcksichtigt die TNC jetzt auch Verweilzeiten (siehe ,Bearbei-
tungszeit ermitteln” auf Seite 567)

Kreise, die nicht in der aktiven Bearbeitungsebene programmiert
sind, konnen jetzt auch gedreht ausgeflrt werden (siehe ,, Kreishahn
G02/G03/G05 um Kreismittelpunkt I, J” auf Seite 225)
Der Softkey EDITIEREN AUS/EIN in der Platz-Tabelle kann vom
Maschinenhersteller deaktiviert werden (siehe , Platz-Tabelle fur
Werkzeug-Wechsler” auf Seite 191)
Die zusatzliche Status-Anzeige wurde Uberarbeitet. Folgende Erwei-
terungen wurden durchgeflhrt (siehe ,,Zusatzliche Status-Anzei-
gen" auf Seite 53):
Eine neue Ubersichtsseite mit den wichtigsten Status-Anzeigen
wurde eingeflhrt
Die einzelnen Status-Seiten werden jetzt in Reiter-Form (analog zu
smarT.NC) dargestellt. Per Blattern-Softkey oder per Mouse kon-
nen 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 ange-
zeigt
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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1.1 Die iTNC 530

1.1 Die iTNC 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 Bearbeitungs-
zentren 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 kénnen.

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

Besonders einfach ist die Programm-Erstellung im benutzerfreundli-
chen 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
Werkstlckbearbeitung ist sowohl wahrend des Programm-Tests als
auch wahrend des Programmlaufs maglich.

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

Zusétzlich kénnen 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 (gilt
nicht fir smarT.NC).

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
durchzufihren. Setzen Sie sich dazu mit Ihrem Maschinen-Hersteller
oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

44

1 Einflihrung @



1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm
Die TNC wird mit dem Farb-Flachbildschirm BF 150 (TFT) geliefert
(siehe Bild rechts oben). HEIDENHAIN
Programmlauf Satzfolge
Kopfzeile
Bei eingeschalteter TNC zeigt der Bildschirm in der Kopfzeile die
angewdhlten Betriebsarten an: Maschinen-Betriebsarten links und o
Programmier-Betriebsarten rechts. Im gréReren Feld der Kopfzeile ke e oo oo Tosee
steht die Betriebsart, auf die der Bildschirm geschaltet ist: dort
erscheinen Dialogfragen und Meldetexte (Ausnahme: Wenn die .
TNC nur Grafik anzeigt). e 0
Softkeys -268.6130 +512.7540 2 +315.171
+6.808 *A +8.8008 #B +6.6808
In der FuRzeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey- : +0-200

S1 ©.000
Fo

nE 8

Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie Uber die darunterliegen- t dnmss; Lk
den Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale Balken direkt Uber

der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-Leisten an, die sich mit
den aufRen angeordneten schwarzen Pfeil-Tasten wahlen lassen.
Die aktive Softkey-Leiste wird als aufgehellter Balken dargestellt.

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

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

Softkey-Wahltasten flr Maschinenhersteller-Softkeys
Softkey-Leisten flir Maschinenhersteller-Softkeys umschalten

1.2 Bildschirm und Bedienfeld
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1.2 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 Pro-
gramm im linken Fenster anzeigen, wéhrend das rechte Fenster
gleichzeitig z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ ldsst sich
im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen oder aus-
schlie3lich das Programm in einem grofRen Fenster. Welche Fenster
die TNC anzeigen kann, hdngt von der gewahlten Betriebsart ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

—~ Bildschirm-Umschalttaste driicken: Die Softkey-Lei-
% ste zeigt die moglichen Bildschirm-Aufteilungen an,
siehe , Betriebsarten”, Seite 48

Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wahlen
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Bedienfeld

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

Alpha-Tastatur fr Texteingaben, Dateinamen und DIN/ISO-Pro- . a‘w- 100G ODID
grammierungen. j Allsiofrlclul i xlL

ZEXECRVEBENEME:

Zwei-Prozessor-Version: Zuséatzliche Tasten zur Windows-Bedie-
nung

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

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

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

smarT.NC-Navigationstasten

Die Funktionen der einzelnen Tasten sind auf der ersten Umschlags-
seite zusammengefasst.

@ Manche Maschinenhersteller verwenden nicht das Stan-
dard-Bedienfeld von HEIDENHAIN. Beachten Sie in die-
sen Fallen das Maschinenhandbuch.

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

1.2 Bildschirm und Bedienfeld
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1.3 Betriebsarten

1.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschieht im Manuellen Betrieb. In die-

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

. . . . . soLL X +341.1650 Ubersicl pos [0
ser Betriebsart lassen sich die Maschinenachsen manuell oder schritt- W :s41.1650 | OwmElesaiEEIN - b S ;
weise positionieren, die Bezugspunkte setzen und die Bearbeitungs- 2 2 +385.080 T AT (9 G &>
ebene schwenken. +a T |
o +0 : 280 #A +30000.000 ?
Die Betriebsart El. Handrad unterstitzt das manuelle Verfahren der " C +8.000 |[g]e oremes
Maschinenachsen mit einem elektronischen Handrad HR. SRR -
Grunddrehung  +0.0009
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wéhlen wie zuvor beschrieben) S1 ©.oee
&:15 T 1 Z 'S 2500
Fenster Softkey E e ne /s
0% S-IST 15:21
Positionen ®% SCNm1
HEEE ANTAST- PRESET 3D ROT WERKZEUG
M S F Fmiéum TABELLE TL_ ?EELLI;
Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige PosTTION
STATUS
Positionieren mit Handeingabe
In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen pro- Positionieren mit Handeingabe Eoae
grammieren, z.B. um planzufrédsen oder vorzupositionieren.
] . . ASMOT G71 Ubersicht | pem | LB | cve | | pos [ =
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung D EE TR T B
N2© Geo G40 GIes 2 LR RESTW =
Fenster softkey N30 Z+100% Lr: s +0.0000 R . +5.0000 S Q
Nao Go0 Gao Gsd Aeo B+o HE1s L prgee 5
Programm NS@ GS53 P@1 S% M134 L T
PROGRAMM NE@ TS G17 S2500% all = =
%SMDI G71 * CEE DIAGNOSE
L|nk$ Programm, reChtS StatUS—AnZe|ge 0% S-IST 13:04 PGM CALL @ 00:00:10 Tem
0% SINm1 Aktives PGM: 3803_1
X -268.6130 N +512.7540 2 +315.171
Ha +0.000 *A +0.000 %B +0.000
+C +0.000
g S1 ©0.000
SOLL @: MANCO) TS Z S 10e F e M 5 /9 =]
STATUS STATUS STATUS z;:;gs
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | |mpecHN. =] =]
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Programm-Einspeichern/Editieren

Ihre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in dieser Betriebsart. Viel-
seitige Unterstltzung und Ergédnzung beim Programmieren bieten die
verschiedenen Zyklen und die Q-Parameter-Funktionen. Auf Wunsch
zeigt die Programmier-Grafik die einzelnen Schritte an.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung
Fenster Softkey

Programm
Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung
Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik

Links: Programm, rechts: 3D-Liniengrafik

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 Arbeitsrau-
mes herauszufinden. Die Simulation wird grafisch mit verschiedenen
Ansichten unterstitzt.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe ,Programmlauf Satzfolge
und Programmlauf Einzelsatz”, Seite 50.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%3803_1 671 *

N10 G309 G17 X+@ V+0 Z-4@=

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

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G4e GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3+

N7@ z-20%

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

NS@ G26 RZ*

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 V+35.495%

N110 GOB X+55.505 v+63.488%

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%

N130 603 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30x

NS9999 627 R2*

ANFANG

ENDE

SEITE

SEITE

SUCHEN

START

START
EINZELS.

Manueller
Betrieb

Programm-Test

%3815 G71 *

N11ex

N1e D@e 01 POl +0x

NZe De@ G2 PO1 +0x

N3@ De@ 03 PO1 -40%

N35 De@ 06 PO1 +40%

N3 De@ Q16 P21 +10x

N4@ D@e 67 PO1 -90x

NS@ D@@ Q17 POl +30x

NE@ De@ 08 PO1 +0x

N7@ D@@ 018 Po1 +g0x

NS De@ 03 Po1 +0x

NS Dee 010 P21 +50x

N10@ D2e Q12 PO1 +0%

N12e D@® 020 PO1 +500x

4095.00 * T

B

STOPP.

START
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1.3 Betriebsarten

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf
Einzelsatz

In Programmlauf Satzfolge fihrt die TNC ein Programm bis zum Pro-
gramm-Ende oder zu einer manuellen bzw. programmierten Unterbre-

chung 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

Fenster

Programm

PROGRAMM

PROGRAMM

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung

(2]
=]
=
D
<

+
GLIEDER.

Programmlauf Satzfolge

Progranm-
Einspeichern

%3803_1 671 *

N1@ G309 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZ@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS G17 S500 F100x

NS@ Goo G4e G9o Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ Z-20x

N8@ GO1 G41 X+5 V+30 F250%

NS 626 Rz*

0% S-IST 13:03
0% SINmI

30 H +60 V

=

6 (2

ol

=0

DIAGNOSE

2:00:00

| | |1

X -268.6130 +512.7540 2 +315.171
*wa +0.000 %A +0.000%B +0.000
wC +0.000
“a S1 ©.008
SoLL @: MANC®) T s z|s 100 F e M5 /8
e oe serte se1te SATZ- | UERKZEUS | nuLceumer | VERKZEUS
VORLAUF EINSATZ- TRBELLE
= PRUFUNG jencte Y. 2

Links: Programm, rechts: Status PROGRAM

STATUS

PROGRAMM

Links: Programm, rechts: Grafik

+
GRAFIK

Grafik

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen

Fenster Softkey

Paletten-Tabelle

PALETTE

PROGRAMM
+
PALETTE

Links: Programm, rechts: Paletten-Tabelle

Links: Paletten-Tabelle, rechts: Status PALETTE

STATUS

Links: Paletten-Tabelle, rechts: Grafik PALETTE

GRAFIK
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1.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

Die allgemeine Status-Anzeige informiert Sie Uber den aktuellen
Zustand der Maschine. Sie erscheint automatisch in den Betriebsarten

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

Positionieren mit Handeingabe.

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

Informationen der Status-Anzeige

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

%3803_1 671 *

N1@ 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZO G31 G0 X+100 V+100 Z+0%

Nde TS5 G17 S500 F100%

NS@ G@o G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N7e Z-20%

NE@ GOl G4l X+5 V+30 F250%

Nge 626 RZx

0% S-IST
0% SINm1

13:03

30 H +60 U

0:00:00

1.4 Status-Anzeigen

X -268.6130 m +512.7540 2 +315.171
Ha +0.000 %A +0.000*B +0.000
+HC +0.000
-z S1 0.000
soLL @: MAN(@) Ts Z|s 100 F o M5, 8 B
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ- WERKZEUG NULLPUNKT WERKZEUG
VORLAUF EINSATZ- TABELLE

Symbol Bedeutung

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

IXIY][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 Bearbeitungs-
ebene verfahren

Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist aktiv

Die Funktion Dynamische Kollisionsiiberwachung
DCM ist aktiv

HEIDENHAIN iTNC 530



1.4 Status-Anzeigen

Bedeutung

Die Funktion Adaptive Vorschubregelung AFC ist
aktiv (Software-Option)

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

@ % :‘“mé
=2

Nummer des aktiven Bezugspunkts aus der Preset-
Tabelle. Wenn der Bezugspunkt manuell gesetzt
wurde, zeigt die TNC hinter dem Symbol den Text
MAN an
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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
Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-Anzeige
starus wahlen: Die TNC zeigt in der rechten Bildschirmhélfte

das Statusformular Ubersicht an

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
Zusétzliche Status-Anzeige direkt per Softkey wahlen,
pos Tz 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 tber die Umschalt-Softkeys wéahlen
koénnen.

% Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend beschrie-
benen Status-Informationen nur dann zur Verfligung ste-
hen, wenn Sie die dazugehorende Software-Option an
Ihrer TNC freigeschaltet haben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Status-Anzeigen

Ubersicht

Das Status-Formular Ubersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten
der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM+STA-
TUS (bzw. POSITION + STATUS) gewahlt haben. Das Ubersichtsfor-

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L IX-1 R@ FMAX

wwersicnt | pen | LeL | cve | | pos [«
M

mular enthalt zusammengefasst die wichtigsten Status-Informatio- i =
nen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden Detailformularen 7 G T TTN i RTTTTN | - El
finden. 78 L 240 Ro Fex Dioptm +0.2500  DRopt +0.1000 )
25 CALL LBL 15 REPS X +25.0000 Pu 1 v #‘, !
SOftkey BedeUtung 26 PLANE RESET STAY i ?Z) = i ?
o e . . . 5 LBL 89
p— Positionsanzeige in bis zu 5 Achsen il =
RSICHT @% S-IST 15:26 ::':;::LPZ?.T;TM @ 00:00:03 M|
. -2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
Werkzeug-Informationen wa +0.000 %A +0.008 B +0.000
*C +0.000
. . “a S1 0.000
Akt|Ve M—Funktloneh SOLL@Q &: 20 T 5 z|s 2500 F e CREIAN - |
STATUS STATUS STATUS i;z;gf“
Aktive Koordinaten-Transformtaionen CPERSIHT | POS-ANZ. | VERKZEUS | ureeohn. =l =l
Aktives Unterprogramm
Aktive Programmteil-Wiederholung
Mit PGM CALL gerufenes Programlmm
Aktuelle Bearbeitungszeit
Name des aktiven Hauptprogrammes
Allgemeine Programme-Information (Reiter PGM)
Soﬂkey Bedeutung Programmlauf Satzfolge S
Keine Direkt- Name des aktiven Hauptprogrammes N — vpersicnt | pon | el [ove [ [ pos [0 :
anwah| mda- 20 cYoL DEF 11.0 HAssFAKTOR Pt ivas Pe: [STAT 5N
lich 9 21 oveL DEF 11.1 soL 0,985 : g BMME -
25 2eme e Fon ] &
Kl’elsmltte|pun kt CC (Pol) DL 5D 9D D BER Aktuelle Uhrzeit: 15:26:47 T —
¢ EEL (L 65 G Gerufene Programme E‘A, ?‘
Zahler fur Verweilzeit %6 PLANE RESET STAY Y
27 LBL © ——-PGM 4: DIAGNOSE
----PGM 5:
. . % S- : E.g
Bearbeitungszeit i f—
] — -2.7878 Y -340.8710 2 +100.250
Aktuelle Bearbeitungszeit in % #a +0.000 %A +0.000 B +0.000[——
*C +0.0080
R “alllello S1 0.000
Aktuelle Uhrzeit Gizo TE Zszs0  Ir o ws
- STATUS STATUS STATUS i;:;;?
Aktueller/programmierter Bahnvorschub CEEGERET || G ol || CEREES || s,
Aufgerufene Programme
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Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-

Einspeichern
Keine Direkt- Aktive Programmteil-Wiederholungen mit Satz- R Gpersiont [ pon tor [ovo [ [ 7o [0
. Unterprogramme
anwahl mog- Nummer, Label-Nummer und Anzahl der pro- 70 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR sstz-Nr.  CLaL-nr.Nane é
lich grammierten/noch auszufihrenden Wiederholun- Do s e . 7
gen 23 L Z+50 R® FMAX QH)
200 w70 vize ko rex el v |
Aktive Unterprogramm-Nummern mit Satz-Num- 25 cALL LaL 15 RePs = w
mer, in der das Unterprogramm gerufen wurde 26 PLANE RESET STAY
d Label-Nummer die aufgerufen wurde il —a
un g 0% S-IST 15:26 %‘g’
Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC) -2.7870 Y -340.0710] 2 +180.250
Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
+C +0.000
¥ S1 ©.000
SOftkey BedeUtung S%_LQ@ &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
. . . . STATUS
Keine Direkt- Aktiver Bearbeitungs-Zyklus oozt | rou e | vemeamas | 0%

anwahl mog-
lich

Aktuve Werte des Zyklus G62 Toleranz

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey Bedeutung

Keine Direkt-
anwahl még-
lich

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter
Bedeutung

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 R® FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

6 17 Geu.-BoHREN ©S

2Zvklus 32 Toleranz: Aktiu
T

+0.0500
HSC-MODE 1
TR +3.0000

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Uersicnt | pon | e ovo | n | pos [0
M

25 CALL LBL 15 REPS = g
26 PLANE RESET STAYV
27 LBL @ DIAGNOSE
0% S-IST 15:28 =a
0% SiNm1
-2.78786 Y -340.0718 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000
“allello S1 ©.000
SoLL ®:20 T & 2 |s 2500 F e ns - Bl
sTATUS sTATUS STATUS STAIUS
" KOORD.
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \weecHn.

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

M110
M132
M134

ubersicht | pam | LBL | cve n | pos [0
"

22 sTOP s
24 L X-20 Y+20 R® FMAX
oM ==
25 CALL LBL 15 REPS g ?
26 PLANE RESET STAYV
27 LBL @ DIAGNOSE
@x S-IsT 15:27 =
0% SiNm1
-2.78786 Y -340.0718 2 +100.2580
Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000
“allelle S1 ©.000
soLL @:20 T s zs zsee Fe Ms /
sTATUS sTATUS sTATUS i;g;gs <= =P
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \weecHn. = =
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Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey Bedeutung

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene

Winkel der Grunddrehung

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey Bedeutung

1.4 Status-Anzeigen

Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name
WERKZEUG

Anzeige RT: Nummer und Name eines Schwe-
ster-Werkzeugs

Werkzeugachse

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L IX-1 R® FMAX

ubersicht | pan | LeL | cve [ m pos [

Werkzeug-Lange und -Radien

M
X +0.0000 ) +2.000 —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 v +0.0000 *C +2.000
z +0.000 5
23 L z+50 Re FMAX A +0.000 >
24 L X-20 Y+20 R® FMAX A_ +0.0000
B +0.0000 ==
25 CALL LBL 15 REPS C +45.0000 = W
i ¥
ZBJELANERESETRSTRY o] srundarenuns  +1.ss00
27 LBL © DIAGNOSE
0% S-IST 15:27 =
0% SiNm)
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.25808
*a +0.000 *A +0.000B +0.000
*C +0.000
2 lele S1 0.000
SOLL &: 20 T 5 z|s 2500 F e LI - | —]
STATUS sTaTUS sTATUS SIaTuS <«
" KOORD. =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \mpecHN. =l
Programmlauf Satzfolge WXL
Einspeichern

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

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

Anzeige des aktiven Werkzeugs und des (nach-
sten) Schwester-Werkzeugs
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18 L IX-1 R@ FMAX pon | ec | ove | | pos | oo |0
n
T:s TAPN10 =]
20 CYCL DEF 11.@ MASSFAKTOR 00 aa
21 cvCL DEF 11.1 SCL @.8985 L 50,0000 S
R G z o[ = +5.0000 s J;_L
Rz +0.0a00
23 L Z+5@ R@ FMAX DL DR DR2 ')
24 L x-20 Y420 RO FMAX Tae
PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500 Tl
25 CALL LBL 15 REPS cuR.TINE  TInER TIvEZ =
T oer v Y
26 PLANE RESET STAY 2 o032
27 L8l @ TooL cALL 5 TAPH1E DIAGNOSE
=i f=e="Y
@x S-1ST 15:27
@x SiNm1
-2.7870 Y -348.8710 2Z +100.250
*a +0.000*A +0.000*B +0.000
ol +0.000
2kl S1 ©0.000
soLL @:20 T s 2/s zsee Fo A ]
sTATUS sTATUS sTATUS z;:;gs <= =)
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | ,pecin. = =
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Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)

=

Softkey

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

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Keine Direkt-
anwahl még-
lich

Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird

Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Ladnge ver-
messen wird

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

1o L txon mo P P [ L [ ovo | n | os [ tooL 7T [or
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9385 e
22 STOP HAX s
DYN =
23 L z+50 Ro FMAX &b
24 L X-20 v+20 Re FMAX
=1
25 CALL LBL 15 REPS = &
i ¥
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @ DIAGNOSE
0% S-IST 15:27 =a
0% SiNm1
-2.7870 Y -3406.08710 2 +100.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.0080
*C +0.000
“allalle S1 ©.000
SOLL &: 20 T 5 Z|s 2500 F o ns - Bl
STATUS sTATUS STATUS 2;2;35 <« =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ,wrecHN. % =

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

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 G53

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

18 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

21 CYcL DEF 11.1 SCL ©.9985

Nullpunkt-Tab. :
poc:

X +25.0000

TNC:\. . .\NULLTAB.D

Gespiegelte Achsen (Zyklus G28)

Aktive Grunddrehung

e | cve | m | pos | TooL | 1T TRAns [
n

Aktiver Drehwinkel (Zyklus G73)

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

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe ,, Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung” auf Seite 446.

HEIDENHAIN iTNC 530

22 STOP v +333.0000 s Q’
23 L Zz+50 Re FMAX (D)
24 L x-20 v+20 RO FHAX [a)x v +1.5900 T 1—0
25 CALL LBL 15 REPS 1
i Y
26 PLANE RESET STAY X +0.0000 ©.933500 Z
27 L o v +0.0000 ©.988500 —
LBE—e.ocee ©.988500
@% S-IST 15:27 o
% SINm1
-2.7878 Y -340.0710 2 +100.250
H*a +0.000 %A +0.000 B +0.000|——
*+C +0.000
“alllelo S1 0.000
soLL &:20 T s zs zs00 Fo ns %
sTATUS sTATUS sTaTUS :;:;:5 <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | mrECHN. = =
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Option)

Globale Programmeinstellungen 1 (Reiter GPS1, Software-

1.4 Status-Anzeigen

@ Die TNC zeigt den Reiter nur dann an, wenn diese Funk- PROErenniand SatEHosEa Erem
tion an lhrer Maschine aktiv ist. o v [l 7o [ voou [ 77 v ares o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 =2k & SeCEED Ox —
Softkey Bedeutung 22 s100 SR R O E
23 L Z+50 R® FMAX zZ->z z +0.0e000 Oz >
Keine Direkt- Getauschte Achsen D 2D KD EE O R |
AO— 25 CALL LBL 15 REPS B ->8 B +0.0000 Oe = ¥
anWahl mog 26 PLANE RESET STAY c->c c +2.0000 Oc ¥ g
I|Ch 27 LBL @ u->u u +0.0000 Ou DIAGNOSE
- K 0% S-IST 15:27 M M 22,2000 e =
Uberlagerte Nullpunkt-Verschiebung o sttns WUy secee0 | Ow
- -2.7878 Y -348.0718 2z  +188.2580
Uber'agerte Sp|ege|ung ka +0.000 A +0.000 B +0.000
*wC +0.000
alllleflo S1 ©0.000
. - SoLL @: 20 T s 2|s zsee F o ns Bl B
Globale Programmeinstellungen 2 (Reiter GPS2, Software- —
. STATUS STATUS STATUS Bt = =
O pt ion ) UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG u:::z:ﬁ.
? Die TNC zeigt den Reiter nur dann an, wenn diese Funk-
tion an |hrer Maschine aktiv ist.
softkey Bedeutung Programmlauf Satzfolge :::::::;em
Keine Direkt- Gesperrte Achsen 18 L 1x-1 Ro FK n | pos | TooL [ 77 | TRans [ opst eesz fo
anwahl mog_ 20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR = E"“'"""“ﬂ“":gﬂ
|- h 21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8985 Ox e — .
IC 22 sTOP Ov +0.0000 Sl Q‘
" 23 L 2450 Re FMAX Oz Faktor F (D)
Uberlagerte Grunddrehung B30 ERED UKD (DG 2 e T
25 CALL LBL 15 REPS Oe = =
- . e e seoer o . |
Uberlagerte Rotation PLANE RESET STaY =
27 LBL @ Ou DIAGNOSE
i - i Ov .
Aktiver Vorschubfaktor P - —
-2.7878 Y -340.0710 2 +100.250
*a +0.000 *A +0.000 #B +0.000
*C +0.000
g/l ]lo. S1 ©.000
SOLL &:ze TS 2/s 2500 F o ns Bl B
sTATUS sTATUS sTATUS :;g;zs <= =
UBERSICHT POS.-ANZ. WERKZEUG UMRECHI:I. E} E}
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Adaptive Vorschubregelung AFC (Reiter AFC, Software-Option)

=

Softkey

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

Bedeutung

Keine Direkt-
anwahl még-

Aktiver Modus, in dem die adaptive Vorschubre-
gelung betrieben wird

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

Modus AUS

TooL | 7 | trews | oes | seez erc [
M

H 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 Doc‘:s raene
||Ch 22 STOP Schnittnummer
: B0 BED @ F e
Aktives Werkzeug (Nummer und Name) 24U %20 ez RO FHAX Reterenzisst Spindel
N 26 PLANE RESET STAY
Schnittnummer e 5 T
Aktueller Faktor des Vorschub-Potentiometers o
n %) [X] -2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
Ha +0.000 #A +0.000+B +0.000 —
1 in 9 #+C +0.000
Aktuelle Spindellast in % 2l SEECICTT)
SOLL @: 20 TS Z|s 2500 F @ ns - Bl
Refereﬂ2|ast der Splhde| STATUS STATUS STATUS 2;2;35 <= =)
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ,wrecHN. % =
Aktuelle Drehzahl der Spindel
Aktuelle Abweichung der Drehzahl
Aktuelle Bearbeitungszeit
HEIDENHAIN iTNC 530 59
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3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

1.5 Zubehor

1.5 Zubehor: 3D-Tastsysteme und

elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme

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

% Alle Tastsystem-Funktionen sind in einem separaten
Benutzer-Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch bend-
tigen. Id.-Nr.: 533 189-xx.

Die schaltenden Tastsysteme TS 220 und TS 640

Diese Tastsysteme eignen sich besonders gut zum automatischen
Werkstlck-Ausrichten, Bezugspunkt-Setzen, flir Messungen am
Werkstlck. Das TS 220 Ubertragt die Schaltsignale tber ein Kabel und
ist zudem eine kostenglnstige Alternative, wenn Sie gelegentlich digi-
talisieren muissen.

Speziell fir Maschinen mit Werkzeugwechsler eignet sich das Tastsy-
steme TS 640 (siehe Bild rechts), das die Schaltsignale via Infrarot-
Strecke kabellos Ubertragen.

Das Funktionsprinzip: In den schaltenden Tastsystemen von
HEIDENHAIN registriert ein verschleiRfreier optischer Schalter die
Auslenkung des Taststifts. Das erzeugte Signal veranlasst, den
Istwert der aktuellen Tastsystem-Position zu speichern.
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Das Werkzeug-Tastsystem TT 130 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 130 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen und
Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfiigung,
mit denen sich Werkzeug-Radius und -Ladnge bei stehender oder rotie-
render Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart und die
hohe Schutzart machen das TT 130 gegentber KihImittel und Spanen
unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem verschleifreien opti-
schen Schalter gebildet, der sich durch eine hohe Zuverldssigkeit aus-
zeichnet.

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle Ver-
fahren 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 Handré-
der HR 410 (siehe Bild Mitte) und HR 420 (siehe Bild rechts unten) an.
Eine detaillierte Beschreibung des HR 420 finden Sie im Kapitel 2
(siehe , Elektronisches Handrad HR 420" auf Seite 70)

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Einschalten, Ausschalten

2.1 Einschalten, Ausschalten

Einschalten

@ Das Einschalten und das Anfahren der Referenzpunkte
sind maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

Die Versorgungsspannung von TNC und Maschine einschalten.
Danach zeigt die TNC folgenden Dialog an:

SPEICHERTEST

Speicher der TNC wird automatisch Gberprift

STROMUNTERBRECHUNG
TNC-Meldung, dass Stromunterbrechung vorlag —
Meldung I6schen

PLC-PROGRAMM UBERSETZEN

PLC-Programm der TNC wird automatisch Ubersetzt

STEUERSPANNUNG FUR RELAIS FEHLT

@ Steuerspannung einschalten. Die TNC Uberpriift die
Funktion der Not-Aus-Schaltung

MANUELLER BETRIEB
REFERENZPUNKTE UBERFAHREN

@ Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge lber-
fahren: Fiir jede Achse externe START-Taste drlicken,
oder

® @ Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge Gberfahren:
Fir jede Achse externe Richtungstaste drliicken und
halten, bis Referenzpunkt Uberfahren ist

% Wenn |hre Maschine mit absoluten Messgeréten ausge-
ristet ist, entféllt das Uberfahren der Referenzmarken.
Die TNC ist dann sofort nach dem Einschalten der Steuer-
spannungs funktionsbereit.
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Die TNC ist jetzt funktionsbereit und befindet sich in der Betriebsart
Manueller Betrieb.

% Die Referenzpunkte missen Sie nur dann Uberfahren,
wenn Sie die Maschinenachsen verfahren wollen. Wenn
Sie nur Programme editieren oder testen wollen, dann
wahlen Sie nach dem Einschalten der Steuerspannung
sofort die Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
oder Programm-Test.

Die Referenzpunkte kénnen Sie dann nachtréglich Gber-
fahren. Drlicken Sie dazu in der Betriebsart Manueller
Betrieb den Softkey REF.-PKT. ANFAHREN.

Referenzpunkt iiberfahren bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Referenzpunkt-Uberfahren im geschwenkten Koordinatensystem ist
Uber die externen Achsrichtungs-Tasten moglich. Dazu muss die
Funktion ,Bearbeitungsebene schwenken” in Manueller Betrieb aktiv
sein, siehe ,Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 91. Die TNC
interpoliert dann beim Betatigen einer Achsrichtungs-Taste die ent-
sprechenden Achsen.

Beachten Sie, dass die im MenU eingetragenen Winkel-
@ werte mit den tatsachlichen Winkeln der Schwenkachse
Ubereinstimmen.

Sofern verflgbar, kdnnen Sie die Achsen auch in der aktuellen Werk-
zeugachs-Richtung verfahren (siehe ,Aktuelle Werkzeugachs-Rich-
tung als aktive Bearbeitungsrichtung setzen (FCL 2-Funktion)” auf
Seite 92).

Wenn Sie diese Fuktion nutzen, dann missen Sie bei
RH_% nicht absoluten Messgeréaten die Position der Drehach-
sen, die die TNC dann in einem Uberblendfenster anzeigt,
bestatigen. Die angezeigte Position entspricht der letzten,
vor dem Auschalten aktiven Position der Drehachsen.

Sofern eine der Beiden zuvor aktiven Funktionen aktiv ist, hat die NC-
START-Taste keine Funktion. Die TNC gibt eine entsprechende Fehler-
meldung aus.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Einschalten, Ausschalten

Ausschalten

iTNC 530 mit Windows 2000: Siehe ,,iTNC 530 ausschal-
@5 ten”, Seite 670.

Um Datenverluste beim Ausschalten zu vermeiden, missen Sie das
Betriebssystem der TNC gezielt herunterfahren:

Betriebsart Manuell wahlen

Funktion zum Herunterfahren wahlen, nochmal mit
Softkey JA bestétigen

Wenn die TNC in einem Uberblendfenster den Text
Jetzt konnen Sie ausschalten anzeigt, dirfen Sie
die Versorgungsspannung zur TNC unterbrechen

Willkdrliches Ausschalten der TNC kann zu Datenverlust
fUhren.

66

2 Handbetrieb und Einrichten @



2.2 Verfahren der
Maschinenachsen

Hinweis

@ Das Verfahren mit den externen Richtungstasten ist
maschinenabhangig. Maschinenhandbuch beachten!

Achse mit den externen Richtungstasten
verfahren

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
® Externe Richtungstaste drlicken und halten, solange
Achse verfahren soll, oder

® @ Achse kontinuierlich verfahren: Externe Richtungsta-
ste gedrlckt halten und externe START-Taste kurz
dricken

@ Anhalten: Externe STOP-Taste dricken

Mit beiden Methoden kénnen Sie auch mehrere Achsen gleichzeitig
verfahren. Der Vorschub, mit dem die Achsen verfahren, dndern Sie
Uber den Softkey F, siehe , Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatz-
funktion M”, Seite 76.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

Schrittweises Positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die TNC eine Maschinen-
achse um ein von lhnen festgelegtes Schrittmaf3.

@ Betriebsart Manuell oder El. Handrad wahlen
a Softkey-Leiste umschalten

sowerrt Schrittweises Positionieren wéahlen: Softkey
SCHRITTMASS auf EIN

ZUSTELLUNG =

a Zustellung in mm eingeben, z.B. 8 mm

Externe Richtungstaste drlicken: beliebig oft positio-
nieren

©)

@ Der maximal eingebbare Wert flr eine Zustellung betragt
10 mm.
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Verfahren mit dem elektronischen Handrad
HR 410

Das tragbare Handrad HR 410 ist mit zwei Zustimmtasten ausgerU-
stet. Die Zustimmtasten befinden sich unterhalb des Sterngriffs.

Sie kdnnen die Maschinenachsen nur verfahren, wenn eine der
Zustimmtasten gedrlckt ist (maschinenabhangige Funktion).

Das Handrad HR 410 verfligt Gber folgende Bedienelemente:

NOT-AUS-Taste

Handrad

Zustimmtasten

Tasten zur Achswahl

Taste zur Ubernahme der Ist-Position

Tasten zum Festlegen des Vorschubs (langsam, mittel, schnell;
Vorschibe werden vom Maschinenhersteller festgelegt)

Richtung, in die die TNC die gewéhlte Achse verfahrt

Maschinen-Funktionen (werden vom Maschinenhersteller festge-
legt)

Die roten Anzeigen signalisieren, welche Achse und welchen Vor-
schub Sie gewahlt haben.

Verfahren mit dem Handrad ist bei aktivem M118 auch wahrend des
Programmlaufs maglich.

Verfahren

Betriebsart El. Handrad wahlen

Zustimmtaste gedrickt halten

Achse wahlen

Vorschub wahlen

Aktive Achse in Richtung + verfahren, oder

Aktive Achse in Richtung — verfahren

BH@EI@
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

Elektronisches Handrad HR 420

Im Gegensatz zum HR 410 ist das tragbare Handrad HR 420 mit einem
Display ausgestattet, auf dem verschiedene Informationen angezeigt
werden. Darlber hinaus kénnen Sie Uber die Handrad-Softkeys wich-
tige Einrichte-Funktionen ausfihren, z.B. Bezugspunkte setzen oder
M-Funktionen eingeben und abarbeiten.

Sobald Sie das Handrad Uber die Handrad-Aktivierungstaste aktiviert
haben, ist keine Bedienung Uber das Bedienpult mehr moglich. Die
TNC zeigt diesen Zustand am TNC-Bildschirm durch ein Uberblendfen-
ster an.

Das Handrad HR 420 verflgt tGber folgende Bedienelemente:

NOT-AUS-Taste

Handrad-Display zur Status-Anzeige und Auswahl von Funktionen
Softkeys

Achswabhltasten

Handrad-Aktivierungstaste

Pfeiltasten zur Definition der Handrad-Empfindlichkeit
Richtungstaste, in die die TNC die gewahlte Achse verfahrt
Spindel einschalten (maschinenabhdngige Funktion)
Spindel ausschalten (maschinenabhangige Funktion)

Taste ,NC-Satz generieren”

NC-Start

NC-Stop

Zustimmtaste

Handrad

Spindeldrehzahl-Potentiometer

Vorschub-Potentiometer

Verfahren mit dem Handrad ist — bei aktivem M118 — auch wéahrend des
Programmlaufs maglich.

@ Ihr Maschinen-Hersteller kann zusatzliche Funktionen flr

das HR 420 zur Verfligung stellen. Maschinen-Handbuch
beachten
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Display

Das Handrad-Display (siehe Bild) besteht aus 4 Zeilen. Die TNC zeigt
darin folgende Informationen an:

SOLL X+1.563: Art der Positionsanzeige und Position der gewahl- HElDENHAIN

ten Achse :

*: STIB (Steuerung in Betrieb) ' - &

$1000: Aktuelle Spindeldrehzahl ‘m S‘QEE

F500: Aktueller Vorschub, mit dem die gewahlte Achse momen- | AR STEF MSF OPM ..

tan verfahren wird

E: Fehler steht an

3D: Funktion Bearbeitungsebene schwenken ist aktiv

2D: Funktion Grunddrehung ist aktiv

RES 5.0: Aktive Handrad-Auflésung. Weg in mm/Umdrehung (°/
Umdrehung bei Drehachsen), den die gewahlte Achse bei einer
Handradumdrehung verfahrt

STEP ON bzw. OFF: Schrittweises Positionieren aktiv bzw. inaktiv.
Bei aktiver Funktion zeigt die TNC zusatzlich das aktive Verfahr-
schritt an

Softkey-Leiste: Auswahl verschiedener Funktionen, Beschrei-
bung in den nachfolgenden Abschnitten

Zu verfahrende Achse wahlen

Die Hauptachsen X, Y und Z, sowie zwei weitere, vom Maschinenher-
steller definierbare Achsen, kénnen Sie direkt Uber die Achswahlta-
sten aktivieren. Wenn Ihre Maschine Uber weitere Achsen verfligt,
gehen Sie wie folgt vor:

Handrad-Softkey F1 (AX) driicken: Die TNC zeigt auf dem Handrad-
Display alle aktiven Achsen an. Die momentan aktive Achse blinkt

Gewdlinschte Achse mit Handrad-Softkeys F1 (->) oder F2 (<-) wah-
len und mit Handrad-Softkey F3 (0K) bestéatigen

Handrad-Empfindlichkeit einstellen

Die Handrad-Empfindlichkeit legt fest, welchen Weg eine Achse pro
Handrad-Umdrehung verfahren soll. Die definierbaren Empfindlichkei-
ten sind fest eingestellt und Uber die Handrad-Pfeiltasten direkt wahl-
bar (nur wenn Schrittmal3 nicht aktiv ist).

Einstellbare Empfindlichkeiten: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/Umdrehung bzw. Grad/Umdrehung]

2.2 Verfahren der Maschinenachsen
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

Achsen verfahren

@ Handrad aktiveren: Handrad-Taste auf dem HR 420
driicken. Die TNC kann jetzt nur noch (ber das

HR 420 bedient werden, ein Uberblendfenster mit
Hinweistext wird am TNC-Bildschirm angezeigt

Ggf. Uber Softkey OPM die gewlinschte Betriebsart wahlen (siehe
., Betriebsarten wechseln” auf Seite 74)

Ggf. Zustimmtaste gedrickt halten

Auf dem Handrad Achse wahlen die verfahren wer-
X den soll. Zusatz-Achsen Uber Softkeys wahlen

Aktive Achse in Richtung + verfahren, oder

+
Aktive Achse in Richtung — verfahren

@ Handrad deaktiveren: Handrad-Taste auf dem HR 420
drlcken. Die TNC kann jetzt wieder Uber das Bedien-

feld bedient werden

Potentiometer-Einstellungen

Nachdem Sie das Handrad aktiviert haben, sind weiterhin die Potentio-
meter des Maschinen-Bedienfeldes aktiv. Wenn Sie die Potentiome-
ter am Handrad nutzen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

Tasten Ctrl und Handrad am HR 420 dricken, die TNC zeigt im
Handrad-Display das Softkey-Men( zur Potentiometer-Auswahl an
Softkey HW drlicken, um die Handrad-Potentiometer aktiv zu schal-
ten

Sobald Sie die Handrad-Potentiometer aktiviert haben, missen Sie vor
der Abwahl des Handrades die Potentiometer des Maschinen-Bedien-
feldes wieder aktivieren. Gehen Sie wie folgt vor:

Tasten Ctrl und Handrad am HR 420 driicken, die TNC zeigt im
Handrad-Display das Softkey-Men( zur Potentiometer-Auswahl an

Softkey KBD drlicken, um die Potentiometer auf dem Maschinen-
Bedienfeld aktiv zu schalten
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Schrittweise positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die TNC die momentan

aktive Handrad-Achse um ein von lhnen festgelegtes Schrittmal3:
Handrad-Softkey F2 (STEP) drlicken

Schrittweise positionieren aktivieren: Handrad-Softkey 3 (ON) drik-
ken

Gewdinschtes Schrittmal durch Dricken der Tasten F1 oder F2
wahlen. Wenn Sie die jeweilige Taste gedriickt halten, erhéht die
TNC den Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den Fak-
tor 10. Durch zusétzliches Dricken der Taste Ctrl erhdht sich der
Zahlschritt auf 1. Kleinstmdgliches Schrittmafd ist 0.0001 mm, grofst-
mogliches Schrittmald ist 10 mm

Gewahltes Schrittmall mit Softkey 4 (0K) Gbernehmen

Mit Handrad-Taste + bzw. — die aktive Handrad-Achse in die ent-
sprechende Richtung verfahren

Zusatz-Funktionen M eingeben
Handrad-Softkey F3 (MSF) driicken
Handrad-Softkey F1 (M) driicken

Gewilinschte M-Funktionsnummer durch Driicken der Tasten F1
oder F2 wahlen

Zusatz-Funktion M mit Taste NC-Start ausflhren

Spindeldrehzahl S eingeben
Handrad-Softkey F3 (MSF) driicken
Handrad-Softkey F2 (S) driicken

Gewilinschte Drehzahl durch Driicken der Tasten F1 oder F2 wéah-
len. Wenn Sie die jeweilige Taste gedriickt halten, erhoht die TNC
den Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den Faktor 10.
Durch zusatzliches Driicken der Taste Ctrl erhoht sich der Zahlschritt
auf 1000

Neue Drehzahl S mit Taste NC-Start aktivieren

Vorschub F eingeben
Handrad-Softkey F3 (MSF) driicken
Handrad-Softkey F3 (F) driicken

Gewdlinschten Vorschub durch Drlicken der Tasten F1 oder F2 wah-
len. Wenn Sie die jeweilige Taste gedrlickt halten, erhéht die TNC
den Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den Faktor 10.
Durch zusétzliches Driicken der Taste Ctrl erhoht sich der Zahlschritt
auf 1000

Neuen Vorschub F mit Handrad-Softkey F3 (0K) Gbernehmen
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

Bezugspunkt setzen
Handrad-Softkey F3 (MSF) driicken
Handrad-Softkey F4 (PRS) driicken
Ggf. Achse wahlen, in der der Bezugspunkt gesetzt werden soll

Achse mit Handrad-Softkey F3 (0K) abnullen, oder mit Handrad-Soft-
keys F1 und F2 gewlnschten Wert einstellen und dann mit Hand-
rad-Softkey F3 (0K) Gbernehmen. Durch zusatzliches Driicken der
Taste Ctrl erhoht sich der Zahlschritt auf 10

Betriebsarten wechseln
Uber den Handrad-Softkey F4 (OPM) kénnen Sie vom Handrad aus die
Betriebsart umschalten, sofern der aktuelle Zustand der Steuerung ein
Umschalten erlaubt.
Handrad-Softkey F4 (0PM) driicken
Uber Handrad-Softkeys gewl(inschte Betriebsart wahlen
MAN: Manueller Betrieb
MDI: Positionieren mit Handeingabe
SGL: Programmlauf Einzelsatz
RUN: Programmlauf Satzfolge

Kompletten L-Satz erzeugen

@ Uber die MOD-Funktion die Achswerte definieren, die in
einen NC-Satz Gbernommen werden sollen (siehe , Achs-
auswahl flr L-Satz-Generierung” auf Seite 629).

Sind keine Achsen ausgewahlt, zeigt die TNC die Fehler-
meldung Keine Achsauswahl vorhanden an

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wahlen

Ggf. mit den Pfeiltasten auf der TNC-Tastatur den NC-Satz wahlen,
hinter den Sie den neuen L-Satz einfligen wollen

Handrad aktivieren

Handrad-Taste ,NC-Satz generieren” dricken: Die TNC fligt einen
kompletten L-Satz ein, der alle Uber die MOD-Funktion ausgewahl-
ten Achspositionen enthalt
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Funktionen in den Programmlauf-Betriebsarten
In den Programmlauf-Betriebsarten kénnen Sie folgende Funktionen
ausfihren:

NC-Start (Handrad-Taste NC-Start)

NC-Stop (Handrad-Taste NC-Stop)

Wenn NC-Stop betéatigt wurde: Interner Stop (Handrad-Softkeys MOP
und dann STOP)

Wenn NC-Stop betéatigt wurde: Manuell Achsen verfahren (Handrad-
Softkeys MOP und dann MAN)

Wiederanfahren an die Kontur, nachdem Achsen wahrend einer Pro-
gramm-Unterbrechung manuell verfahren wurden (Handrad-Soft-
keys MOP und dann REP0). Die Bedienung erfolgt per Handrad-Soft-
keys, wie Uber die Bildschirm-Softkeys (siehe , Wiederanfahren an
die Kontur” auf Seite 580)

Ein-/Ausschalten der Funktion Bearbeitungsebene schwenken
(Handrad-Softkeys MOP und dann 3D)
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2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M

2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F
und Zusatzfunktion M

Anwendung

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M Uber Softkeys
ein. Die Zusatzfunktionen sind in ,, 7. Programmieren: Zusatzfunktio-
nen” beschrieben.

@ Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatzfunktio-
nen M Sie nutzen konnen und welche Funktion sie haben.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M

E Eingabe fUr Spindeldrehzahl wahlen: Softkey S
SPINDELDREHZAHL S=

1000 Spindeldrehzahl eingeben und mit der externen
@ START-Taste Gbernehmen

Die Spindeldrehung mit der eingegebenen Drehzahl S starten Sie mit
einer Zusatzfunktion M. Eine Zusatzfunktion M geben Sie auf die glei-
che Weise ein.

Vorschub F

Die Eingabe eines Vorschub F missen Sie anstelle mit der externen
START-Taste mit der Taste ENT bestatigen.

Fir den Vorschub F gilt:

Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der kleinste Vorschub aus
MP1020

F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten
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Spindeldrehzahl und Vorschub andern

Mit den Override-Drehkndpfen fiir Spindeldrehzahl S und Vorschub F
|asst sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% andern.

@ Der Override-Drehknopf flr die Spindeldrehzahl wirkt nur
bei Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb.
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-
Tastsystem)

Hinweis

% Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem: Siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen.

Beim Bezugspunkt-Setzen wird die Anzeige der TNC auf die Koordina-
ten einer bekannten Werkstlck-Position gesetzt.

Vorbereitung

Werkstlck aufspannen und ausrichten
Nullwerkzeug mit bekanntem Radius einwechseln
Sicherstellen, dass die TNC Ist-Positionen anzeigt
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Bezugspunkt setzen mit Achstasten

@ SchutzmafRnahme

Falls die Werkstlck-Oberflache nicht angekratzt werden
darf, wird auf das Werksttick ein Blech bekannter Dicke d
gelegt. Fur den Bezugspunkt geben Sie dann einen um d
gréReren Wert ein.

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

® @ @ Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstlck
berdhrt (ankratzt)

Achse wahlen (alle Achsen sind auch Gber die ASCII-
@ Tastatur wahlbar)

BEZUGSPUNKT-SETZEN Z=

m ﬂ Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige auf bekannte
Werkstuck-Position (z.B. 0) setzen oder Dicke d des

Blechs eingeben. In der Bearbeitungsebene: Werk-
zeug-Radius berlicksichtigen

Die Bezugspunkte flr die verbleibenden Achsen setzen Sie auf die
gleiche Weise.

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes Werkzeug verwen-
den, dann setzen Sie die Anzeige der Zustellachse auf die Lange L des
Werkzeugs bzw. auf die Summe Z=L+d.
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

Bezugspunkt-Verwaltung mit der Preset-Tabelle

Die Preset-Tabelle sollten Sie unbedingt verwenden,
wenn

&

Ihre Maschine mit Drehachsen (Schwenktisch oder
Schwenkkopf) ausgerUstet ist und Sie mit der Funktion
Bearbeitungsebene schwenken arbeiten

Ihre Maschine mit einem Kopfwechsel-System ausge-
ristet ist

Sie bisher an alteren TNC-Steuerungen mit REF-bezo-
genen Nullpunkt-Tabellen gearbeitet haben

Sie mehrere gleiche Werkstlicke bearbeiten wollen, die
mit unterschiedlicher Schieflage aufgespannt sind

Die Preset-Tabelle darf beliebig viel Zeilen (Bezugspunkte)
enthalten. Um die DateigréRe und die Verarbeitungs-
Geschwindigkeit zu optimieren, sollten Sie nur so viele
Zeilen verwenden, wie Sie fur lhre Bezugspunkt-Verwal-
tung auch bendtigen.

Neue Zeilen konnen Sie aus Sicherheitsgriinden nur am
Ende der Preset-Tabelle einfligen.

Bezugspunkte in der Preset-Tabelle speichern

Die Preset-Tabelle hat den Namen PRESET.PR und ist im Verzeichnis
TNC:\ gespeichert. PRESET.PR ist nur in der Betriebsart Manuell und
E1. Handrad editierbar. In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Edi-
tieren konnen Sie die Tabelle nur lesen, nicht jedoch verdndern.

Das Kopieren der Preset-Tabelle in ein anderes Verzeichnis (zur Daten-
sicherung) ist erlaubt. Zeilen, die von Ihrem Maschinen-Hersteller
schreibgeschitzt wurden, sind auch in den kopierten Tabellen grund-
satzlich schreibgeschitzt, kdnnen also von Ihnen nicht verandert wer-
den.

Verandern Sie in den kopierten Tabellen die Anzahl der Zeilen grund-
satzlich nicht! Dies kdnnte zu Problemen flihren, wenn Sie die Tabelle
wieder aktivieren wollen.

Um die in ein anderes Verzeichnis kopierte Preset-Tabelle zu aktivie-
ren, mussen Sie diese wieder in das Verzeichnis TNC:\ zurlckkopie-
ren.
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Sie haben mehrere Méglichkeiten, Bezugspunkte/Grunddrehungen in
der Preset-Tabelle zu speichern:

Uber Antast-Zyklen in der Betriebsart Manuel1 bzw. E1. Handrad
(siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 2)

Uber die Antast-Zyklen 400 bis 402 und 410 bis 419 im Automatik-
Betrieb (siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 3)

Manuelles eintragen (siehe nachfolgende Beschreibung)

Grunddrehungen aus der Preset-Tabelle drehen das Koor-
@ dinatensystem um den Preset, der in derselben Zeile
steht wie die Grunddrehung.

Die TNC prift beim Setzten des Bezugspunktes, ob die
Position der Schwenkachsen mit den entsprechenden
Werten des 3D ROT-MenUs Ubereinstimmt (abhangig von
MP-Einstellung). Daraus folgt:

Bei inaktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken
muss die Positionsanzeige der Drehachsen = 0° sein
(ggf. Drehachsen abnullen)

Bei aktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken
mussen die Positionsanzeigen der Drehachsen und die
eingetragenen Winkel im 3D ROT-Mend Ubereinstim-
men

Ihr Maschinenhersteller kann beliebige Zeilen der Preset-
Tabelle sperren, um darin feste Bezugspunkte abzulegen
(z.B. einen Rundtisch-Mittelpunkt). Solche Zeilen sind in
der Preset-Tabelle andersfarbig markiert (Standardmarkie-
rung ist rot).

Die Zeile 0 in der Preset-Tabelle ist grundsatzlich schreib-
geschutzt. Die TNC speichert in der Zeile 0 immer den
Bezugspunkt, den Sie zuletzt manuell tber die Achstasten
oder per Softkey gesetzt haben. Ist der manuell gesetzte
Bezugspunkt aktiv, zeigt die TNC in der Status-Anzeige
den Text PR MAN(0) an

Wenn Sie mit den Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-
Setzen automatisch die TNC-Anzeige setzen, dann spei-
chert die TNC diese Werte nicht in der Zeile 0.
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

Bezugspunkte manuell in der Preset-Tabelle speichern

Um Bezugspunkte in der Preset-Tabelle speichern zu kénnen, gehen
Sie wie folgt vor

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

@ @ @ Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstlck
beriihrt (ankratzt), oder Messuhr entsprechend posi-

tionieren
Preset-Tabelle anzeigen lassen: Die TNC 6ffnet die
Preset-Tabelle und setzt den Cursor auf die aktive

Tabellenzeile

R Funktionen zur Preset-Eingabe wahlen: Die TNC zeigt
in der Softkey-Leiste die verfligbaren Eingabemdg-
lichkeiten an. Beschreibung der Eingabemdglichkei-
ten: siehe nachfolgende Tabelle

Zeile in der Preset-Tabelle wahlen, die Sie andern
wollen (Zeilennummer entspricht der Preset-Num-
mer)

Ggf. Spalte (Achse) in der Preset-Tabelle wahlen, die
Sie andern wollen

pr— Per Softkey eine der verfligbaren Eingabemaoglichkei-

KORRI-

GIEREN ten wahlen (siehe nachfolgende Tabelle)
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Funktion Softkey

Die Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr) als

neuen Bezugspunkt direkt Gbernehmen: Funk- “
tion speichert den Bezugspunkt nur in der Achse

ab, in der das Hellfeld gerade steht

Der Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr) PResET
einen beliebigen Wert zuweisen: Funktion spei- | emesen
chert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in

der das Hellfeld gerade steht. Gewiinschten

Wert im Uberblendfenster eingeben

Einen bereits in der Tabelle gespeicherten PRESET
Bezugspunkt inkremental verschieben: Funktion Saeeen
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab,

in der das Hellfeld gerade steht. Gewiinschten
Korrekturwert vorzeichenrichtig im Uberblend-

fenster eingeben

Neuen Bezugspunkt ohne Verrechnung der Kine- ueRT
matik direkt eingeben (achsspezifisch). Diese eanezeen
Funktion nur dann verwenden, wenn lhre

Maschine mit einem Rundtisch ausgerUstet ist

und Sie durch direkte Eingabe von 0 den Bezugs-

punkt in die Rundtisch-Mitte setzen wollen.

Funktion speichert den Wert nur in der Achse ab,

in der das Hellfeld gerade steht. Gewlnschten

Wert im Uberblendfenster eingeben

Den momentan aktiven Bezugspunkt in eine
waéhlbare Tabellenzeile schreiben: Funktion spei- | sezehern

chert den Bezugspunkt in allen Achsen ab und
aktiviert die jeweilige Tabellenzeile dann automa-
tisch
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

Erlauterung zu den in der Preset-Tabelle gespeicherten Werten

Einfache Maschine mit drei Achsen ohne Schwenkvorrichtung
Die TNC speichert in der Preset-Tabelle den Abstand vom Werk-
stlick-Bezugspunkt zum Referenzpunkt ab (vorzeichenrichtig)

Maschine mit Schwenkkopf
Die TNC speichert in der Preset-Tabelle den Abstand vom Werk-
stlick-Bezugspunkt zum Referenzpunkt ab (vorzeichenrichtig)

Maschine mit Rundtisch

Die TNC speichert in der Preset-Tabelle den Abstand vom Werk-
stlick-Bezugspunkt zum Zentrum des Rundtisches ab (vorzeichen-
richtig)

Maschine mit Rundtisch und Schwenkkopf

Die TNC speichert in der Preset-Tabelle den Abstand vom Werk-
stlck-Bezugspunkt zum Zentrum des Rundtisches ab

auf Inrem Maschinentisch (realisiert durch Verédnderung

der Kinematik-Beschreibung) ggf. auch Presets verscho-
ben werden, die nicht direkt mit dem Teilapparat zusam-
menhangen.

@ Beachten Sie, dass beim Verschieben eines Teilapparates
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Preset-Tabelle editieren

Editier-Funktion im Tabellenmodus

Softkey

Tabellen-Anfang wéahlen

D
z
&
2
&

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Néachste Tabellen-Seite wahlen

Funktionen zur Preset-Eingabe wahlen

PRESET
ANDERN

Den Bezugspunkt der aktuell angewahlten Zeile
der Preset-Tabelle aktivieren

PRESET
AKTI-
VIEREN

Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende
anfligen (2. Softkey-Leiste)

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

Hell hinterlegtes Feld kopieren 2. Softkey-Leiste)

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen (2. Softkey-Leiste)

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

Aktuell angewahlte Zeile zuriicksetzen: Die TNC
tragt in alle Spalten — ein (2. Softkey-Leiste)

ZEILE
ZURUCK-
SETZEN

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende einfligen
(2. Softkey-Leiste)

ZEILE
EINFUGEN

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende |6schen
(2. Softkey-Leiste)

ZEILE
LGSCHEN
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

Bezugspunkt aus der Preset-Tabelle in der Betriebsart Manuell

aktivieren

Tabelle, setzt die TNC alle aktiven Koordinaten-Umrech-

@5 Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der Preset-

nungen zurlick, die mit folgenden Zyklen aktiviert wurden:

Zyklus 7, Nullpunkt-Verschiebung
Zyklus 8, Spiegeln

Zyklus 10, Drehung

Zyklus 11, MaRfaktor

Zyklus 26, achsspezifischer Malsfaktor

Die Koordinaten-Umrechnung aus Zyklus 19, Bearbei-
tungsebene schwenken bleibt dagegen aktiv.

TABELLE
&
GOTO @
O

PRESET
AKTI-
VIEREN

AUSFUHREN

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Preset-Tabelle anzeigen lassen

Bezugspunkt-Numer wahlen, die Sie aktivieren wol-
len, oder

Uber die Taste GOTO die Bezugspunkt-Numer wah-
len, die Sie aktivieren wollen, mit der Taste ENT
bestatigen

Bezugspunkt aktivieren

Aktivieren des Bezugspunktes bestatigen. Die TNC
setzt die Anzeige und — wenn definiert — die Grund-
drehung

Preset-Tabelle verlassen

Bezugspunkt aus der Preset-Tabelle in einem NC-Programm akti-

vieren

Um Bezugspunkte aus der Preset-Tabelle wahrend des Programm-
laufs zu aktivieren, benutzen Sie den Zyklus 247. Im Zyklus 247 defi-
nieren Sie lediglich die Nummer des Bezugspunktes den Sie aktivieren
wollen (siehe ,BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus G247)" auf Seite

451).
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken
(Software-Option 1)

Anwendung, Arbeitsweise

% Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepasst. Bei bestimmten Schwenkkdépfen (Schwenkti-
schen) legt der Maschinenhersteller fest, ob die im Zyklus
programmierten Winkel von der TNC als Koordinaten der
Drehachsen oder als Winkelkomponenten einer schiefen
Ebene interpretiert werden. Beachten Sie Ihr Maschinen-
handbuch.

Die TNC unterstitzt das Schwenken von Bearbeitungsebenen an
Werkzeugmaschinen mit Schwenkkdpfen sowie Schwenktischen.
Typische Anwendungen sind z.B. schrage Bohrungen oder schrag im
Raum liegende Konturen. Die Bearbeitungsebene wird dabei immer
um den aktiven Nullpunkt geschwenkt. Wie gewohnt, wird die Bear-
beitung in einer Hauptebene (z.B. X/Y-Ebene) programmiert, jedoch in
der Ebene ausgeflhrt, die zur Hauptebene geschwenkt wurde.

FUr das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen drei Funktionen
zur Verflgung:

Manuelles Schwenken mit dem Softkey 3D ROT in den Betriebs-
arten Manueller Betrieb und El. Handrad, siehe ,,Manuelles
Schwenken aktivieren”, Seite 91

Gesteuertes Schwenken, Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE im Bearbei-
tungs-Programm (siehe ,BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus G80, Soft-
ware-Option 1)" auf Seite 456)

Gesteuertes Schwenken, PLANE-Funktion im Bearbeitungs-Pro-
gramm (siehe , Die PLANE-Funktion: Schwenken der Bearbeitung-
sebene (Software-Option 1)” auf Seite 472)

Die TNC-Funktionen zum ,Schwenken der Bearbeitungsebene” sind
Koordinaten-Transformationen. Dabei steht die Bearbeitungs-Ebene
immer senkrecht zur Richtung der Werkzeugachse.
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Grundsatzlich unterscheidet die TNC beim Schwenken der Bearbei-
tungsebene zwei Maschinen-Typen:

Maschine mit Schwenktisch

Sie mUssen das Werkstick durch entsprechende Positionierung
des Schwenktisches, z.B. mit einem L-Satz, in die gewinschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der transformierten Werkzeugachse andert sich im
Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem nicht. Wenn
Sie lhren Tisch — also das Werkstlck — z.B. um 90° drehen, dreht
sich das Koordinatensystem nicht mit. Wenn Sie in der Betriebs-
art Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+ driicken, ver-
fahrt das Werkzeug in die Richtung Z+

Die TNC berticksichtigt fur die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems lediglich mechanisch bedingte Versatze des
jeweiligen Schwenktisches — sogenannte , translatorische”
Anteile

Maschine mit Schwenkkopf

Sie missen das Werkzeug durch entsprechende Positionierung
des Schwenkkopfs, z.B. mit einem L-Satz, in die gewlnschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der geschwenkten (transformierten) Werkzeugachse
andert sich im Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensy-
stem: Drehen Sie den Schwenkkopf lhrer Maschine — also das
Werkzeug — z.B. in der B-Achse um +90°, dreht sich das Koordi-
natensystem mit. Wenn Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb
die Achsrichtungs-Taste Z+ drlicken, verfahrt das Werkzeug in die
Richtung X+ des maschinenfesten Koordinatensystems

Die TNC bertucksichtigt fur die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems mechanisch bedingte Versatze des
Schwenkkopfs (,,translatorische” Anteile) und Verséatze, die durch
das Schwenken des Werkzeugs entstehen (3D Werkzeug-Lan-
genkorrektur)

Referenzpunkte-Anfahren bei geschwenkten
Achsen

Bei geschwenkten Achsen fahren Sie die Referenzpunkte mit den
externen Richtungstasten an. Die TNC interpoliert dabei die entspre-
chenden Achsen. Beachten Sie, dass die Funktion ,, Bearbeitungs-
ebene schwenken” in der Betriebsart Manueller Betrieb aktiv ist und
der Ist-Winkel der Drehachse im MenUfeld eingetragen wurde.
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Bezugspunkt-Setzen im geschwenkten System

Nachdem Sie die Drehachsen positioniert haben, setzen Sie den
Bezugspunkt wie im ungeschwenkten System. Das Verhalten der
TNC beim Bezugspunkt-Setzen ist dabei abhdngig von der Einstellung
des Maschinen-Parameters 7500 in |hrer Kinematik-Tabelle:

MP 7500, Bit 5=0

Die TNC prift bei aktiver geschwenkter Bearbeitungsebene, ob
beim Setzen des Bezugspunktes in den Achsen X, Y und Z die aktu-
ellen Koordinaten der Drehachsen mit den von Ihnen definierten
Schwenkwinkeln (3D-ROT-Mend) Gbereinstimmen. Ist die Funktion
Bearbeitungsebe schwenken inaktiv, dann prift die TNC, ob die
Drehachsen auf 0° stehen (Ist-Positionen). Stimmen die Positionen-
nicht Uberein, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

MP 7500, Bit 5=1

Die TNC priift nicht, ob die aktuellen Koordinaten der Drehachsen
(Ist-Positionen) mit den von lhnen definierten Schwenkwinkeln
Ubereinstimmen.

Bezugspunkt grundsatzlich immer in allen drei Hauptach-
sen setzen.

Falls die Drehachsen Ihrer Maschine nicht geregelt sind,
mussen Sie die Ist-Position der Drehachse ins Menl zum
manuellen Schwenken eintragen: Stimmt die Ist-Position
der Drehachse(n) mit dem Eintrag nicht tberein, berech-
net die TNC den Bezugspunkt falsch.

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit
Rundtisch

Wenn Sie das Werkstlck durch eine Rundtischdrehung ausrichten,
z.B. mit dem Antast-Zyklus 403, mUssen Sie vor dem Setzen des
Bezugspunktes in den Linearachsen X, Y und Z die Rundtischachse
nach dem Ausricht-Vorgang abnullen. Ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus. Der Zyklus 403 bietet diese Moglichkeit direkt an,
indem Sie einen Eingabeparameter setzen (siehe Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen, ,,Grunddrehung Uber eine Drehachse kompensie-
ren”).

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit
Kopfwechsel-Systemen

Wenn |hre Maschine mit einem Kopfwechsel-System ausgerUstet ist,
sollten Sie Bezugspunkte grundsatzlich Giber die Preset-Tabelle ver-
walten. Bezugspunkte, die in Preset-Tabellen gespeichert sind, bein-
halten die Verrechnung der aktiven Maschinen-Kinematik (Kopfgeo-
metrie). Wenn Sie einen neuen Kopf einwechseln, berlcksichtigt die
TNC die neuen, verdnderten Kopfabmessungen, so dass der aktive
Bezugspunkt erhalten bleibt.
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Positionsanzeige im geschwenkten System

Die im Status-Feld angezeigten Positionen (SOLL und IST) beziehen
sich auf das geschwenkte Koordinatensystem.

Einschrankungen beim Schwenken der
Bearbeitungsebene

Die Antastfunktion Grunddrehung steht nicht zur Verfigung, wenn
Sie in der Betriebsart Manuell die Funktion Bearbeitungsebene
schwenken aktiviert haben

PLC-Positionierungen (vom Maschinenhersteller festgelegt) sind
nicht erlaubt
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Manuelles Schwenken aktivieren

Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT dri-
Manueller Betrieb (FECELENT=
‘L. Ckeﬂ Einspeichern
Bearbeitungsebene schwenken "
Programmlauf Aktiv i
) . Manueller Betrieb WZ-Achse —
Hellfeld per Pfeiltaste auf Mentpunkt Manueller - E
Betrieb positionieren :e: _'”es‘“:“ HE SOpENC B
=
B = +0 © = o=
C = +o . Cl
. . DIAGNOSE
ATy Manuelles Schwenken aktivieren: Softkey AKTIV 0% S—IST 15:21 =
Kz driicken 8% SCNm1
+341.16506 Y -218.2860 2 +385.080
Ha +0.000 *A +0.000 B +0.000
+HC +0.000
. . 29 S1 ©0.000
Hellfeld per Pfeiltaste auf gewiinschte Drehachse 5:15 T zszsee o ns /s ‘J
positionieren ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ENDE

Schwenkwinkel eingeben

@ Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im MenU Bearbeitungsebene schwen-
ken die gewiinschten Betriebsarten auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist und die
TNC die Maschinenachsen entsprechend der geschwenkten Achsen
verfahrt, blendet die Status-Anzeige das Symbol ein.

Falls Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken fir die Betriebs-
art Programmlauf auf Aktiv setzen, gilt der im MenU eingetragene
Schwenkwinkel ab dem ersten Satz des abzuarbeitenden Bearbei-
tungs-Programms. Verwenden Sie im Bearbeitungs-Programm den
Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE oder die PLANE-Funktion, sind die dort
definierten Winkelwerte wirksam. Im Menu eingetragene Winkel-
werte werden mit den aufgerufenen Werten Uberschrieben.

2.5 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Aktuelle Werkzeugachs-Richtung als aktive
Bearbeitungsrichtung setzen (FCL 2-Funktion)

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freige-
schaltet werden. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

=

Mit dieser Funktion kénnen Sie in den Betriebsarten Manuell und El.
Handrad das Werkzeug per externer Richtungstasten oder mit dem
Handrad in der Richtung verfahren, in der die Werkzeugachse momen-
tan zeigt. Diese Funktion benltzen, wenn

Sie das Werkzeug wéhrend einer Programm-Unterbrechung in
einem 5-Achs-Programm in Werkzeug-Achsrichtung freifahren wol-
len

Sie mit dem Handrad oder den externen Richtungstasten im Manu-
ellen Betrieb eine Bearbeitung mit angestelltem Werkzeug durch-
flhren wollen

Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT drik-
ken

3D ROT

0

Hellfeld per Pfeiltaste auf MenUpunkt Manueller
Betrieb positionieren

WZ-ACHSE

Aktive Werkzeugachs-Richtung als aktive Bearbei-
tungsrichtung aktivieren: Softkey WZ-ACHSE druk-
ken

Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im MenU Bearbeitungsebene schwen-
ken den MenUpunkt Manueller Betrieb auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Verfahren in Werkzeugachs-Richtung aktiv ist,
blendet die Status-Anzeige das Symbol [[g] ein.
Die Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (X bei
@5 Werkzeug-Achse Z) liegt immer in der maschinenfesten
Hauptebene (Z/X bei Werkzeug-Achse 7).

Diese Funktion steht auch dann zur Verfligung, wenn Sie
den Programmlauf unterbrechen und die Achsen manuell
verfahren wollen.
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Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

Bearbeitungsebene
Programmlauf
Manueller Betrieb

New DoubleSwivel
A = +0 °
B = +0 °
C = +0 °

schwenken
Aktiv
WZ-Achse

Head CMO

M

=R

i
| =

8% S-IST 15:21

0% SCNml

B +341.1658 Y -218.2860 2 +385.080
*a +0.000 %A +0.000 *B +0.000
*C +0.000
2D S1 ©.0608
soLL $:15 T 1 2|5 zs00 Fo ms /9
INAKTIV AKTIV ‘ ‘

L&

LLn
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2.6 Dynamische
Kollisionsuiiberwachung
(Software-Option)

Funktion

% Die dynamische Kollisionstiberwachung DCM (engl.: Dyna-
mic Collision Monitoring) muss von lhrem Maschinenher-
steller an die TNC und an die Maschine angepasst werden.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Der Maschinenhersteller kann beliebige Objekte definieren, die von
der TNC bei allen Maschinenbewegungen tberwacht werden. Unter-
schreiten zwei kollisionsiiberwachte Objekte einen bestimmten
Abstand zueinander, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Die TNC Uberwacht auch das aktive Werkzeug mit der in der Werk-
zeug-Tabelle eingetragenen Lange und dem eingetragenen Radius auf
Kollision (zylindrisches Werkzeug vorausgesetzt).

Messerkopfen) der kollisionsverursachende Durchmesser
grofder sein kann als die durch die Werkzeug-Korrekturda-
ten definierten Abmessungen.

@ Beachten Sie, dass bei bestimmten Werkzeugen (z.B. bei

Die dynamische Kollisionstiberwachung ist in allen Maschinen-
Betriebsarten aktiv und wird durch ein Symbol in der Betriebsarten-
zeile angezeigt.

Kollisionsiiberwachung in den manuellen
Betriebsarten

In den Betriebsarten Manuel1 oder E1. Handrad stoppt die TNC eine
Bewegung, wenn zwei kollisionstiberwachte Objekte einen bestimm-
ten Abstand zueinander unterschreiten. Zusatzlich reduziert die TNC
die Vorschubgeschwindigkeit deutlich, wenn der Abstand zum fehler-
auslosenden Grenzwert kleiner als 5 mm betragt.

Die TNC unterscheidet fur die Fehlerbehandlung drei Zonen:
Vorwarnung: Zwei kollisionstiberwachte Objekte befinden sich in
einem Abstand zueinander von kleiner 14 mm

Warnung: Zwei kollisionsiiberwachte Objekte befinden sich in
einem Abstand zueinander von kleiner 8 mm

Fehler: Zwei kollisionstberwachte Objekte befinden sich in einem
Abstand zueinander von kleiner 2 mm

HEIDENHAIN iTNC 530

2.6 Dynamische Kollisionsiiberwachung (Software-Option)



2.6 Dynamische Kollisionsiiberwachung (Software-Option)

Zone Vorwarnung
Zwei kollisionsliberwachte Objekte befinden sich in einem Abstand
zueinander, der zwischen 12 und 14 mm liegt. Die angezeigte Fehler-
meldung (genauen Text legt der Maschinenhersteller fest) beginnt
grundsatzlich mit der Zeichenfolge 1--[.

Fehlermeldung mit Taste CE quittieren

Achsen manuell aus dem Gefahrenbereich fahren, auf Verfahrrich-
tung achten

Ggf. Ursache fur Kollisionsmeldung beseitigen

Zone Warnung

Zwei kollisionsliberwachte Objekte befinden sich in einem Abstand
zueinander, der zwischen 6 und 8 mm liegt. Die angezeigte Fehler-
meldung (genauen Text legt der Maschinenhersteller fest) beginnt
grundsatzlich mit der Zeichenfolge 1-[.

Fehlermeldung mit Taste CE quittieren

Achsen manuell aus dem Gefahrenbereich fahren, auf Verfahrrich-
tung achten

Ggf. Ursache fur Kollisionsmeldung beseitigen

Zone Fehler

Zwei kollisionsliberwachte Objekte befinden sich in einem Abstand
zueinander, der unter 2 mm liegt. Die angezeigte Fehlermeldung
(genauen Text legt der Maschinenhersteller fest) beginnt grundsatz-
lich mit der Zeichenfolge ] [. In diesem Zustand kénnen Sie die Achsen
nur dann verfahren, wenn Sie die Kollisionsliberwachung deaktiviert
haben:

Meni zum Deaktivieren der Kollisionsiiberwachung wéhlen: Soft-
key Kollisions-Uberwachung drlicken (hintere Softkey-Leiste)
MenUpunkt Manueller Betrieb wahlen: Pfeiltasten benitzen

Kollisionsliberwachung deaktivieren: Taste ENT drlcken, das Sym-
bol fur die Kollisionslberwachung in der Betriebsartenzeile blinkt

Fehlermeldung mit Taste CE quittieren

Achsen manuell aus dem Gefahrenbereich fahren, auf Verfahrrich-
tung achten

Ggf. Ursache fur Kollisionsmeldung beseitigen

KollisionsUberwachung wieder aktivieren: Taste ENT drlcken, die
TNC zeigt das Symbol fir die Kollisionstiberwachung in der
Betriebsartenzeile dauerhaft an
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Kollisionsiiberwachung im Automatikbetrieb

=y

/N

Die Funktion HandradUberlagerung mit M118 ist in Verbin-
dung mit der Kollisionsliberwachung nicht maglich.

Wenn die Kollisions-Uberwachung aktiv ist, zeigt die TNC in
der Positions-Anzeige das Symbol g, an.

Wenn Sie die Kollisionsliberwachung deaktiviert haben,
dann blinkt das Symbol fir die Kollisionstberwachung in
der Betriebsartenzeile.

Die Funktionen M140 (siehe ,Rickzug von der Kontur in
Werkzeugachsen-Richtung: M140" auf Seite 267) und
M150 (siehe ,, Endschaltermeldung unterdriicken: M150"
auf Seite 271) flhren ggf. zu nicht programmierten Bewe-
gungen, wenn beim Abarbeiten dieser Funktionen von der
TNC eine Kollision erkannt wird!

Die TNC Uberwacht Bewegungen satzweise, gibt also eine Kollisions-
warnung in dem Satz aus, der eine Kollision verursachen wirde und
unterbricht den Programmlauf. Eine Vorschubreduzierung wie im
Manuellen Betrieb findet generell nicht statt.
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3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

3.1 Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten

Fur einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositionieren des Werk-
zeugs eignet sich die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Hier
kénnen Sie ein kurzes Programm im HEIDENHAIN-Klartext-Format
oder nach DIN/ISO eingeben und direkt ausfiihren lassen. Auch die
Zyklen der TNC lassen sich aufrufen. Das Programm wird in der Datei
$MDI gespeichert. Beim Positionieren mit Handeingabe ldsst sich die
zusatzliche Status-Anzeige aktivieren.

Positionieren mit Handeingabe anwenden

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wahlen.
Die Datei $MDI beliebig programmieren

@ Programmlauf starten: Externe START-Taste

I:'Ig_—. Einschrankung
Die Programmier-Grafik und die Programmlauf-Grafik ste-

hen nicht zur Verfligung. Die Datei $MDI darf keinen Pro-
gramm-Aufruf enthalten (%).

Beispiel 1

Ein einzelnes Werkstiick soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung verse-
hen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstlicks, dem Ausrichten
und Bezugspunkt-Setzen lasst sich die Bohrung mit wenigen Pro-
grammzeilen programmieren und ausfihren.
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Zuerst wird das Werkzeug mit L-Satzen (Geraden) Gber dem Werk-
stlick vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm Gber
dem Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem Zyklus 1
TIEFBOHREN ausgefiihrt.

3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und ibeiten

Geraden-Funktion GO0 (siehe , Gerade im Eilgang GOO Gerade mit Vor-
schub GO1 F. . ." auf Seite 221), Zyklus G200 BOHREN (siehe ,BOH-
REN (Zyklus G200)" auf Seite 298).

HEIDENHAIN iTNC 530

Werkzeug definieren: Nullwerkzeug, Radius 5
Werkzeug aufrufen: Werkzeugachse Z,
Spindeldrehzahl 2000 U/min

Werkzeug freifahren (Eilgang)

Werkzeug im Eilgang Uber Bohrloch positionieren,

Spindel ein

Werkzeug 2 mm Uber Bohrloch positionieren
Zyklus G200 Bohren definieren
Sicherheitsabstand des Wkz Uber Bohrloch

Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)
Bohrvorschub

Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Rickzug
Verweilzeit oben beim Entspanen in Sekunden
Koordinate Oberkante Werksttck

Position nach dem Zyklus, bezogen auf Q203
Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden
Zyklus G200 Tiefbohren aufrufen

Werkzeug freifahren

Programm-Ende



3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

Beispiel 2: Werkstlick-Schieflage bei Maschinen mit Rundtisch
beseitigen

Grunddrehung mit 3D-Tastsystem durchflhren. Siehe Benutzer-Hand-
buch Tastsystem-Zyklen, , Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten
Manueller Betrieb und El. Handrad”, Abschnitt ,, Werkstick-Schieflage
kompensieren”.

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben
Wl Betriebsart wahlen: Positionieren mit Handeingabe

[? Rundtischachse wahlen, notierten Drehwinkel und
0 Vorschub eingeben z.B. G01 G40 G90 C+2.561 F50

m Eingabe abschlieRen
@ Externe START-Taste driicken: Schieflage wird durch
Drehung des Rundtischs beseitigt
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Programme aus $MDI sichern oder lI6schen

Die Datei $MDI wird gewohnlich far kurze und voriibergehend bené-
tigte Programme verwendet. Soll ein Programm trotzdem gespeichert
werden, gehen Sie wie folgt vor:

Betriebsart wahlen: Programm- Einspeichern/Editie-
ren

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT (Pro-

] gram Management)

Datei $MDI markieren
kepegen .Datei kopieren” wahlen: Softkey KOPIEREN
-
ZIEL-DATEI =
BOHRUNG Geben Sie einen Namen ein, unter dem der aktuelle

Inhalt der Datei $MDI gespeichert werden soll

Kopieren ausfiihren
Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

Zum Loschen des Inhalts der Datei $MDI gehen Sie &hnlich vor:
Anstatt sie zu kopieren, I16schen Sie den Inhalt mit dem Softkey
LOSCHEN. Beim nachsten Wechsel in die Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe zeigt die TNC eine leere Datei $MDI an.

% Wenn Sie $MDI [6schen wollen, dann

durfen Sie die Betriebsart Positionieren mit Handein-
gabe nicht angewahlt haben (auch nicht im Hintergrund)

dirfen Sie die Datei $MDI in der Betriebsart Programm
Einspeichern/Editieren nicht angewahlt haben

Weitere Informationen: siehe , Einzelne Datei kopieren”, Seite 117.
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4.1 Grundlagen

4.1 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 verlo-
ren. Um diese Zuordnung wieder herzustellen, verfligen inkrementale
Wegmessgeréte lber Referenzmarken. Beim Uberfahren einer Refe-
renzmarke 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
Langenmessgeraten mit abstandscodierten Referenzmarken missen
Sie die Maschinenachsen maximal 20 mm verfahren, bei Winkelmess-
geraten 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 beschrie-
ben.

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. Rela-
tive Koordinaten-Werte werden auch als inkrementale Koordinaten-
Werte bezeichnet.
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Bezugssystem an Frasmaschinen

Bei der Bearbeitung eines Werkstlicks an einer Frasmaschine bezie-
hen 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 Werkstick 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.
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4.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

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

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten X, Y und Z beschrei-
ben Polarkoordinaten nur Positionen in einer Ebene. Polarkoordinaten
haben ihren Nullpunkt im Pol CC (CC = circle centre; engl. Kreismittel-
punkt). 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

Siehe Bild rechts oben

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im rechtwinkligen Koordina-
tensystem in einer der drei Ebenen fest. Damit ist auch die Winkel-
Bezugsachse fiir den Polarkoordinaten-Winkel PA eindeutig zugeord-
net.

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Absolute und inkrementale Werkstiick-
Positionen

Absolute Werkstlick-Positionen

Wenn sich die Koordinaten einer Position auf den Koordinaten-Null-
punkt (Ursprung) beziehen, werden diese als absolute Koordinaten
bezeichnet. Jede Position auf einem Werkstlck ist durch ihre absolu- Y
ten Koordinaten eindeutig festgelegt.

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten

4.1 Grundlagen

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 10 30 50
das Mal} zwischen der letzten und der darauf folgenden Soll-Position
an, um die das Werkzeug verfahren soll. Deshalb wird es auch als Ket-
tenmald bezeichnet.

Ein Inkremental-MaR kennzeichnen Sie durch die Funktion 691 vor der
Achsbezeichnung. Y

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X =10 mm =)
Y =10 mm 4
Bohrung 5, bezogen auf 4 Bohrung 6, bezogen auf 5 e
G91 X =20 mm G91 X =20 mm ]
G91 Y=10mm G91 Y=10mm 10
Absolute und inkrementale Polarkoordinaten X
Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf den Pol und die Win-
kel-Bezugsachse.
Inkrementale Koordinaten beziehen sich immer auf die zuletzt pro-
grammierte Position des Werkzeugs..
Y
10 0°
X
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4.1 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 Werk-
stlick zuerst zu den Maschinenachsen aus und bringen das Werkzeug
fir jede Achse in eine bekannte Position zum Werkstlck. Fir diese
Position setzen Sie die Anzeige der TNC entweder auf Null oder einen
vorgegebenen Positionswert. Dadurch ordnen Sie das Werkstiick
dem Bezugssystem zu, das fir die TNC-Anzeige bzw. |hr Bearbei-
tungs-Programm gilt.

Gibt die Werkstlck-Zeichnung relative Bezugspunkte vor, so nutzen
Sie einfach die Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung (siehe ,, Zyklen zur
Koordinaten-Umrechnung” auf Seite 446).

Wenn die Werkstick-Zeichnung nicht NC-gerecht bemafdt ist, dann
wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlick-Ecke als Bezugspunkt,
von dem aus sich die Maf3e der Ubrigen Werkstlckpositionen mog-
lichst einfach ermitteln lassen.

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

Beispiel

Die Werkstlick-Skizze rechts zeigt Bohrungen (1 bis 4). deren Bema-
Rungen sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den Koordinaten
X=0Y=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
vorlbergehend auf die Position X=450, Y=750 verschieben, um die
Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere Berechnungen zu programmieren.
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4.2 Datei-Verwaltung: Grundlagen

Dateien
Dateien in der TNC Typ
Programme
im HEIDENHAIN-Format H
im DIN/ISO-Format A
smarT.NC-Dateien
Strukturierte Unit-Programm .HU
Konturbeschreibungen .HC
Punkte-Tabellen fur Bearbeitungspositionen ~ .HP
Tabellen fir
Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Paletten P
Nullpunkte .D
Punkte PNT
Presets .PR
Schnittdaten .CDT
Schneidstoffe, Werkstoffe .TAB
Abhangige Daten (z.B. Gliederungspunkte) .DEP
Texte als
ASClI-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als
ASCII-Dateien .DXF

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

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten kénnen, ver-
flgt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung. Hier
koénnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren, umbenen-

nen und léschen.

Sie kénnen mit der TNC nahezu beliebig viele Dateien verwalten, min-
destens jedoch 25 GByte (2-Prozessor-Version: 13 GByte).

HEIDENHAIN iTNC 530

Grundlagen

4.2 Datei-Verwaltung

" @



Grundlagen

4.2 Datei-Verwaltung

Namen von Dateien

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

Frocz [

Datei-Name Datei-Typ

Die Lange von Dateinamen sollte 25 Zeichen nicht Uberschreiten,
ansonsten zeigt die TNC den Programm-Namen nicht mehr vollstandig
an. Die Zeichen * \ / "™ ? < > . sind in Dateinamen nicht erlaubt.

@ Andere Sonderzeichen und insbesondere Leerzeichen
durfen Sie in Dateinamen nicht verwenden.

Die maximal erlaubte Lange von Dateinamen darf so lang
sein, dass die maximal erlaubte Pfadldnge von 256 Zei-
chen nicht Uberschritten wird (siehe ,,Pfade” auf Seite
111).

Datensicherung

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

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

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

@ Falls Sie alle auf der Festplatte befindlichen Dateien
(> 2 GByte) sichern wollen, nimmt dies mehrere Stunden
in Anspruch. Verlagern Sie den Sicherungsvorgang ggf. in
die Nachtstunden.

Loéschen Sie von Zeit zu Zeit nicht mehr bendtigte
Dateien, damit die TNC flir Systemdateien (z.B. Werk-
zeug-Tabelle) immer gentigend freien Festplattenspeicher
zur Verflgung hat.

gen (z.B. Vibrationsbelastung), nach einer Dauer von 3 bis
5 Jahren mit einer erhéhten Ausfallrate zu rechnen.
HEIDENHAIN empfiehlt daher die Festplatte nach 3 bis
5 Jahren prifen zu lassen.

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

Verzeichnisse

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

@ Die TNC verwaltet maximal 6 Verzeichnis-Ebenen!

Wenn Sie mehr als 512 Dateien in einem Verzeichnis spei-
chern, dann sortiert die TNC die Dateien nicht mehr alpha-
betisch!

Namen von Verzeichnissen

Der Name eines Verzeichnisses darf maximal 16 Zeichen lang sein
und verflgt Uber keine Erweiterung. Wenn Sie mehrals 16 Zeichen fir
den Verzeichnisnamen eingeben, dann gibt die TNC eine Fehlermel-
dung aus.

Pfade

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

% Die maximal erlaubte Pfadlange, also alle Zeichen von
Laufwerk, Verzeichniss und Dateiname inklusive Erweite-
rung, darf 256 Zeichen nicht Uberschreiten!

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-Programmm hat damit den Pfad:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel fir eine Verzeichnisanzeige mit ver-
schiedenen Pfaden.
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

Funktion Softkey Seite

Einzelne Datei kopieren (und konvertie- KoPTEREN Seite 117

ren) ec}v3)

Ziel-Verzeichnis wahlen Seite 117
t@

Bestimmten Datei-Typ anzeigen ™ Seite 114

Die letzten 10 gewahlten Dateien anzei- Lerzre Seite 119

gen i

Datei oder Verzeichnis l6schen Lﬁﬁu Seite 120

Datei markieren Seite 121

Datei umbenennen unBENEN Seite 122
fod) 2

Datei gegen Léschen und Andern schiit-  [sswrzen Seite 122

zen &

Datei-Schutz aufheben Seite 122

Netzlaufwerke verwalten Seite 126

Verzeichnis kopieren Seite 119
=]

Verzeichnisse eines Laufwerks anzei- 5 o

gen igg BAUM

Verzeichnis mit allen Unterverzeichnis- TR Seite 122

sen léschen %m
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Datei-Verwaltung aufrufen

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

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und Ver-
zeichnisse 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-Sym-
bol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts) gekennzeichnet. Unter-

verzeichnisse sind nach

rechts eingeriickt. Befindet sich ein Kastchen

mit +-Symbol vor dem Ordner-Symbol, dann sind noch weitere Unter-
verzeichnisse vorhanden, welche mit der Taste -/+ oder ENT einge-
blendet werden kénnen.

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

(R e Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

Datei-Name =Nl

- /NEWDEMO
- PENDELN
- SCHULE
- smarTe
£ tncguide
izyklen

TNC: \DUMPPGMN\* .

NEU

FRAES_2

NEU

NEU

NULLTAB

cap

deuo1

uzpl

1

1639

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.0 1276

.D 856

Ldxf 178K

Laxf 182K

Ldxf 22611

H 688

WHo 7832K

05-10-2004 12:26:31

27-04-2005 ©7:53:40

27-04-2005 ©7:53:42

18-04-2006 13:13:52

18-04-2006 13:11:30

©8:01:46

Ed

@

:I:x

il
e

20-10-2005 15:12:26

18-01-2001 10:37:38

+ 27-04-2005 07:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSE

74 Dateilen) 11423017 KByte frei

SEITE SEITE

WAHLEN

KOPIEREN TYP

N

R

WAHLEN

FENSTER

LETZTE

DATEIEN
(A=

]

‘ENDE

Anzeige Bedeutung

DATEI-NAME Name mit maximal 16 Zeichen und Datei-
Typ

BYTE DateigrofRe in Byte

STATUS Eigenschaft der Datei:

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

S Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt

P Datei gegen Léschen und Andern geschiitzt
(Protected)

DATUM Datum, an dem die Datei zuletzt gedndert
wurde

ZEIT Uhrzeit, zu der die Datei zuletzt geandert

wurde
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4.3 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

wHLEN Softkey des gewdinschten Datei-Typs driicken, oder

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

.H anzeigen, die mit 4 beginnen

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder
ﬂ Taste ENT drlicken

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

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

Verzeichnis im linken Fenster markieren, in dem Sie ein Unterverzeich-
nis erstellen wollen

NEU Nt Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
drtcken

VERZEICHNIS \NEU ERZEUGEN?

- Mit Softkey JA bestéatigen, oder

mit Softkey NEIN abbrechen

]
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Einzelne Datei kopieren

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

KOPIEREN

L
K%

28

N

G

AUSFUHREN

PARALLEL
AUSFUHREN

=y

Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion wahlen.
Die TNC blendet eine Softkeyleiste mit mehreren
Funktionen ein

Driicken Sie den Softkey , Ziel-Verzeichnis wéhlen”,
um in einem Uberblendfenster das Ziel-Verzeichnis zu
bestimmen. Nach Auswahl des Ziel-Verzeichnises
steht der gewahlte Pfad in der Dialogzeile. Mit der
Taste ,Backspace” positionieren Sie den Cursor
direkt ans Ende des Pfadnamens, um den Namen der
Ziel-Datei eingeben zu kénnen

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

Driicken Sie den Softkey PARALLEL AUSFUHREN,
um die Datei im Hintergrund zu kopieren. Benutzen
Sie diese Funktion beim Kopieren grolRer Dateien, da
Sie nach Start des Kopiervorgangs weiterarbeiten
kdénnen. Wahrend die TNC im Hintergrund kopiert,
konnen Sie Uber den Softkey INFO PARALLEL AUS-
FUHREN (unter ZUSATZL. FUNKT., 2. Softkey-Leiste)
den Status des Kopiervorgangs betrachten

Die TNC zeigt ein Uberblendfenster mit der Fortschrittan-
zeige, wenn der Kopiervorgang mit dem Softkey AUSFUH-
REN gestartet wurde
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4.3 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 Gberschrei-
ben. Voraussetzungen:

die Ziel-Tabelle muss bereits existieren

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

@ Der Softkey FELDER ERSETZEN erscheint nicht, wenn Sie
von extern mit einer Datenlbertragungssoftware z. B.
TNCremoNT die Tabelle in der TNC Uberschreiben wollen.
Kopieren Sie die extern erstellte Datei in ein anderes Ver-
zeichnis und fihren Sie anschliefsend den Kopiervorgang
mit der Dateiverwaltung der TNC aus.

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

Beispiel

Sie haben auf einem Voreinstellgerat die Werkzeug-Lédnge und den
Werkzeug-Radius von 10 neuen Werkzeugen vermessen. Anschlie-
Rend erzeugt das Voreinstellgeréat 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 Datentrager 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 aufder den Spal-
ten Nummer, Lange und Radius— werden zurlickgesetzt

Oder driikken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann Uber-
schreibt die TNC in der Datei TOOL.T nur die Spalten Nummer,
Lange und Radius der ersten 10 Zeilen. Die Daten der restlichen Zei-
len und Spalten werden von der TNC nicht verdndert

Oder driikken Sie den Softkey LEERZEILEN ERSETZEN, dann Gber-
schreibt die TNC in der Datei TOOL.T nur die Zeilen, in denen keine
Daten eingetragen sind. Die Daten der restlichen Zeilen und Spalten
werden von der TNC nicht verandert
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Verzeichnis kopieren

Bewegen Sie das Hellfeld im linken Fenster auf das Verzeichnis das
Sie kopieren wollen. Driicken Sie dann den Softkey KOP. VERZ.
anstelle des Softkeys KOPIEREN. Unterverzeichnisse werden von der
TNC mitkopiert.

Eine der zuletzt gewahlten Dateien auswahlen

PGM

MGT
LETZTE
DATEIEN
[0S

Datei-Verwaltung aufrufen

Die letzten 15 angewahlten Dateien anzeigen: Soft-
key LETZTE DATEIEN dricken

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

WAHLEN

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

HEIDENHAIN iTNC 530
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PENDELN
SCHULE
smarTNG
tncauide
~izvklen

N

TNC: \DUMPPGMN# . %

NEU .BAK 331

FRAES_2 .CDT 11062

05-10-2004 12:26:31

27-04-2005 ©7:53:40

uletzt an:
FITINC - \DUNPPEIN17000 _H
\DUMPPGMN\STAT . H

o
b
2:
3:
a:
EH
6:
7:
8:
9:
A:
B:
c:
D:
E:

eushlte Dateien

TNC : \DUMPP!

74 Datei(en) 11423017 KByte frei

WAHLEN

n
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei l6schen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die I6schen mochten

Coscnen Léschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob die Datei tatsdchlich geléscht wer-
den soll

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

Verzeichnis loschen

Loschen Sie alle Dateien und Unterverzeichnisse aus dem Verzeich-
nis, das Sie I6schen mochten

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

mochten
LoscHen Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob das Verzeichnis tatséchlich geloscht

werden soll
Loschen bestatigen: Softkey JA drliicken oder
Loschen abbrechen: Softkey NEIN driicken
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Dateien markieren

Markierungs-Funktion Softkey

Einzelne Datei markieren f—

MARKIEREN

Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE
v

Markierung fur einzelne Datei aufheben e

AUFHEBEN

Markierung fur alle Dateien aufheben AL
MARK .
AUFHEBEN
Alle markierten Dateien kopieren Kop .HeRK.
(SH-0

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

Hellfeld auf erste Datei bewegen

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey MARKIE-
REN drlcken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN

MARKIEREN drucken

Hellfeld auf weitere Datei bewegen

Weitere Datei markieren: Softkey
MARICTEREN DATEI MARKIEREN dricken usw.

KaP AR, Markierte Dateien kopieren: Softkey KOP. MARK.
o B driicken, oder

- ﬂ Markierte Dateien l6schen: Softkey ENDE drlicken,

m um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieRend Softkey LOSCHEN driicken, um mar-
kierte Dateien zu I6schen
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei umbenennen
Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die umbenennen mdchten
UnBENEN, Funktion zum Umbenennen wahlen
Neuen Datei-Namen eingeben; der Datei-Typ kann
nicht gedndert werden
Umbenennen ausflihren: Taste ENT drlicken

Zusatzliche Funktionen

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

S Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

soHUTZEN Datei-Schutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN driicken,
die Datei erhélt Status P

Den Dateischutz heben Sie auf die gleiche Weise mit
dem Softkey UNGESCH. auf

Verzeichnis inklusive aller Unterverzeichnisse und Dateien
l6schen

Bewegen Sie das Hellfeld im linken Fenster auf das Verzeichnis, das
Sie 16schen mdchten

L Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

E Losone Verzeichnis komplett 16schen: Softkey LOSCHE ALLE
%M dricken

Loschen bestatigen: Softkey JA drlicken. Loschen
abbrechen: Softkey NEIN driicken
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Datentibertragung zu/von einem externen
Datentrager

@ Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertra-
gen konnen, missen Sie die Datenschnittstelle einrichten
(siehe ,, Datenschnittstellen einrichten” auf Seite 609).

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Bildschirm-Aufteilung fir die Datenlbertragung wah-
len: Softkey FENSTER driicken. Die TNC zeigt in der
linken Bildschirmhalfte alle Dateien, die in der TNC
gespeichert sind, in der rechten Bildschirmhalfte alle
Dateien, die auf dem externen Datentrager gespei-
chert sind

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

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

Wenn Sie von der TNC zum externen Datentrdger kopieren wollen,
schieben Sie das Hellfeld im linken Fenster auf die zu Ubertragende
Datei.
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Datei-Name =Nl

TN : \DUMPPGM\* . %

TNC:N*. %

NEU

FRAES_2

NEU

NEU

NULLTAB

cap

deue1

uzpl

1

1638

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.D

.D

1276

856 M

Ldxf  17@8K

Ldxf

182K

Ldxf 22611

H

H

688

7832K

%TCHPRMT

%TCHPRNT

CUREPORT

LOGBOOK

SCRDUMP

FRAES_2

FRAES_GB

MESSPKT

TEST

TOOLLIST

74 Dateiten) 11423017 KByte frei

$MDI

a
a
.A gesz
A

132

48084

.BMP  2304K

.CDT 11062

.CDT 11062

.0 1278

.0 1278

.ERR 29

W 2378

31 DateiCen) 11423017 KByte frei

@

1

=i
o

SEITE

SEITE

WAHLEN

KOPIEREN TYP
s
WAHLEN

FENSTER

PFAD

DIAGNOSE

]

ENDE
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

Dateil.

Anderes Laufwerk oder Verzeichnis wahlen: Softkey
PFAD drlcken, die TNC zeigt ein Uberblendfenster.
Wahlen Sie im Uberblendfenster mit den Pfeiltasten
und der Taste ENT das gewdlinschte Verzeichnis

oprenen Einzelne Datei Ubertragen: Softkey KOPIEREN drik-

ey ken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
drlicken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe

,Dateien markieren”, Seite 121)

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

wenn Sie lange oder mehrere Programme Ubertragen wollen: Mit
Softkey PARALLEL AUSFUHREN bestatigen. Die TNC kopiert die
Datei dann im Hintergrund

FevsTER Datenubertragung beenden: Hellfeld ins linke Fenster

schieben und danach Softkey FENSTER drlicken. Die
TNC zeigt wieder das Standardfenster fiir die Datei-
Verwaltung

@ Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein ande-
res Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey
PFAD. Wahlen Sie im Uberblendfenster mit den Pfeilta-
sten und der Taste ENT das gewdlnschte Verzeichnis!
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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 kopie-
ren mochten und mit Taste ENT Dateien in diesem Verzeichnis
anzeigen

Linkes Fenster
Verzeichnis mit den Dateien wéhlen, die Sie kopieren méchten und
mit Taste ENT Dateien anzeigen

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

MARKIEREN

Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren méchten

DATET

MARKTEREN und markieren. Falls gewlnscht, markieren Sie wei-
tere Dateien auf die gleiche Weise
Ko HARK. Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren

0=

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe ,Dateien markieren”, Seite
121.

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

4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Dateien uberschreiben
Wenn Sie Dateien in ein Verzeichnis kopieren, in dem sich Dateien mit
gleichem Namen befinden, dann fragt die TNC, ob die Dateien im Ziel-
verzeichnis Uberschrieben werden dirfen:
Alle Dateien Uberschreiben: Softkey JA driicken oder
Keine Datei Uberschreiben: Softkey NEIN drlicken oder
Uberschreiben jeder einzelnen Datei bestatigen: Softkey BESTA-
TIG. driicken

Wenn Sie eine geschitze Datei Gberschreiben wollen, missen Sie
dies separat bestatigen bzw. abbrechen.
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Die TNC am Netzwerk

Um die Ethernet-Karte an Ihr Netzwerk anzuschlief3en,
siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite 613.

Um die iTNC mit Windows 2000 an |hr Netzwerk anzu-
schlielRen, siehe ,Netzwerk-Einstellungen”, Seite 673.

&

Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs proto-
kolliert die TNC (siehe , Ethernet-Schnittstelle” auf Seite
613).

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

Netzlaufwerk verbinden und l6sen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken,
MGT

ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-Aufteilung

so wahlen, wie im Bild rechts oben dargestellt

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK
(zweite Softkey-Leiste) driicken. Die TNC zeigt im
rechten Fenster mdgliche Netzlaufwerke an, auf die
Sie Zugriff haben. Mit den nachfolgend beschriebe-
nen Softkeys legen Sie flr jedes Laufwerk die Verbin-
dungen fest

Funktion Softkey

Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC
schreibt in die Spalte Mnt ein M, wenn die Verbin-
dung aktiv ist. Sie kénnen bis zu 7 zusétzliche
Laufwerke mit der TNC verbinden

LAUFWERK
VERBINDEN

Netzwerk-Verbindung beenden

LAUFWERK
LOSEN

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC
automatisch herstellen. Die TNC schreibt in die
Spalte Auto ein A, wenn die Verbindung automa-
tisch hergestellt wird

AUTOM.
VERBINDEN

NICHT
AUTOM.
VERBINDEN

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC
nicht automatisch herstellen

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

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

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

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

@ Die TNC gibt die Fehlermeldung USB: TNC unterstiitzt
Gerdt nicht auch dann aus, wenn Sie einen USB-Hub
anschlief3en. In diesem Fall die Meldung einfach mit der
Taste CE quittieren.

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

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

4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Um ein USB-Gerét zu entfernen, missen Sie grundsatzlich wie folgt

vorgehen:
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
MGT
- Mit der Pfeiltaste das linke Fenster wahlen
Mit einer Pfeiltaste das zu trennende USB-Gerat wah-
len
E Softkey-Leiste weiterschalten
— Zusétzliche Funktionen wahlen
o Funktion zum Entfernen von USB-Geraten wahlen:
2 Die TNC entfernt das USB-Geréate aus dem Verzeich-
nisbaum
@ Datei-Verwaltung beenden

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

Funktion zum Wiederanbinden von USB-Geraten wah-
len
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

4.4 Programme eroffnen und
eingeben

Aufbau eines NC-Programms im DIN/ISO-
Format

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

Die TNC numeriert die Satze eines Bearbeitungs-Programms automa-
tisch, in Abhéngigkeit von MP7220. MP7220 definiert die Satznum-
mern-Schrittweite.

Der erste Satz eines Programms ist mit %, dem Programm-Namen und
der glltigen Maf3einheit (G70/G71) gekennzeichnet.

Die darauffolgenden Séatze enthalten Informationen Uber:

das Rohtell

Werkzeug-Aufrufe

Vorschiibe und Drehzahlen

Anfahren einer Sicherheits-Position
Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

Der letzte Satz eines Programms ist mit N99999999 %, dem Programm-
Namen und der giltigen Mafeinheit (G70/G71) gekennzeichnet.

HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem Werkzeug-

@5 Aufruf grundsatzlich eine Sicherheits-Position anfahren,
von der aus die TNC kollisionsfrei zur Bearbeitung positio-
nieren kann!

Rohteil definieren: G30/G31

Direkt nach dem Eréffnen eines neuen Programms definieren Sie ein
quaderférmiges, unbearbeitetes Werkstlck. Diese Definition benotigt
die TNC fur die grafischen Simulationen. Die Seiten des Quaders dir-
fen maximal 100 000 mm lang sein und liegen parallel zu den Achsen
XY und Z. Das Rohteil ist durch zwei seiner Eckpunkte festgelegt:

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

MAX-Punkt G31: grofdte X-,Y- und Z-Koordinate des Quaders; Abso-

lut- oder Inkremental-Werte (mit G91) eingeben

I% Die Rohteil-Definition ist nur erforderlich, wenn Sie das
Programm grafisch testen wollen!
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Neues Bearbeitungs-Programm eroffnen

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart Pro-
gramm-Einspeichern/Editieren ein. Beispiel fir eine Programm-Eroff-
nung:

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wéh-
len
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken
MGT

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

DATEI-NAME = ALT.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT

bestéatigen
E MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlicken.
Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und eroff-

net den Dialog zur Definition der BLK-FORM (Rohteil)

SPINDELACHSE PARALLEL X/Y/Z?

@ Spindelachse eingeben

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

0 et Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MIN-
Punkts eingeben

-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-

100 ENT .
Punkts eingeben

100 ENT

0 ENT
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

Beispiel: Anzeige des Rohteils im NC-Programm

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NEU G71 *

Die TNC erzeugt den ersten und letzten Satz des Programms automa-
tisch.

L/é—' Wenn Sie keine Rohteil-Definition programmieren wollen,
brechen Sie den Dialog bei Spindelachse Z - Ebene XY
mit der Taste DEL ab!

Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn die kir-
zeste Seite mindestens 50 ym und die léngste Seite maxi-
mal 99 999,999 mm grol ist.

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

Programm-Ende, Name, Maleinheit
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Werkzeug-Bewegungen programmieren

Um einen Satz zu programmieren, wahlen Sie eine DIN/ISO-Funkti-
onstaste auf der Alpha-Tastatur. Sie kénnen auch die grauen Bahn-
funktionstasten benutzen, um den entsprechenden G-Code zu erhal-
ten.

% Achten Sie darauf, dass die Grofdschreibung aktiv ist.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

{GJ - Satz eroffnen
1 ENT

KOORDINATEN?

Zielkoordinate fir X-Achse eingeben
X0 :

5 et Zielkoordinate fur Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
zur nachste Frage

FRASERMITTELSPUNKTSBAHN

4.4 Programme eroffnen und eingeben

10 Ohne Werkzeug-Radiuskorrektur verfahren: Mit
Taste ENT bestatigen, oder

m Links bzw. rechts der programmierten Kontur verfah-
641 ren: G41 bzw. G42 Uber Softkey wahlen

VORSCHUB? F=

750 Vorschub fir diese Bahnbewegung 750 mm/min, mit
Taste ENT bestatigen

ZUSATZ-FUNKTION M?

3 @ Gewdlinschte Zusatzfunktion (z.B. M3 Spindel ein) ein-
geben, mit Taste END Satz beenden und speichern
Von der TNC in der Softkey-Leiste angezeigte Zusatz-
M128 . A
funktion wahlen

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

Ist-Positionen Giibernehmen

Die TNC ermdglicht die aktuelle Position des Werkzeugs in das Pro-
gramm zu Ubernehmen, z.B. wenn Sie

Verfahrsatze programmieren

Zyklen programmieren

Werkzeuge mit G99 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
Funktion Ist-Position Ubernehmen wahlen: Die TNC
zeigt in der Softkey-Leiste die Achsen an, deren Posi-
tionen Sie Ubernehmen kénnen

Achse wahlen: Die TNC schreibt die aktuelle Position
der gewahlten Achse in das aktive Eingabefeld
@ Die TNC Ubernimmt in der Bearbeitungsebene immer die

Koordinaten des Werkzeug-Mittelpunktes, auch wenn die
Werkzeug-Radiuskorrektur aktiv ist.

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

Sie kdnnen ein Programm nur dann editieren, wenn es

@ 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 Anderun-
gen mit einer Fehlermeldung.

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 serte

Seite nach unten blattern sexre

II

Sprung zum Programm-Anfang anFanG
1
Sprung zum Programm-Ende enoE

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm =
verandern. Damit kénnen Sie mehr Pro-
grammsatze anzeigen lassen, die vor dem

aktuellen Satz programmiert sind

4.4 Programme eroffnen und eingeben

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

Von Satz zu Satz springen

Bestimmten Satz wahlen: Taste GOTO drik- s
ken, gewlnschte Satznummer eingeben, mit

Taste ENT bestéatigen. Oder: Satznummern-

schritt eingeben und die Anzahl der eingege-

ben Zeilen durch Druck auf Softkey N ZEILEN

nach oben oder unten Uberspringen

Einzelne Worter im Satz wahlen . .
- -

HEIDENHAIN iTNC 530 133 @



4.4 Programme eroffnen und eingeben

Funktion

Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert 16schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) 16schen

Gewahltes Wort [6schen

| 8 8 8
il | Bul | §ul

|t |
ENT |
Gewahlten Satz [6schen DEL
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 einfliigen wol-

len und er6ffnen Sie den Dialog

Woérter andern und einfligen

Waéhlen Sie in einem Satz ein Wort und Uberschreiben Sie es mit
dem neuen Wert. Wéhrend 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 gewinschte Dialog erscheint und

geben den gewinschten Wert ein.
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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
drlcken, 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.

@ Wenn Sie in sehr langen Programmen die Suche gestartet
haben, blendet die TNC ein Fenster mit Fortschritts-
Anzeige ein. Zusatzlich konnen Sie dann per Softkey die
Suche abbrechen.

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

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

Programmteile markieren, kopieren, lI6schen und einfiigen

Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein ande-
res NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC folgende Funktionen zur
Verfligung: Siehe Tabelle unten.

Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:

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

Ersten (letzten) Satz markieren: Softkey BLOCK MARKIEREN dri-
cken. 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 Pro-
grammteils den Sie kopieren oder I6schen wollen. Die TNC stellt alle
markierten Satze in einer anderen Farbe dar. Sie kdnnen die Markie-
rungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey MARKIE-
REN ABBRECHEN drlicken

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

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

I%_—, Um das kopierte Programmteil in einem anderen Pro-
gramm einzufligen, wahlen Sie das entsprechende Pro-
gramm Uber die Datei-Verwaltung und markieren dort den
Satz, hinter dem Sie einfligen wollen.

Gespeichertes Programmteil einfligen: Softkey BLOCK EINFUGEN
dricken

Funktion Softkey

Markierungsfunktion einschalten BLock

MARKIEREN

Markierungsfunktion ausschalten HARKZEREN

ABBRECHEN

Markierten Block l6schen BLock

LOSCHEN

Im Speicher befindlichen Block einfligen aLook

EINFUGEN

Markierten Block kopieren aLock

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

SUCHEN

@ +40

WEITER

GANZES
UoRT
EIN

AUSFUHREN

AUSFUHREN

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

Zu suchenden Text eingeben, auf GrolR-/Kleinschrei-
bung 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 nach-
sten 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 vzt

Suchelemente angezeigt werden. Uber Pfeilta-
ste Suchelement wahlbar, mit Taste ENT Uber-
nehmen

SUCH-
ELEMENTE

Uberblendfenster anzeigen, in dem magliche
Suchelemente des aktuellen Satzes gespeichert
sind. Uber Pfeiltaste Suchelement wahlbar, mit
Taste ENT Ubernehmen

ELEMENTE
AKT .
SATZ

Uberblendfenster anzeigen, in dem eine Aus-
wahl der wichtigsten NC-Funktionen angezeigt
werden. Uber Pfeiltaste Suchelement wahlbar,
mit Taste ENT tGbernehmen

NC
SHTZE

Suchen/Ersetzen-Funktion aktivieren

SUCHEN
+

ERSETZEN
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

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

=y

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 unwieder-
bringlich verloren.

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

SUCHEN

SUCHEN
+
ERSETZEN

N/

WEITER

GANZES
WORT
EIN

AUSFUHREN

AUSFUHREN

138

Suchfunktion wahlen: Die TNC blendet das Suchfen-
ster ein und zeigt in der Softkey-Leiste die zur Verfi-
gung stehenden Suchfunktionen an

Ersetzen aktivieren: Die TNC zeigt im Uberblendfen-
ster eine zusatzlich Eingabemaglichkeit fir den Text
an, der eingesetzt werden soll

Zu suchenden Text eingeben, auf Grol3-/Kleinschrei-
bung 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)

Ggf Suchoptionen andern

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den néch-
sten gesuchten Text

Um den Text zu ersetzen und anschlieRend die nach-
ste Fundstelle anzuspringen: Softkey ERSETZEN
drlcken, oder um alle gefundenen Textstellen zu
ersetzen: Softkey ALLES ERSETZEN drlcken, oder
um den Text nicht zu ersetzen und die nachste Fund-
stelle anzuspringen: Softkey NICHT ERSETZEN drik-
ken

Suchfunktion beenden
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4.5 Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfiihren/nicht mitfithren

Wahrend Sie ein Programm erstellen, kann die TNC die program-
mierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen.

Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und Grafik rechts wech-
seln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM + GRAFIK
dricken

Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen. Wah-
rend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt die TNC
jede programmierte Bahnbewegung im Grafik-Fen-
ster rechts an

Wenn die TNC die Grafik nicht mitflihren soll, setzen Sie den Softkey
AUTOM. ZEICHNEN auf AUS.

AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil-\Wiederholun-
gen mit.

AUTOM.
ZEICHNEN

EIN

Programmier-Grafik fiir bestehendes Programm
erstellen

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

Grafik erstellen: Softkey RESET + START driicken

Weitere Funktionen:

Funktion

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%3803_1 671 *
N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40x

N2@ G31 GO X+100 Y+100 Z+0*
N4@ T5 G17 S500 F100%

N5@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7@ z-20%

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

NSe 626 Rzx

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 v+30%

NS98988 627 R2Z*

RG=H =

Ll
ol

DIAGNOSE

4.5 Programmier-Grafi

| |1

ANFANG ENDE SEITE

SEITE

SUCHEN

START

START
EINZELS.

RESET

START

Programmier-Grafik vollstandig erstellen

RESET
+

START

(7]
]
=
8

Programmier-Grafik satzweise erstellen

START
EINZELS.

Programmier-Grafik komplett erstellen oder nach
RESET + START vervollstandigen

START

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

STOPP

Programmier-Grafik neu zeichnen, wenn z.B.
durch Uberschneidungen Linien geléscht wur-
den
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4.5 Programmier-Grafi

Satz-Nummern ein- und ausblenden

[ANZETEEN]
AUSBLEND .
SATZ-NR.

Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild rechts oben

Satz-Nummern einblenden: Softkey ANZEIGEN AUS-
BLEND. SATZ-NR. auf ANZEIGEN setzen

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

Grafik l6schen

GRAFIK
LOSCHEN

AusschnittsvergrofRerung oder -verkleinerung

Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild rechts oben

Grafik l6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken

Sie kdnnen die Ansicht fir eine Grafik selbst festlegen. Mit einem Rah-
men wahlen Sie den Ausschnitt flr die Vergrofierung oder Verkleine-
rung.

Softkey-Leiste flr Ausschnitts-VergrofRerung/Verkleinerung wahlen
(zweite Leiste, siehe Bild rechts Mitte)

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfligung:

Funktion Softkey

Rahmen einblenden und verschieben. Zum Ver-
schieben jeweiligen Softkey gedrlckt halten

= =
KNS

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrickt halten

Rahmen vergrofiern — zum Vergrofiern Softkey

gedrickt halten
Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
(IR Bereich Gbernehmen

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM stellen Sie den urspriing-
lichen Ausschnitt wieder her.

140

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%3803_1 G71 *
N1 630 G17 X+2 Y+@ Z-40%

NZ@ 531 GEO X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS5 G17 S500 F100

NS@ GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3x

N70 Z-20%

N8 G@1 G41 X+5 Y+30 F250%

Nge 626 R2*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.645 V+35.485%
N11@ GOB X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 Rz*

=

1

=0
=

DIAGNOSE

sATz-
NUMMERN
SORTIEREN

AUSBLEND.
SATZ-NR.

NEU
ZEICHNEN

GRAFIK
LOSCHEN

AUTOM.

B

I

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%3803_1 G71 *

N1 630 G17 X+2 Y+ Z-40%

NZo 631 GI0 X+100 Y+100 Z+0x
N4@ TS G17 S500 F100%

NSe Geo G42 GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+32 M3*

N7@ Z-20%

N8 G@1 G4l X+5 Y+3@ F250%

Nge 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 Y+35.485%
N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%
N120 GO2 X+58.895 Y¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

=

@

!

=0
|

[T

DIAGNOSE

t 1l =

ROHTEIL
T

E
BLK FORM

ROHTEIL
AUSSCHN .
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4.6 3D-Liniengrafik
(FCL 2-Funktion)

Anwendung

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

Insbesondere extern erstellte Programme konnen Sie mit der 3D-Lini-
engrafik schon vor der Bearbeitung auf Unregelméfigkeiten prifen,
um unerwiinschte Bearbeitungsmarken am Werkstlck zu vermeiden.
Solche Bearbeitungsmarken treten beispielsweise dann auf, wenn
Punkte vom Postprozessor falsch ausgegeben wurden.

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

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

Betrieb

%3815 G71 =

N10 DoO Q1 PO1 +@%

N2@ DoO 0z PO1 +@%

N3@ Doo 03 PO1 -40x

N35 Do0 05 PO1 +40x

N3 DPO 016 Pl +10%

N4@ Do® 07 PO1 -90%

NS@ DP9 017 Po1 +30%

NE@ Do0 08 PO1 +0%

N7@ DoO Q18 PRl +80%

N8@ DoO 08 P@1 +@%

NS@ Doo 010 PRl +50%

N100 DOO 012 POl +0%

N1i1es

N120 DOD G20 PO1 +500%

30 H +60 U

1 e |

o
il [
sl

DIAGNOSE

| |1

ENDPUNKT | AKT. ELEM.

MARKIEREN | MARKIEREN
[pUs] eIn | [AUS] EIN

sATz-
NUMMERN
SORTIEREN

INFO

ANZEIGEN e
[AUSBLEND .

SATZ-NR. | ZEICHNEN

GRAFIK
LOSCHEN

AUTOM.
ZEICHNEN
EIN
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4.6 3D-Liniengrafik (FCL 2-Funktion)

Funktionen der 3D-Liniengrafik

Funktion

Zoom-Rahmen einblenden und nach oben ver-
schieben. Zum Verschieben Softkey gedrickt
halten

Zoom-Rahmen einblenden und nach unten ver-
schieben. Zum Verschieben Softkey gedrickt
halten

Zoom-Rahmen einblenden und nach links ver-
schieben. Zum Verschieben Softkey gedrickt
halten

Zoom-Rahmen einblenden und nach rechts ver-
schieben. Zum Verschieben Softkey gedrlckt
halten

i A B ES

Rahmen vergréRern — zum VergroRern Softkey
gedrlckt halten

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrickt halten

Ausschnitts-VergrofRerung zuriicksetzen, so dass RomTETL

WIE

die TNC das Werkstlick geméfd programmierter L Forn
BLK-Form anzeigt

Ausschnitt Gbernehmen Jp——

UBERNEHM .

Werkstlck im Uhrzeigersinn drehen

Werkstlck im Gegen-Uhrzeigersinn drehen

Werkstlck nach hinten kippen

Werkstlck nach vorne kippen

Darstellung schrittweise vergrofiern. Ist die Dar-
stellung vergrofRert, zeigt die TNC in der FuRzeile
des Grafikfensters den Buchstaben Z an

Darstellung schrittweise verkleinern. Ist die Dar-
stellung verkleinert, zeigt die TNC in der FuRRzeile
des Grafikfensters den Buchstaben Z an

Werkstlck in Originalgrof3e anzeigen

Werkstlck in der zuletzt aktiven Ansicht anzei- p—
gen ANSICHT

HE B BB N
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Funktion Softkey
Programmierte Endpunkte durch einen Punkt auf PR
der Linie anzeigen/nicht anzeigen Pt
Den im linken Fenster angewdhlten NC-Satz in AT ELem.

MARKIEREN

der 3D-Liniengrafik farblich hervorgehoben anzei- e
gen/nicht anzeigen

Satz-Nummern anzeigen/nicht anzeigen
SATZ-NR.

Sie kdnnen die 3D-Liniengrafik auch mit der Mouse bedienen. Fol-
gende 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 Wekstlickes darstellt. Nachdem Sie die rechte Mouse-Taste
losgelassen haben, orientiert die TNC das Werkstlick auf die defi-
nierte Ausrichtung

Um das dargestellte Drahtmodell zu verschieben: mittlere Mouse-
Taste, bzw. Mouse-Rad, gedrickt halten und Mouse bewegen. Die
TNC verschiebt das Werkstiick in die entsprechende Richtung.
Nachdem Sie die mittlere Mouse-Taste losgelassen haben, ver-
schiebt 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,
vergrofRert die TNC das Werkstlck auf den definierten Bereich

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

4.6 3D-Liniengrafik (FCL 2-Funktion)
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4.6 3D-Liniengrafik (FCL 2-Funktion)

NC-Satze in der Grafik farblich hervorheben

E Softkey-Leiste umschalten
p— Im Bildschirm links angewahlten NC-Satz in der 3D-
s Sy 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 AUS-
ey BLEND. SATZ-NR. auf ANZEIGEN setzen

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

Grafik l6schen

E Softkey-Leiste umschalten
Grafik l16schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken
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4.7 Programme gliedern

Definition, Einsatzmoglichkeit

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

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

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

Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm. Gliede-
rungs-Satze fligen Sie an beliebiger Stelle in das Bearbeitungs-Pro-
gramm ein. Sie lassen sich zusatzlich in einem eigenen Fenster dar-
stellen und auch bearbeiten bzw. erganzen.

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

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster
wechseln

PROGRAMM Gliederungs-Fenster anzeigen: Bildschirm-Aufteilung
oLzeoeR. PROGRAMM + GLIEDER. wéhlen

- Das aktive Fenster wechseln: Softkey , Fenster wech-
== seln” drlicken

Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links)
einfiigen

Gewlinschten Satz wahlen, hinter dem Sie den Gliederungs-Satz
einflgen wollen

eLzeoe- Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste * auf

RUNG

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

Ggf. Gliederungstiefe per Softkey verandern

Satze im Gliederungs-Fenster wahlen

Wenn Sie im Gliederungs-Fenster von Satz zu Satz springen, fihrt die
TNC die Satz-Anzeige im Programm-Fenster mit. So kénnen Sie mit
wenigen Schritten groRe Programmteile Gberspringen.
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Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

#NEUGL 671 *

%= PIOGIam headsxsxxx¥xxsssssssssssss

N1Q G3@ G17 X+0 V+0 Z-40%

NZO G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0%

#- Tool 1 (Endmill 12mm>

Nde T1 G17 SS000*

N5@ GOe G40 GIO Z+250%

NE@ X-30 V+50%

N7e Go1 z-5 Fzoos

N80 GOl X-177.8372 V+50%

NSO X+50 V+100:

%

N10@ 642 625 R20*

N11@ X+100 V+50%

N1Z@ X+50 V+0x

N13@ 626 R15%

%NEUGL G71 *
- Program head
- Tool 1 (Endmill 12mm>

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx

;;;;;;;;;;;;;

~ POCket 1eft Sidewwx ks kxexsxssxs¥ s
- Pocket right sidexxxx
- Tool 2 (Drilling Bm
- Group of holes¥#x

Ng9999998 %NEUGL G71 *

xxxxx

ANFANG

ENDE

SEITE

SEITE

SUCHEN
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4.8 Kommentare einfligen

4.8 Kommentare einfligen

Anwendung

Jeden Satz in einem Bearbeitungs-Programm kénnen Sie mit einem
Kommentar versehen, um Programmschritte zu erldutern oder Hin-
weise zu geben. Sie haben drei Mdglichkeiten, einen Kommentar ein-
zugeben:

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 wéhlen, 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 Kom-
mentar?

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

Funktionen beim Editieren des Kommentars

Funktion Softkey
An den Anfang des Kommentars springen Tﬂs
An das Ende des Kommentars springen

An den Anfang eines Wortes springen. Worter
. . WORT
sind durch ein Blank zu trennen -=

An das Ende eines Wortes springen. Woérter sind NACHSTES
WORT

durch ein Blank zu trennen =

Umschalten zwischen Einflige- und Uberschreib-
Modus UBERSCHR .
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i
Kommentar?

%NEU G71 *

N18 G638 G17 X+8 Y+B Z2-40%*
N2 G31 G98 X+108 Y+108 Z+0%
* Y
N4B T1 G17 S5800%

N50 GO@ G40 G9O Z2+250#

NEB X-38 Y+58%

N70 GB81 2-5 F200%

N8O GB81 X+8 Y+50 F750#

NSO X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20*

N118 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+Ox

N13@ G26 R15%

N14@ X+8 Y+50%

1[eo [

Lo [
el

LETZTES
WORT
<=

NACHSTES | [ErNFUSEN

WORT
s UBERSCHR.

= | =

ANFANG ‘ ENDE

DIAGNOSE

L L




4.9 Text-Dateien erstellen

Anwendung

An der TNC kdnnen Sie Texte mit einem Text-Editor erstellen und

Uberarbeiten. Typische Anwendungen:

Erfahrungswerte festhalten
Arbeitsablaufe dokumentieren
Formelsammlungen erstellen

Text-Dateien sind Dateien vom Typ .A (ASCII). Wenn Sie andere
Dateien bearbeiten mdchten, dann konvertieren Sie diese zuerst in

den Typ .A.

Text-Datei 6ffnen und verlassen

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlcken
Dateien vom Typ .A anzeigen: Nacheinander Softkey TYP WAHLEN

und Softkey ANZEIGEN A dricken

Datei wahlen und mit Softkey WAHLEN oder Taste ENT 6ffnen oder
eine neue Datei 6ffnen: Neuen Namen eingeben, mit Taste ENT

bestatigen

Wenn Sie den Text-Editor verlassen wollen, dann rufen Sie die Datei-
Verwaltung auf und wahlen eine Datei eines anderen Typs, wie z.B.

ein Bearbeitungs-Programm.

Cursor-Bewegungen

wn
(=]
=
@
<

GEMME LG Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0
3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L 2-20 RO F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3
7 L z-20 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 ¥+0

10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+d

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9® CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+0

18 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

il
=

NACHSTES | LETZTES SEITE SEITE ANFANG ENDE
WORT. WORT

UBERSCHR. = <=

DIAGNOSE

@
4.9 Text-Dateien erstellen

L L

SUCHEN

Cursor ein Wort nach rechts

NACHSTES

Cursor ein Wort nach links

LETZTES
WORT

Cursor auf die nachste Bildschirmseite

SEITE

Cursor auf die vorherige Bildschirmseite

SEITE

Cursor zum Datei-Anfang

ANFANG

Cursor zum Datei-Ende

JEEIEEE
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4.9 Text-Dateien erstellen

Editier-Funktionen Taste

Neue Zeile beginnen
RET

Zeichen links vom Cursor I6schen

Leerzeichen einfligen

GroR-/Kleinschreibung umschalten
HIFT| ISPACE|

“

Texte editieren

In der ersten Zeile des Text-Editors befindet sich ein Informations-Bal-
ken, der den Datei-Namen, den Aufenthaltsort und den Schreibmodus
des Cursors (Engl. Einflgemarke) anzeigt:

Datei: Name der Text-Datei

Zeile: Aktuelle Zeilenposition des Cursors

Spalte: Aktuelle Spaltenposition des Cursors

INSERT: Neu eingegebene Zeichen werden eingeflgt
OVERWRITE: Neu eingegebene Zeichen Uberschreiben vorhande-

nen Text an der Cursor-Position

Der Text wird an der Stelle eingefligt, an der sich der Cursor gerade
befindet. Mit den Pfeil-Tasten bewegen Sie den Cursor an jede belie-
bige Stelle der Text-Datei.

Die Zeile, in der sich der Cursor befindet, wird farblich hervorgehoben.
Eine Zeile kann maximal 77 Zeichen enthalten und wird mit der Taste
RET (Return) oder ENT umbrochen.
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Zeichen, Worter und Zeilen lIoschen und wieder
einfiigen

Mit dem Text-Editor konnen Sie ganze Worte oder Zeilen |6schen und
an anderer Stelle wieder einfligen.

Cursor auf Wort oder Zeile bewegen, die geldscht und an anderer
Stelle eingefligt werden soll

Softkey WORT LOSCHEN bzw. ZEILE LOSCHEN driicken: Der Text
wird entfernt und zwischengespeichert

Cursor auf Position bewegen, an der der Text eingeflgt werden soll
und Softkey ZEILE/WORT EINFUGEN dricken

Funktion Softkey
Zeile 16schen und zwischenspeichern

Wort I6schen und zwischenspeichern “
LOSCHEN

Zeichen I6schen und zwischenspeichern ﬂ
LOSCHEN

Zeile oder Wort nach Loschen wieder einfligen zemie £
WORT
EINFUGEN

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 Text-Dateien erstellen

Textblocke bearbeiten

Sie konnen Textblocke beliebiger GrolRe kopieren, |[6schen und an
anderer Stelle wieder einfligen. In jedem Fall markieren Sie zuerst den
gewdlinschten Textblock:

Textblock markieren: Cursor auf das Zeichen bewegen, an dem die
Textmarkierung beginnen soll
Softkey BLOCK MARKIEREN driicken
IR Cursor auf das Zeichen bewegen, an dem die Text-
markierung enden soll. Wenn Sie den Cursor mit den
Pfeil-Tasten direkt nach oben und unten bewegen,
werden die dazwischenliegenden Textzeilen vollstan-
dig markiert — der markierte Text wird farblich hervor-
gehoben
Nachdem Sie den gewlnschten Textblock markiert haben, bearbeiten
Sie den Text mit folgenden Softkeys weiter:

Funktion Softkey

BLOCK
LOSCHEN
BLOCK
EINFUGEN

Wenn Sie den zwischengespeicherten Block an anderer Stelle einfu-
gen wollen, fihren Sie noch folgende Schritte aus:

Markierten Block I6schen und zwischenspei-
chern

Markierten Block zwischenspeichern, ohne zu
|6schen (kopieren)

Cursor auf die Position bewegen, an der Sie den zwischengespei-
cherten Textblock einfligen wollen

Softkey BLOCK EINFUGEN driicken: Text wird einge-
EINFUGEN fugt

Solange sich der Text im Zwischenspeicher befindet, kdnnen Sie ihn
beliebig oft einfligen.

Markierten Block in andere Datei tibertragen
Den Textblock wie bereits beschrieben markieren

p— Softkey ANHANGEN AN DATEI driicken. Die TNC
zeigt den Dialog Ziel-Datei =

Pfad und Namen der Zieldatei eingeben. Die TNC
hangt den markierten Textblock an die Zieldatei an.
Wenn keine Zieldatei mit dem eingegebenen Namen
existiert, dann schreibt die TNC markierten Text in
eine neue Datei

Andere Datei an Cursor-Position einfligen

Den Cursor an die Stelle im Text bewegen, an der Sie eine andere
Textdatei einfligen mochten

Softkey EINFUGEN VON DATEI driicken. Die TNC
Y B zeigt den Dialog Datei-Name =

Pfad und Namen der Datei eingeben, die Sie einfligen
wollen

Manueller Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-90 v-90 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 Z+@
3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z 51490
B L 2-20 RO F MAX

6 L X+ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ v+@

1@ FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ RO@ CCX+69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDV+0 DZ0
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+E9,282 CCY-4@
17 FCT DR- R755

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

s

=0
]

BLOCK BLOCK BLOCK
MARKIEREN | LOSCHEN EINFUGEN

BLOCK
KOPIEREN

ANHANGEN
AN DATET

DIAGNOSE

L1

EINFUGEN
VON DATET
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Textteile finden

Die Suchfunktion des Text-Editors findet Worte oder Zeichenketten im
Text. Die TNC stellt zwei Moglichkeiten zur Verfligung.

Aktuellen Text finden

Die Suchfunktion soll ein Wort finden, das dem Wort entspricht, in

dem sich der Cursor gerade befindet:

Cursor auf das gewiinschte Wort bewegen
Suchfunktion wahlen: Softkey SUCHEN drlicken
Softkey AKTUELLES WORT SUCHEN drlicken
Suchfunktion verlassen: Softkey ENDE driicken

Beliebigen Text finden

Suchfunktion wahlen: Softkey SUCHEN driicken. Die TNC zeigt den

Dialog Suche Text:
Gesuchten Text eingeben

Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken
Suchfunktion verlassen Softkey ENDE driicken

HEIDENHAIN iTNC 530

(U 2 Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

Suche Text :

B BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@

3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400

S L z-2e R® F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- R8® CCX+d CCY+o

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

@

I

&0
o

AKTUELLES
WORT.
SUCHEN

GROSS-/
KLEINSCH.

EIN

AUSFUHREN

DIAGNOSE

]

ENDE
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4.10 Der Taschenrechner

4.10 Der Taschenrechner

Bedienung
Die TNC verfligt tber einen Taschenrechner mit den wichtigsten s Programm-Einspeichern/Editieren
mathematischen Funktionen. Koordinaten?

i ] ] %NEU G71 * -
Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden bzw. wieder N18 G30 617 X+8 Y+0 Z-40% B
SCh“erseﬂ N20 G31 G9©@ X+100 Y+100 Z2+0% —

. . N4 T1 G17 S5000% s Qr‘
Rechenfunktionen tber Kurzbefehle mit der Alpha-Tastatur wahlen. N5@ 600 640 690 | 15
Die Kurzbefehler sind im Taschenrechner farblich gekennzeichnet o R Y S e =

N8@ GO1 X+O Y+5| aeo| s cos| mav| =l s sl ¥ ¥
Rechen-Funktion Kurzbefehl (Taste) NSB X+50 Y+ipex _Lh el 228
N180 G42 G25 R2 ¢ > |ice| =| ol .| % ===
Addieren + N110 X+180 Y+50%
N120 X+50 Y+0#%
. N138 G26 R15%
Subtrahieren - N148 X+8 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20%
Multiplizieren *

P G390 ‘ GS1

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 iibernehmen

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

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und
gewdlnschte Berechnung durchflhren

Taste , Ist-Position-lUbernehmen” driicken, die TNC blendet eine
Softkeyleiste ein

Softkey CALC driicken: Die TNC Ubernimmt den Wert ins aktive Ein-
gabefeld und schliel3t den Taschenrechner
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4.11 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 Feh-
lerursache beseitigt haben.

Um nahere Informationen zu einer anstehenden Fehlermeldung zu
erhalten, drlicken Sie die Taste HELP. Die TNC blendet dann ein Fen-
ster ein, in dem die Fehlerursache und die Fehlerbehebung beschrie-
ben sind.

Hilfe anzeigen

Hilfe anzeigen: Taste HELP driicken

Fehlerbeschreibung und die Méglichkeiten zur Fehler-
beseitigung 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 quittie-
ren gleichzeitig die anstehende Fehlermeldung

Fehler gemal der Beschreibung im Hilfe-Fenster
beseitigen

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
Betrieb

PGM-Kopf nicht &nderbar

%NE Fenierpeschreibung 5518
Fehlerursache:

N 10 |sie haben versucht in einem Prosranm einen der Sstze BEGIN
PGM_CDIN/: .. 671 oder END PGM (DIN/ISO:

NgSg9939s:
N2 [resebene
er

G sndern

ng und das durfen nicht

N 4 O |gesndert uerden. Um den Programm-Namen zu sndern in der

Datei-Verualtung die Funktion UMBENENNEN beniitzen.

N50 - 0oo U%o OIS0 ZTZOUT
NB@® X-30 Y+50%

N?78 GO1 Z2-5 F200%

N8@ GO1 X+8 Y+50 F750%
NS@ X+50 Y+100%

N1@0
N110
N12@
N138
N140
N158

G42 G25 R20%*
X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G26 R15%

X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%

4.11 Direkte Hilfe bei NC-Fehlermeldungen
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4.12 Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

4.12 Liste aller anstehenden
Fehlermeldungen

Funktion

Mit dieser Funktion kénnen Sie ein Uberblendfenster anzeigen lassen, ranueiier

in der die TNC alle anstehenden Fehlermeldungen anzeigt. Die TNC

zeigt sowohl Fehler die aus der NC kommen als auch Fehler, die von /NEF "
ie el t in einem Programm einen der Sitze BEGIN

PGM-Kopf nicht &nderbar

; N1@ Sz &

Ihrem Maschinenhersteller ausgegeben werden. N2 Eggszg‘gg;so)hs;nu ERG"RER TINS5 =
N4 @ [BS Ceceraanantans und ges Prearaan ende gunten piche, = 0

- - N50 - 0vo UF9 OIS0 ZTZIO0¥ 15y
Fehlerliste anzeigen N6 X-36 Y+5@+ —
N78 G@1 2-5 F200% 'g ?

N8O G@1 X+0 Y+58 F750% G

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

. . N110 X+100 Y+50%
a Liste anzeigen: Taste ERR drlicken N128 X+58 Y+B8%
. . .. . . N138 G26 R15%
Mit den Pfeiltasten kdnnen Sie eine der anstehenden N148 X+@ Y+508%

Fehlermeldungen anwahlen N156 G@8 G40 X-20%*
Mit der Taste CE oder der Taste DEL I8schen Sie die el e
Fehlermeldung aus dem Uberblendfenster, die ™S | ‘ ‘ ‘ ‘ ENDE

momentan angwéhlt ist. Wenn nur eine Fehlermel-
dung ansteht, schlielRen sich gleichzeitig das Uber-
blendfenster

Uberblendfenster schlieRen: Taste ERR erneut drik-
ken. Anstehende Fehlermeldungen bleiben erhalten

I% Parallel zur Fehlerliste kénnen Sie auch den jeweils zuge-
horigen Hilfetext in einem separaten Fenster anzeigen
lassen: Taste HELP dricken.

Hilfesystem TNCguide aufrufen

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

% Wenn |hr Maschinenhersteller auch ein Hilfesystem zur
Verflgung stellt, dann blendet die TNC den zusatzlichen
Softkey MASCHINEN-HERSTELLER ein, Uber den Sie die-
ses separate Hilfesystem aufrufen kénnen. Dort finden
Sie dann weitere, detailiertere Informationen zur anste-
henden Fehlermeldung.

Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen
Wenn verflgbar, Hilfe zu maschinenspezifischen Feh-
e lermeldungen aufrufen
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Fenster-Inhalt

Spalte Bedeutung
Nummer Fehlernummer (-1: Keine Fehlernummer defi-
niert), die von HEIDENHAIN oder lhrem
Maschinenhersteller vergeben wird
Klasse Fehlerklasse. Legt fest, wie die TNC diesen
Fehler verarbeitet:
ERROR
Programmlauf wird von der TNC unterbro-
chen (INTERNER STOP)
FEED HOLD
Die Vorschub-Freigabe wird geldscht
PGM HOLD
Der Programmlauf wird unterbrochen (STIB
blinkt)
PGM ABORT
Der Programmlauf wird abgebrochen
(INTERNER STOP)
EMERG. STOP
NOT-AUS wird ausgeldst
RESET
TNC flhrt einen Warmstart aus
WARNING
Warnmeldung, Programmlauf wird fortge-
setzt
INFO
Info-Meldung, Programmlauf wird fortge-
setzt
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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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.13 Kontextsens

4.13 Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)

Anwendung

Das Hilfesystem TNCguide steht nur zur Verfigung,

QI_% wenn |lhre Steuerungshardware Uber mindestens 256
MByte Arbeitsspeicher verfligt und zusatzlich FCL3
gesetzt ist.

Das kontextsensitive Hilfesystem TNCguide enthélt die Benutzer-
Dokumentation im HTML-Format. Der Aufruf des TNCguide erfolgt
Uber die HELP-Taste, wobei die TNC teilweise situationsabhangig die
zugehorige Information direkt anzeigt (kontextsensitiver Aufruf).

StandardmaRig werden die deutsche und englische Dokumentation
mit der jeweiligen NC-Software ausgeliefert. Die restlichen Dialogs-
prachen stellt HEIDENHAIN zum kostenlosen Download zur Verfu-

gung, sobald die jeweiligen Ubersetzungen verfligbar sind (siehe

. Aktuelle Hilfedateien downloaden” auf Seite 161).

@ Die TNC versucht grundsétzlich den TNCguide in der Spra-
che zu starten, die Sie als Dialogsprache an lhrer TNC ein-
gestellt haben. Wenn die Dateien dieser Dialogsprache an
Ihrer TNC noch nicht zur Verfliigung stehen, dann 6ffnet
die TNC die englische Version.

Folgende Benutzer-Dokumentationen sind momentan im TNCguide
verfligbar:
Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog (BHBKlartext.chm)
Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen (BHBtchprobe.chm)
Benutzer-Handbuch smarT.NC (Lotsenformat, BHBSmart.chm)
Liste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

Zusatzlich ist noch die Buchdatei main.chm verfiigbar, in der alle vor-

handenen chm-Dateien zusammengefasst dargestellt sind.

%I Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch maschinen-
spezifische Dokumentationen in den TNCguide einbet-
ten. Diese Dokumente erscheinen dann als separates
Buch in der Datei main.chm.
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TNCguide

[Inhatt]| zndex | suchen |

BHB Tastsystem-2zvi*|
» Grundlegendes
» Einfihrung
~ Tastsystem-2Zvklen
~ Eintihrung
Ubersicht
Tastsystem-Zyk:
Messwerte aus ¢
Messuerte aus ¢
Messwerte aus ¢
b Schaltendes Tast
b Werkstlck-Schief
» Bezugspunkt-Setz
b Werksticke verne
» Antastfunktionen
b Tastsystem-Zvklen
b Tastsystem-Zvklen
» Ubersichtstabeller

T I—

Testsysten-Zoklen in den ~Betricbsarten Mol und E1. Handrad / Elnflbrung

In der Betriebsart Hepueller Betrieb stehen Thnen folgends ~Tastsusten-Zuklen zur Ver flguns:

2l

[ —

2ZURUCK

<=

VORWARTS
-

SEITE SEITE | VERZEICHN.

==

FENSTER | rncgurpe

VERLASSEN

TNCGUIDE
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Arbeiten mit dem TNCguide

TNCguide aufrufen

Um den TNCguide zu starten, stehen mehrere Mdéglichkeiten zur Ver-
flgung:

Taste HELP drlicken, wenn die TNC nicht gerade eine Fehlermel-
dung anzeigt

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

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

@ Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen,
dann blendet die TNC die direkte Hilfe zu den Fehlermel-
dungen ein. Um den TNCguide starten zu konnen mus-
sen Sie zunachst alle Fehlermeldungen quittieren.

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

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

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

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

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

Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion Sie
erklart haben wollen: Die TNC 6ffnet den TNCguide (Klartext-Dialog-
Dokumentation). Wenn flr den von lhnen gewahlten Softkey keine
Einsprungstelle existiert, dann 6ffnet die TNC die Buchdatei
main.chm, von der aus Sie per Volltextsuche oder per Navigation
manuell die gewiinschte Erklarung suchen missen
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.13 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 Kapi-
tel 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 dar-
gestellt. Ein Klick auf einen Link 6ffnet die entsprechende Seite.

Selbstverstandlich kdnne Sie den TNCguide auch per Tasten und Soft-
keys bedienen. Nachfolgende Tabelle enthélt eine Ubersicht der ent-
sprechenden Tastenfunktionen.

L/é—' Nachfolgend beschriebene Tastenfunktionen stehen nur
auf der Einprozessor-Version der TNC zur Verfligung.

Funktion Softkey
Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. dartiberliegenden Eintrag
waéhlen

Textfenster rechts ist aktiv:

Seite nach unten bzw. nach oben verschieben,
wenn Text oder Grafiken nicht vollstédndig
angezeigt werden

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen. Wenn Inhalts-
verzeichnis 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

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:

Reiter umschalten zwischen Anzeige des
Inhalts-Verzeichnisses, Anzeige des Stichwort-
Verzeichnisses und der Funktion Volltextsuche

und Umschalten auf die rechte Bildschirmseite

Textfenster rechts ist aktiv:
Sprung zurlck ins linke Fenster
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Funktion Softkey
Inhaltsverzeichnis links ist aktiv: =y
Den darunter- bzw. darlberliegenden Eintrag =

wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:
Nachsten Link anspringen

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

Vorwarts blattern, wenn Sie mehrfach die Funk-
tion ,zuletzt angezeigte Seite wéhlen” verwen-
det haben

Eine Seite nach vorne blattern

VORWARTS
=
Eine Seite zurlick blattern

Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden UERzEToRN.

Wechseln zwischen Vollbild-Darstellung und
reduzierter Darstellung. Bei reduzierter Darstel-
lung sehen Sie noch einen Teil der TNC-Oberfla-
che

Der Fokus wird intern auf die TNC-Anwendung p—
gewechselt, so dass Sie bei gedffnetem
TNCguide die Steuerung bedienen kénnen.
Wenn die Vollbild-Darstellung aktiv ist, dann
reduziert die TNC vor dem Fokuswechsel auto-
matisch die Fenstergrofie

TNCguide beenden

m
(i
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.13 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.

Volltext-Suche

Reiter Index wéhlen
Eingabefeld Schliisslwort aktivieren

Zu suchendes Wort eingeben, die TNC synchronisiert
dann das Stichwortverzeichnis bezogen auf den ein-

gegebenen Text, so dass Sie das Stichwort in der auf-
geflihrten Liste schneller finden kédnnen, oder

Per Pfeiltaste gewlnschtes Stichwort hell hinterlegen

Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten Stich-
wort anzeigen lassen

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

Die linke Seite ist aktiv.

160

Reiter Suchen wéhlen
Eingabefeld Suchen: aktivieren

Zu suchendes Wort eingeben, mit Taste ENT bestati-
gen: 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 konnen Sie immer nur mit einem ein-
zelnen Wort durchfiihren.

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen aktivieren

(per Mouse-Taste oder durch ancursorn und anschliefsen-
des Betatigen der Blank-Taste), durchsucht die TNC nicht
den kompletten Text sondern nur alle Uberschriften.

TNCguide
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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 |Ihrer TNC, z.B. 34049x-03

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-Unterver-
zeichnis Ubertragen (siehe auch nachfolgende Tabelle)

% Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremoNT zur TNC
Ubertragen, missen Sie im Menlpunkt Extras>Konfigu-
ration>Modus>Ubertragung im Binarformat die Exten-

sion .CHM eintragen.

Sprache TNC-Verzeichnis
Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzdsisch TNC:\tncgquide\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

4.13 Kontextsens

Sprache TNC-Verzeichnis

Norwegisch TNC:\tncguide\no

Slowakisch TNC:\tncguide\sk

Lettisch TNC:\tncguide\lv

Koreanisch TNC:\tncguide\kr

Estnisch TNC:\tncguide\et
162
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4.14 Paletten-Verwaltung

Anwendung

% Die Paletten-Verwaltung ist eine maschinenabhangige
Funktion. Im folgenden wird der Standard-Funktionsum-
fang beschrieben. Beachten Sie zusétzlich Ihr Maschinen-
handbuch.

Paletten-Tabellen werden in Bearbeitungs-Zentren mit Paletten-
Wechslern eingesetzt: Die Paletten-Tabelle ruft fir die verschiedenen
Paletten die zugehorigen Bearbeitungs-Programme auf und aktiviert
Nullpunkt-Verschiebungen bzw. Nullpunkt-Tabellen.

Sie kdnnen Paletten-Tabellen auch verwenden, um verschiedene Pro-
gramme mit unterschiedlichen Bezugspunkten hintereinander abzuar-
beiten.

Paletten-Tabellen enthalten folgende Angaben:

PAL/PGM (Eintrag zwingend erforderlich):
Kennung Palette oder NC-Programm (mit Taste ENT bzw. NO ENT
wahlen)

NAME (Eintrag zwingend erforderlich):

Paletten-, bzw. Programm-Name. Die Paletten-Namen legt der
Maschinenhersteller fest (Maschinenhandbuch beachten). Pro-
gramm-Namen missen im selben Verzeichnis gespeichert sein wie
die Paletten-Tabelle, ansonsten missen Sie den vollstandigen Pfad-
namen des Programms eingeben

PRESET (Eintrag wahlweise):

Preset-Nummer aus der Preset-Tabelle. Die hier definierte Preset-
Nummer wird von der TNC entweder als Paletten-Bezugspunkt (Ein-
trag PAL in Spalte PAL/PGM) oder als Werkstlick-Bezugspunkt (Eintrag
PGM in Zeile PAL/PGM) interpretiert

DATUM (Eintrag wahlweise):

Name der Nullpunkt-Tabelle. Nullpunkt-Tabellen missen im selben
Verzeichnis gespeichert sein wie die Paletten-Tabelle, ansonsten
mussen Sie den vollstandigen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle ein-
geben. Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle aktivieren Sie im NC-
Programm mit dem Zyklus 7 NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.14 Paletten-Verwaltung

X, Y, Z (Eintrag wahlweise, weitere Achsen maoglich):

Bei Paletten-Namen beziehen sich die programmierten Koordinaten
auf den Maschinen-Nullpunkt. Bei NC-Programmen beziehen sich
die programmierten Koordinaten auf den Paletten-Nullpunkt. Diese
Eintrage Uberschreiben den Bezugspunkt, den Sie zuletzt in der
Betriebsart Manuell gesetzt haben. Mit der Zusatz-Funktion M104
koénnen Sie den letzten gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren.
Mit der Taste , Ist-Position Ubernehmen”, blendet die TNC ein Fen-
ster ein, mit dem Sie verschiedene Punkte von der TNC als Bezugs-
punkt eintragen lassen koénnen (siehe folgende Tabelle)

Position Bedeutung

Istwerte Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position
bezogen auf das aktive Koordinaten-System ein-
tragen

Referenzwerte  Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt eintragen

Messwerte IST  Koordinaten bezogen auf das aktive Koordinaten-
System des zuletzt in der Betriebsart Manuell
angetasteten Bezugspunkts eintragen

Messwerte REF  Koordinaten bezogen auf den Maschinen-Null-
punkt des zuletzt in der Betriebsart Manuell
angetasteten Bezugspunkts eintragen

Mit den Pfeiltasten und der Taste ENT wéhlen Sie die Position die Sie
lbernehmen wollen. AnschlieRend wahlen Sie mit dem Softkey ALLE
WERTE, dass die TNC die jeweiligen Koordinaten aller aktiven Achsen
in die Paletten-Tabelle speichert. Mit dem Softkey AKTUELLEN WERT
speichert die TNC die Koordinate der Achse, auf der das Hellfeld in der
Paletten-Tabelle gerade steht.

@ Wenn Sie vor einem NC-Programm keine Palette definiert
haben, beziehen sich die programmierten Koordinaten auf
den Maschinen-Nullpunkt. Wenn Sie keinen Eintrag defi-
nieren, bleibt der manuell gesetzte Bezugspunkt aktiv.

Editier-Funktion Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen v

2

G

Tabellen-Ende wahlen

m
4
S
m

Vorherige Tabellen-Seite wahlen serte

Nachste Tabellen-Seite wahlen serte

Zeile am Tabellen-Ende einfligen —

EINFUGEN

I
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Editier-Funktion Softkey

Zeile am Tabellen-Ende I6schen zEne

LOSCHEN

Anfang der nachsten Zeile wahlen NACHSTE

ZEILE

Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende n zenen
anfligen ANFUSEN
Hell hinterlegtes Feld kopieren (2. Softkey-Lei- AuTuELLen
Ste) KOPIEREN
Kopiertes Feld einfligen (2. Softkey-Leiste) KOPIERTEN

4.14 Paletten-Verwaltung

Paletten-Tabelle wahlen

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder Pro-
grammlauf Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlicken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und ANZEI-
GEN .P drlcken

Paletten-Tabelle mit Pfeil-Tasten wéahlen oder Namen flir eine neue
Tabelle eingeben

Auswahl mit Taste ENT bestatigen

Paletten-Datei verlassen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Anderen Datei-Typ wahlen: Softkey TYP WAHLEN und Softkey fur
den gewlnschten Datei-Typ drlcken, z.B. ANZEIGEN .H

Gewlinschte Datei wahlen
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4.14 Paletten-Verwaltung

Paletten-Datei abarbeiten

Per Maschinen-Parameter ist festgelegt, ob die Paletten-
Tabelle satzweise oder kontinuierlich abgearbeitet wird.

iy

Sofern Uber den Maschinen-Parameter 7246 die Werk-
zeug-Einsatzprifung aktiviert ist, kénnen Sie die Werk-
zeug-Standzeit fur alle in einer Palette verwendeten
Werkzeuge Uberprufen (siehe ,Werkzeug-Einsatzpr-
fung” auf Seite 581).

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge oder Programmlauf Ein-
zelsatz Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und ANZEI-
GEN .P driicken
Paletten-Tabelle mit Pfeil-Tasten wéahlen, mit Taste ENT bestatigen

Paletten-Tabelle abarbeiten: Taste NC-Start driicken, die TNC arbei-
tet die Paletten ab wie im Maschinen-Parameter 7683 festgelegt

Bildschirm-Aufteilung beim Abarbeiten der Paletten-Tabelle

Wenn Sie den Programm-Inhalt und den Inhalt der Paletten-Tabelle
gleichzeitig sehen wollen, dann wéhlen Sie die Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + PALETTE. Wahrend des Abarbeitens stellt die TNC
dann auf der linken Bildschirmseite das Programm und auf der rechten
Bildschirmseite die Palette dar. Um den Programm-Inhalt vor dem
Abarbeiten ansehen zu kénnen gehen Sie wie folgt vor:

Paletten-Tabelle wahlen

Mit Pfeiltasten Programlnm wahlen, das Sie kontrollieren wollen

Softkey PROGRAMM OFFNEN driicken: Die TNC zeigt das
gewadhlte Programm am Bildschirm an. Mit den Pfeiltasten kénnen
Sie jetzt im Programm blattern

Zurlck zur Paletten-Tabelle: Driicken Sie den Softkey END PGM
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4.15 Palettenbetrieb mit
werkzeugorientierter
Bearbeitung

Anwendung

% Die Paletten-Verwaltung in Verbindung mit der werkzeug-
orientierten Bearbeitung ist eine maschinenabhangige
Funktion. Im folgenden wird der Standard-Funktionsum-
fang beschrieben. Beachten Sie zusétzlich Ihr Maschinen-
handbuch.

Paletten-Tabellen werden in Bearbeitungs-Zentren mit Paletten-
Wechslern eingesetzt: Die Paletten-Tabelle ruft fir die verschiedenen
Paletten die zugehorigen Bearbeitungs-Programme auf und aktiviert
Nullpunkt-Verschiebungen bzw. Nullpunkt-Tabellen.

Sie konnen Paletten-Tabellen auch verwenden, um verschiedene Pro-
gramme mit unterschiedlichen Bezugspunkten hintereinander abzuar-
beiten.

Paletten-Tabellen enthalten folgende Angaben:

PAL/PGM (Eintrag zwingend erforderlich):

Der Eintrag PAL legt die Kennung flr eine Palette fest, mit FIX wird
eine Aufspannungsebene gekennzeichnet und mit PGM geben Sie
ein Werkstuck an

W-STATE :

Aktueller Bearbeitungs-Status. Durch den Bearbeitungs-Status wird
der Fortschritt der Bearbeitung festgelegt. Geben Sie flir das unbe-
arbeitete Werkstlick BLANK an. Die TNC andert diesen Eintrag bei der
Bearbeitung auf INCOMPLETE und nach der vollstdndigen Bearbeitung
auf ENDED. Mit dem Eintrag EMPTY wird ein Platz gekennzeichnet, an
dem kein Werkstilck aufgespannt ist oder keine Bearbeitung statt-
finden soll

METHOD (Eintrag zwingend erforderlich):

Angabe, nach welcher Methode die Programm-Optimierung erfolgt.
Mit WPO erfolgt die Bearbeitung werkstlckorientiert. Mit T0 erfolgt
die Bearbeitung flr das Teil werkzeugorientiert. Um nachfolgende
Werkstlcke in die werkzeugorientierte Bearbeitung miteinzubezie-
hen missen Sie den Eintrag CT0 (continued tool oriented) verwen-
den. Die werkzeugorientierte Bearbeitung ist auch Uber Aufspan-
nungen einer Palette hinweg maoglich, nicht jedoch tber mehrere
Paletten

NAME (Eintrag zwingend erforderlich):

Paletten-, bzw. Programm-Name. Die Paletten-Namen legt der
Maschinenhersteller fest (Maschinenhandbuch beachten). Pro-
gramme mussen im selben Verzeichnis gespeichert sein wie die
Paletten-Tabelle, ansonsten missen Sie den vollstdndigen Pfadna-
men des Programms eingeben
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Methode: WERKZEUG ORIENTIERT
Status: ROHTEIL

PALETTE PALETTE ANSICHT

WERKSTUCK | WERKZEUG
AUFSPANN-
EBENE ORTENT . ORIENT .

4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung

" @



4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung

PRESET (Eintrag wahlweise):

Preset-Nummer aus der Preset-Tabelle. Die hier definierte Preset-
Nummer wird von der TNC entweder als Paletten-Bezugspunkt (Ein-
trag PAL in Spalte PAL/PGM) oder als Werkstlick-Bezugspunkt (Eintrag
PGM in Zeile PAL/PGM) interpretiert

DATUM (Eintrag wahlweise):

Name der Nullpunkt-Tabelle. Nullpunkt-Tabellen missen im selben
Verzeichnis gespeichert sein wie die Paletten-Tabelle, ansonsten
mussen Sie den vollstandigen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle ein-
geben. Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle aktivieren Sie im NC-
Programm mit dem Zyklus 7 NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG

X, Y, Z (Eintrag wahlweise, weitere Achsen maoglich):

Bei Paletten und Aufspannungen beziehen sich die programmierten
Koordinaten auf den Maschinen-Nullpunkt. Bei NC-Programmen
beziehen sich die programmierten Koordinaten auf den Paletten-
bzw. Aufspannungs-Nullpunkt. Diese Eintrage Uberschreiben den
Bezugspunkt, den Sie zuletzt in der Betriebsart Manuell gesetzt
haben. Mit der Zusatz-Funktion M104 kénnen Sie den letzten
gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren. Mit der Taste ,, Ist-Posi-
tion Ubernehmen”, blendet die TNC ein Fenster ein, mit dem Sie
verschiedene Punkte von der TNC als Bezugspunkt eintragen lassen
koénnen (siehe folgende Tabelle)

Position Bedeutung

Istwerte Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position
bezogen auf das aktive Koordinaten-System ein-
tragen

Referenzwerte  Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt eintragen

Messwerte IST  Koordinaten bezogen auf das aktive Koordinaten-
System des zuletzt in der Betriebsart Manuell
angetasteten Bezugspunkts eintragen

Messwerte REF  Koordinaten bezogen auf den Maschinen-Null-
punkt des zuletzt in der Betriebsart Manuell
angetasteten Bezugspunkts eintragen

Mit den Pfeiltasten und der Taste ENT wahlen Sie die Position die Sie
Ubernehmen wollen. AnschlieRend wahlen Sie mit dem Softkey ALLE
WERTE, dass die TNC die jeweiligen Koordinaten aller aktiven Achsen
in die Paletten-Tabelle speichert. Mit dem Softkey AKTUELLEN WERT
speichert die TNC die Koordinate der Achse, auf der das Hellfeld in der
Paletten-Tabelle gerade steht.

%. Wenn Sie vor einem NC-Programm keine Palette definiert
haben, beziehen sich die programmierten Koordinaten auf
den Maschinen-Nullpunkt. Wenn Sie keinen Eintrag defi-
nieren, bleibt der manuell gesetzte Bezugspunkt aktiv.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (Eintrag wahlweise, weitere Achsen maoglich):
Fur die Achsen kénnen Sicherheitspositionen angegeben werden,
welche mit SYSREAD FN18 ID510 NR 6 von NC-Makros aus gele-
sen werden kénnen. Mit SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kann ermittelt
werden, ob in der Spalte ein Wert programmiert wurde. Die angege-
benen Positionen werden nur angefahren, wenn in den NC-Makros
diese Werte gelesen und entsprechend programmiert werden.

CTID (Eintrag erfolgt durch TNC):

Die Kontext-ldentnummer wird von der TNC vergeben und enthalt
Hinweise Uber den Bearbeitungs-Fortschritt. Wird der Eintrag
geldscht, bzw. gedndert, ist ein Wiedereinstieg in die Bearbeitung

nicht mdglich

Editier-Funktion im Tabellenmodus

Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen

ANF|

2

G

Tabellen-Ende wahlen

2
]

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Nachste Tabellen-Seite wéahlen

SEITE

Zeile am Tabellen-Ende einfligen

ZEILE
EINFUGEN

Zeile am Tabellen-Ende I6schen

ZEILE
LOSCHEN

Anfang der nachsten Zeile wahlen

NACHSTE
ZEILE

o
m

Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende
anfligen

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

Tabellenformat editieren

FORMAT
EDITIEREN

Editier-Funktion im Formularmodus

Softkey

Vorherige Palette wahlen

PALETTE

Nachste Palette wahlen

PALETTE

Vorherige Aufspannung wahlen

AUFSP.

Nachste Aufspannung wéhlen
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Editier-Funktion im Formularmodus Softkey

Vorheriges Werkstlck wahlen UERKSTOOK

Nachstes Werkstlck wahlen UERKSTUCK

II

Auf Palettenebene wechseln AnsTCHT
PALETTEN-

EBENE

Auf Aufspannungsebene wechseln ANsIoHT
AUFSPANN-

EBENE

Auf Werkstiickebene wechseln ansTHT
=r
Standardansicht Palette wahlen

DETAIL
PALETTE

Detailansicht Palette wéahlen

Standardansicht Aufspannung wahlen
Detailansicht Aufspannung wéhlen

Standardansicht Werkstiick wéahlen
DETAIL
WERKSTUCK

Detailansicht Werkstlck wahlen

Palette einﬂjgen PALETTE

EINFUGEN

Aufspannung einfligen Aurse.

EINFUGEN

Werkstlck einngen WERKSTUCK

EINFUGEN

4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung

Palette 16schen PALETTE

LBSCHEN

Aufspannung I6schen Aurse.

LOSCHEN

Werkstlck 16schen WERKSTUCK

LOSCHEN

= s
m ol m
2 B=
I M
R=lkt}
= D=
=] c
tela+}
x |x

Zwischenspeicher I6schen Zurscren-
SPEICHER
LOSCHEN

Werkzeugoptimierte Bearbeitung uERKZEUS

ORIENT .
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Editier-Funktion im Formularmodus Softkey

Werkstlckoptimierte Bearbeitung WERKSTUCK

ORIENT.

Verbinden bzw. Trennen der Bearbeitungen VERBUNDEN
Ebene als leer kennzeichnen rrezen

PLATZ

Ebene als unbearbeitet kennzeichnen

ROHTEIL

Paletten-Datei wahlen

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder Pro-
grammlauf Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und ANZEI-
GEN .P driicken

Paletten-Tabelle mit Pfeil-Tasten wéahlen oder Namen flir eine neue
Tabelle eingeben

Auswahl mit Taste ENT bestatigen

4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung
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4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung

Paletten-Datei mit Eingabeformular einrichten

Der Palettenbetrieb mit werkzeug- bzw. werkstlckorientierter Bear-
beitung gliedert sich in die drei Ebenen:

Palettenebene PAL
Aufspannungsebene FIX
Werkstlickebene PGM

Auf jeder Ebene ist ein Wechsel in die Detailansicht mdéglich. In der
normalen Ansicht konnen Sie die Bearbeitungsmethode und den Sta-
tus flr die Palette, Aufspannung und Werkstlick festlegen. Falls Sie
eine vorhandene Paletten-Datei editieren, werden die aktuellen Ein-
trage angezeigt. Verwenden Sie die Detailansicht zum Einrichten der
Paletten-Datei.

@ Richten Sie die Paletten-Datei entsprechend der Maschi-
nenkonfiguration ein. Falls Sie nur eine Aufspannvorrich-

tung mit mehreren Werkstlcken haben, ist es ausrei-
chend eine Aufspannung FIX mit Werkstlcken PGM zu
definieren. Enthélt eine Palette mehrere Aufspannvorrich-
tungen oder wird eine Aufspannung mehrseitig bearbei-
tet, mussen Sie eine Palette PAL mit entsprechenden Auf-
spannungsebenen FIX definieren.

Sie kénnen zwischen der Tabellenansicht und der Formu-
laransicht mit der Taste fir die Bildschirm-Aufteilung
wechseln.

Die grafische Unterstltzung der Formulareingabe ist noch
nicht verflgbar.

Die verschiedenen Ebenen im Eingabeformular sind mit den jeweili-
gen Softkeys erreichbar. In der Statuszeile wird im Eingabeformular
immer die aktuelle Ebene hell hinterlegt. Wenn Sie mit der Taste fir
die Bildschirm-Aufteilung in die Tabellendarstellung wechseln, steht
der Cursor auf der gleichen Ebene wie in der Formulardarstellung.

:ggizﬂf Programm-Tabelle editieren
Bearbeitungs-Methode?

Datei :TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
— [[\M FIX__PGM

Paletten-Id: GEINEFIEE]

W

11e= (=

vl

=i

DIAGNOSE

e

Methode: WERKST./WERKZ. ORIENT.
Status: ROHTEIL

Paletten-Id: EEWEFEEEN

Methode: WERKZEUG ORIENTIERT
Status: ROHTEIL

Paletten-Id: GEINEEFEES

Methode: WERKZEUG ORIENTIERT
Status: ROHTEIL

[PALETTE |
PALETTE PALETTE ANSICHT PALETTE PALETTE
AUFSPANN- DETAIL

EBENE PaLETTE | EINFUGEN

|

WERKSTUCK
LOSCHEN
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Palettenebene einstellen
Paletten-Id: Der Name der Palette wird angezeigt

Methode: Sie kénnen die Bearbeitungsmethoden WORKPIECE ORI-
ENTED bzw. TOOL ORIENTED auswaéhlen. Die getroffene Auswahl
wird in die dazugehdrige Werkstlickebene mit tbernommen und
Uberschreibt eventuell vorhandene Eintrage. In der Tabellenansicht
erscheint die Methode WERKSTUCK ORIENTIERT mit WPO und
WERKZEUG ORIENTIERT mit TO.
% Der Eintrag TO-/WP-ORIENTED kann nicht GUber Softkey
eingestellt werden. Dieser erscheint nur, wenn in der
Werkstlck- bzw. Aufspannungsebene unterschiedliche
Bearbeitungsmethoden flir die Werkstilcke eingestellt
wurden.

Wird die Bearbeitungsmethode in der Aufspannungs-
ebene eingestellt, werden die Eintrage in die Werkstlcke-
bene Ubernommen und eventuell vorhandene Uberschrie-
ben.

Status: Der Sofkey ROHTEIL kennzeichnet die Palette mit den dazu-
gehorigen Aufspannungen bzw. Werkstlicken als noch nicht bear-
beitet, im Feld Status wird BLANK eingetragen. Verwenden Sie den
Softkey FREIER PLATZ, falls Sie die Palette bei der Bearbeitung tUber-
springen mochten, im Feld Status erscheint EMPTY

Details in der Palettenebene einrichten
Paletten-Id: Geben Sie den Namen der Palette ein
Nullpunkt: Nullpunkt fir Palette eingeben

NP-Tabelle: Tragen Sie Namen und Pfad der Nullpunkt-Tabelle flr
das Werkstlck ein. Die Eingabe wird in die Aufspannungs- und
Werkstlckebene Ubernommen.

Sich. Hohe: (optional): Sichere Position fiir die einzelnen Achsen
bezogen auf die Palette. Die angegebenen Positionen werden nur
angefahren, wenn in den NC-Makros diese Werte gelesen und ent-
sprechend programmiert wurden.

HEIDENHAIN iTNC 530

Programmlaut
Satzfolge

Programm-Tabelle editieren
Bearbeitungs-Methode?

Datei :TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
— MM FIX__PGM

!

Paletten-Id: * B
Methode: >
Status:

Paletten-Id: v ¥
Methode: ozRGNOSE
Status: e
Paletten-Id:
Methode:
Status:

ANSICHT PALETTE
AUFSPANN- DETAIL
EBENE PALETTE

PALETTE PALETTE

PALETTE
EINFUGEN

WERKSTUCK
LOSCHEN

Progranmlauf
Satzfolge

Programm-Tabelle editieren
Palette / NC-Programm?

Datei :TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

— KM FIX_PGM—
Paletten-Id:
Nullpunkt:

120,238  W202.84 20,326 |

NP-Tabelle: TNC:\RKNTEST\TABLEG1.D

Sich. Hghe:
X ' T

oy

]

E
]
-~

PALETTE PALETTE ANSICHT PALETTE PALETTE

AUFSPANN- DETAIL
EBENE paLETTE || EINFUGEN

WERKSTUCK
LOSCHEN
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Aufspannungsebene einstellen

Aufspannung: Die Nummer der Aufspannung wird angezeigt, nach
dem Schragstrich wird die Anzahl der Aufspannungen innerhalb die-
ser Ebene angezeigt

Methode: Sie kdnnen die Bearbeitungsmethoden WORKPIECE ORI-
ENTED bzw. TOOL ORIENTED auswahlen. Die getroffene Auswabhl
wird in die dazugehorige Werkstlickebene mit tbernommen und
Uberschreibt eventuell vorhandene Eintrage. In der Tabellenansicht
erscheint der Eintrag WORKPIECE ORIENTED mit WPO und TOOL
ORIENTED mit TO.

Mit dem Softkey VERBINDEN/TRENNEN kennzeichnen Sie Aufspannun-
gen, welche bei werkzeugorientierter Bearbeitung in die Berech-
nung flr den Arbeitsablauf mit eingehen. Verbundene Aufspannun-
gen werden durch einen unterbrochenen Trennungsstrich
gekennzeichnet, getrennte Aufspannungen durch eine durchge-
hende Linie. In der Tabellenansicht werden verbundene Werkstlicke
in der Spalte METHOD mit CT0 gekennzeichnet.

I% Der Eintrag TO-/WP-ORIENTATE kann nicht Uber Softkey
eingestellt werden, der erscheint nur, wenn in der Werk-
stlickebene unterschiedliche Bearbeitungsmethoden fir
die Werkstlcke eingestellt wurden.

Wird die Bearbeitungsmethode in der Aufspannungs-
ebene eingestellt, werden die Eintrage in die Werkstlcke-
bene Ubernommen und eventuell vorhandene Uberschrie-
ben.

Status: Mit dem Softkey ROHTEIL wird die Aufspannung mit den
dazugehdrigen Werkstlicken als noch nicht bearbeitet gekennzeich-
net und im Feld Status wird BLANK eingetragen. Verwenden Sie
den Softkey FREIER PLATZ, falls Sie die Aufspannung bei der Bear-
beitung Uberspringen mochten, im Feld STATUS erscheint EMPTY

Details in der Aufspannungsebene einrichten
Aufspannung: Die Nummer der Aufspannung wird angezeigt, nach
dem Schragstrich wird die Anzahl der Aufspannungen innerhalb die-
ser Ebene angezeigt
Nullpunkt: Nullpunkt fir Aufspannung eingeben
NP-Tabelle: Tragen Sie Namen und Pfad der Nullpunkt-Tabelle ein,
welche flr die Bearbeitung des Werkstlickes gultig ist. Die Eingabe
wird in die Werkstlckebene tbernommen.
NC-Makro: Bei werkzeugorientierter Bearbeitung wird das Makro
TCTOOLMODE anstelle des normalen Werkzeugwechsel-Makro
ausgeflhrt.
Sich. Hohe: (optional): Sichere Position flr die einzelnen Achsen
bezogen auf die Aufspannung
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%. Fur die Achsen kénnen Sicherheitspositionen angegeben
werden, welche mit SYSREAD FN18 ID510 NR 6 von NC-
Makros aus gelesen werden kénnen. Mit SYSREAD FN18
ID510 NR 5 kann ermittelt werden, ob in der Spalte ein
Wert programmiert wurde. Die angegebenen Positionen
werden nur angefahren, wenn in den NC-Makros diese
Werte gelesen und entsprechend programmiert werden
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::xzzﬂf Programm-Tabelle editieren
Bearbeitungs-Methode?

Pal.-Id:PRAL4-206-4

PAL__[#4 PGM ER
Aufspannung: s ;l.
Methode: WERKSTUCK ORIENTIERT (&5
Status: ROHTEIL
T/ \==/
Ty
Aufspannung: v
Methode: WERKZEUG ORIENTIERT DIAGNOSE
Status: ROHTEIL =a
Aufspannung:
Methode: WERKST./WERKZ. ORIENT.
Status: ROHTEIL
’ J
B
AUFSP. AUFSP. ANSICHT ANSICHT AUFSP. AUFSP.
PALETTEN- WERKST .- DETRIL
l EBENE EBENE AUFSP. EUEE (ME=EEED
(L T Programm-Tabelle editieren

Satztolge

Bezugspunkt?

Pal.-Id:PRAL4-206-4

-  _ PAL_[®1 PGM
Aufspannung:

Nullpunkt:

b5 Wie  @wo2,.5 |

NP-Tabelle:
NC-Makro: |
Sich. Hghe:

X '

-

=0
]

DIAGNOSE

L Ln

AUFSP. AUFSP. ANSICHT ANSICHT AUFSP. e

PALETTEN- | WERKST.- DETAIL -
EBENE EBENE AUFSP. (AT

AUFSP.
LOSCHEN




Werkstlickebene einstellen

Werkstiick: Die Nummer des Werkstickes wird angezeigt, nach rrosramisut | Programm-Tabelle editieren
dem Schrégstrich wird die Anzahl der Werkstiicke innerhalb dieser Bearbeitungs-Methode?
Aufspannungsebene angezeigt Pal.-Id:PAL4-206-4 Aufsp.:1 " g
N . . _ PAL_FIX_ @M N
Methode: Sie konnen die Bearbeitungsmethoden WORKPIECE ORI- =
ENTET bzw. TOOL ORIENTED auswahlen. In der Tabellenansicht Werkstick: NN Tk
i i i :
erscheint der Eintrag WORKPIECE ORIENTED mit WP0 und TOOL neinode IEN”ERT &
ORIENTED mit TO0. : ';H;‘
Mit dem Softkey VERBINDEN/TRENNEN kennzeichnen Sie Werkstlcke, Werkstiick: ~ S
welche bei werkzeugorientierter Bearbeitung in die Berechnung fiir nethode:
den Arbeitsablauf miteingehen. Verbundene Werkstiicke werden ates
durch einen unterbrochenen Trennungsstrich gekennzeichnet, Werkstick:  Erasm
getrennte Werkstlicke durch eine durchgehende Linie. In der Tabel- :f‘ T°de:
X . X g RORTETL ]
lenansicht werden verbundene Werkstiicke in der Spalte METHOD = ,
mit CTO gekennzeichnet.
Status: Mit dem Sofkey ROHTEIL wird das Werkstlick als noch nicht | =eiec] sses] S, e | e
bearbeitet gekennzeichnet und im Feld Status wird BLANK eingetra- == e
gen. Verwenden Sie den Softkey FREIER PLATZ, falls Sie ein Werk-
stlick bei der Bearbeitung Uberspringen mochten, im Feld Status
erscheint EMPTY
@ Stellen Sie Methode und Status in der Paletten- bzw. Auf-
spannungsebene ein, die Eingabe wird fir alle dazugeho-
rigen Werkstlicke tbernommen.
Bei mehreren Werksttckvarianten innerhalb einer Ebene
sollten Werkstlcke einer Variante nacheinander angege-
ben werden. Bei werkzeugorientierter Bearbeitung kon-
nen die Werkstiicke der jeweiligen Variante dann mit dem
Softkey VERBINDEN/TRENNEN gekennzeichnet und
gruppenweise bearbeitet werden.
Details in der Werkstiickebene einrichten
Werkstiick: Die Nummer des Werkstlickes wird angezeigt, nach prosramia | programm-Tabelle editieren ‘
dem Schréagstrich wird die Anzahl der Werksticke innerhalb dieser Bezugspunkt?
Aufspannungs- bzw. Palettenebene angezeigt REILERICE PHL4_§2E_4FIX HuEspP. 84
— PAL_FIX_@ED
Nullpunkt: Nullpunkt fir Werkstlck eingeben Werkstiick:
NP-Tabelle: Tragen Sie Namen und Pfad der Nullpunkt-Tabelle ein, : Y RCE R

welche flr die Bearbeitung des Werkstlckes gliltig ist. Falls Sie fur
alle Werkstiicke die gleiche Nullpunkttabelle verwenden, tragen Sie
den Namen mit der Pfadangabe in die Paletten- bzw. Aufspannungs- | \p_1aperte:
ebenen ein. Die Angaben werden automatisch in die Werkstlcke- NC-Progranm:
bene Ubernommen. Sich. Hshe:

¢ Wico |
NC-Programm: Geben Sie den Pfad des NC-Programmes an, welches X ' A
fir die Bearbeitung des Werksticks notwendig ist
Sich. Hohe: (optional): Sichere Position fUr die einzelnen Achsen
bezogen auf das Werkstiick. Die angegebenen Positionen werden wersTuok | uERKsTeK | avszonT UERKSTUCK —
nur angefahren, wenn in den NC-Makros diese Werte gelesen und t L v e
entsprechend programmiert wurden.

WERKSTUCK

LOSCHEN
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4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung

Ablauf der werkzeugorientierten Bearbeitung

%. Die TNC flhrt eine werkzeugorientierte Bearbeitung nur
dann durch, wenn bei der Methode WERKZEUG ORIEN-
TIERT gewahlt wurde und dadurch der Eintrag TO bzw.
CTO in der Tabelle steht.

Die TNC erkennt durch den Eintrag TO bzw. CTO im Feld Methode,
das Uber diese Zeilen hinweg die optimierte Bearbeitung erfolgen
muss.

Die Palettenverwaltung startet das NC-Programm, welches in der
Zeile mit dem Eintrag TO steht

Das erste Werkstlck wird bearbeitet, bis der ndchste TOOL CALL
ansteht. In einem speziellen Werkzeugwechselmakro wird vom
Werkstlick weggefahren

In der Spalte W-STATE wird der Eintrag BLANK auf INCOMPLETE
geandert und im Feld CTID wird von der TNC ein Wert in hexadezi-
maler Schreibweise eingetragen

@ Derim Feld CTID eingetragene Wert stellt fir die TNC eine
eindeutige Information flr den Bearbeitungsfortschritt
dar. Wird dieser Wert geléscht oder gedndert, ist eine wei-
tergehende Bearbeitung oder ein Vorauslauf bzw. Wieder-
eintritt nicht mehr maglich.

Alle weiteren Zeilen der Paletten-Datei, die im Feld METHODE die
Kennung CTO haben, werden in gleicher Weise abgearbeitet, wie

das erste Werkstick. Die Bearbeitung der Werkstlcke kann Uber

mehrere Aufspannungen hinweg erfolgen.

Die TNC fuhrt mit dem nachsten Werkzeug die weiteren Bearbei-
tungsschritte wieder beginnend ab der Zeile mit dem Eintrag TO
aus, wenn sich folgende Situation ergibt:

im Feld PAL/PGM der ndchsten Zeile wirde der Eintrag PAL ste-
hen

im Feld METHOD der nachsten Zeile wirde der Eintrag TO oder
WPOQO stehen

in den bereits abgearbeiteten Zeilen befinden sich unter
METHODE noch Eintrage, welche nicht den Status EMPTY oder
ENDED haben

Aufgrund des im Feld CTID eingetragenen Wertes wird das NC-Pro-
gramm an der gespeicherten Stelle fortgesetzt. In der Regel wird
bei dem ersten Teil ein Werkzeugwechsel ausgeflihrt, bei den nach-
folgenden Werkstlicken unterdriickt die TNC den Werkzeugwech-
sel

Der Eintrag im Feld CTID wird bei jedem Bearbeitungsschritt aktua-
lisiert. Wird im NC-Programm ein END PGM oder M02 abgearbeitet,
wird ein eventuell vorhandener Eintrag geldéscht und im Feld Bear-

beitungs-Status ENDED eingetragen.
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Wenn alle Werkstlcke innerhalb einer Gruppe von Eintragen mit TO
bzw. CTO den Status ENDED haben, werden in der Paletten-Datei
die nachsten Zeilen abgearbeitet

@ Bei einem Satzvorlauf ist nur eine werkstlckorientierte
Bearbeitung mdglich. Nachfolgende Teile werden nach
der eingetragenen Methode bearbeitet.

Der im Feld CT-ID eingetragene Wert bleibt maximal 2
Woche lang erhalten. Innerhalb dieser Zeit kann die Bear-
beitung an der gespeicherten Stelle fortgesetzt werden.
Danach wird der Wert geldscht, um zu grofse Datenmen-
gen auf der Festplatte zu vermeiden.

Der Wechsel der Betriebsart ist nach dem Abarbeiten
einer Gruppe von Eintragen mit TO bzw. CTO erlaubt

Folgende Funktionen sind nicht erlaubt:

Verfahrbereichsumschaltung
PLC-Nullpunktverschieben
M118

Paletten-Datei verlassen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Anderen Datei-Typ wahlen: Softkey TYP WAHLEN und Softkey fir
den gewlnschten Datei-Typ drlicken, z.B. ANZEIGEN .H

Gewdlinschte Datei wahlen

Paletten-Datei abarbeiten

@ Im Maschinen-Parameter 7683 legen Sie fest, ob die
Paletten-Tabelle satzweise oder kontinuierlich abgearbei-
tet wird (siehe , Allgemeine Anwenderparameter” auf
Seite 638).

Sofern Uber den Maschinen-Parameter 7246 die \Werk-
zeug-Einsatzprifung aktiviert ist, kdnnen Sie die Werk-
zeug-Standzeit flr alle in einer Palette verwendeten
Werkzeuge Uberprifen (siehe ,Werkzeug-Einsatzpri-
fung” auf Seite 581).

4.15 Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge oder Programmlauf Ein-
zelsatz Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und ANZEI-
GEN .P driicken

Paletten-Tabelle mit Pfeil-Tasten wahlen, mit Taste ENT bestéatigen

Paletten-Tabelle abarbeiten: Taste NC-Start driicken, die TNC arbei-
tet die Paletten ab wie im Maschinen-Parameter 7683 festgelegt
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Bildschirm-Aufteilung beim Abarbeiten der Paletten-Tabelle

Wenn Sie den Programm-Inhalt und den Inhalt der Paletten-Tabelle
gleichzeitig sehen wollen, dann wéhlen Sie die Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + PALETTE. Wahrend des Abarbeitens stellt die TNC
dann auf der linken Bildschirmseite das Programm und auf der rechten
Bildschirmseite die Palette dar. Um den Programm-Inhalt vor dem
Abarbeiten ansehen zu kénnen gehen Sie wie folgt vor:

Paletten-Tabelle wahlen

Mit Pfeiltasten Programm wahlen, das Sie kontrollieren wollen

Softkey PROGRAMM OFFNEN driicken: Die TNC zeigt das
gewadhlte Programm am Bildschirm an. Mit den Pfeiltasten kénnen
Sie jetzt im Programm blattern

Zurlck zur Paletten-Tabelle: Driicken Sie den Softkey END PGM

Programmlauf Satzfolge

Programm-Tab.
editieren

PGM 1.H
PAL 130

PGM SLOLD.H
FK1.H
PGM SLOLD.H

PGM SLOLD.H

M
k]
1
E

PAL 140

=

G=N =

=0

=

DIAGNOSE

8%

S-IST 15:32

=2
8% SCNm1
+22.2130 Y -7.0710 2 +100.250
+a +0.000 A +0.000 4B +0.000
*C +0.000
“alllefle S1 ©.0808
SOLL @: z0 T 5 2|s 2500 F o M5 /8
WERKZEUG AUTOSTART
= s | | e
Programmlauf Satzfolge GECERL RIS
editieren
@ BEGIN PGM FK1 MM M H
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 2-20 e PaL 120 ELEN
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0 1 PGM 1.H =
3 ToOL cALL 3 Z 2 paL 130 s ;L
4 L Zz+25 RO FMAX 3 oM SLOLD.H >
S L x-20 v+30 Re FMAX 4 PEM  FK1.H
6 L 2-10 Re F1eee M3 5 PGM SLOLD.H
7 APPR CT X+2 Y¥+32 CCAGR R4S R> & PGM  SLOLD.H
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 ? PAL 140 DIAGNOSE
9% S-IST 15:32 =a
8% SLCNm1
[X] +22.2130 Y -7.8710 2 +100.250
Ha +0.000*A +0.000 B +0.000
+C +0.000
<a/[la]le] S1 ©.000
SoLL &:20 TS 2|s 2see F o Ms /9

Bk

g
B8
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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 fiir jede Maschinenachse unterschiedlich sein und ist
durch Maschinen-Parameter festgelegt.

Eingabe

Den Vorschub kénnen Sie im T-Satz (Werkzeug-Aufruf) und in jedem
Positioniersatz eingeben (siehe ,Werkzeugbewegung fir eine Bear-
beitung programmieren” auf Seite 213). In Millimeter-Programmen
geben Sie den Vorschub in der Einheit mm/min ein, in Inch-Program-
men aus grinden der Aufldsung in 1/10 inch/min.

Eilgang
Fir den Eilgang geben Sie G00 ein.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu dem
Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. Ist der neue Vor-
schub GO0 (Eilgang), gilt nach dem néchsten Satz mit GO1 wieder der
letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wihrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs dndern Sie den Vorschub mit dem Over-
ride-Drehknopf F fir den Vorschub.

Spindeldrehzahl S

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen pro Minute (U/min)
in einem beliebigen Satz ein (z.B. beim Werkzeug-Aufruf).

Programmierte Anderung
Im Bearbeitungs-Programm kdnnen Sie die Spindeldrehzahl mit einem
S-Satz dndern:
S Spindeldrehzahl programmieren: Taste S auf der
Alpha-Tastatur driicken
Neue Spindeldrehzahl eingeben

Anderung wihrend des Programmlaufs

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

Voraussetzung fiir die Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der Bahnbewegun-
gen so, wie das Werkstlck in der Zeichnung bemalt ist. Damit die
TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen, also eine Werk-
zeug-Korrektur durchfiihren kann, missen Sie Lange und Radius zu
jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten kénnen Sie entweder mit der Funktion G99 direkt im
Programm oder separat in Werkzeug-Tabellen eingeben. Wenn Sie die
Werkzeug-Daten in Tabellen eingeben, stehen weitere werkzeugspe-
zifische Informationen zur Verfligung. Die TNC berlcksichtigt alle ein-
gegebenen Informationen, wenn das Bearbeitungs-Programm l&uft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 254 gekenn-
zeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbeiten, kénnen Sie
hdéhere Nummern verwenden und zuséatzlich Werkzeug-Namen verge-
ben. Werkzeug-Namen dirfen maximal aus 16 Zeichen bestehehen.

Das Werkzeug mit der Nummer O ist als Null-Werkzeug festgelegt und
hat die Ldnge 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-Lange L kdnnen Sie auf zwei Arten bestimmen:

Differenz aus der Lange des Werkzeugs und der Lange eines Null-
Werkzeugs LO

Vorzeichen:

L>LO: Werkzeug ist langer als das Null-Werkzeug
L<LO: Werkzeug ist kiirzer als das Null-Werkzeug

Lange bestimmen:
Null-Werkzeug auf Bezugsposition in der \Werkzeugachse fahren
(z.B. Werkstlck-Oberflache mit Z=0)
Anzeige der Werkzeugachse auf Null setzen (Bezugspunkt setzen)
Nachstes Werkzeug einwechseln
Werkzeug auf gleiche Bezugs-Position wie Null-\Werkzeug fahren

Anzeige der Werkzeugachse zeigt den Langenunterschied des
Werkzeugs zum Null-Werkzeug

Wert mit der Taste ,,Ist-Position Gbernehmen” in den G99-Satz bzw.
in die Werkzeug-Tabelle Gbernehmen

Ermitteln der Lange L mit einem Voreinstellgerat

Geben Sie den ermittelten Wert direkt in die Werkzeug-Definition G99
oder in die Werkzeug-Tabelle ein.
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Radius R

Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.

Delta-Werte fiir Lingen und Radien

Delta-Werte bezeichnen Abweichungen fiir die Laénge und den Radius

von Werkzeugen. | |
Ein positiver Delta-Wert steht fur ein Aufmal (DL, DR, DR2>0). Bei einer K\C K\C
R R

Bearbeitung mit Aufmald geben Sie den Wert flr das Aufmal’ beim
Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit T ein.

| I

|

Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermald (DL, DR, DR2<0). Ein | y I

Untermald wird in der Werkzeug-Tabelle fir den Verschleil eines ! L DR<0 ¢
Werkzeugs eingetragen. | |

|

! |
DR>0 =4 |
i |

|

Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem T-Satz kénnen
Sie den Wert auch mit einem Q-Parameter (ibergeben.
Eingabebereich: Delta-Werte dirfen maximal + 99,999 mm betragen. DL<OTI |_ e L }
' ' ' >| H
@ Delta-Werte aus der Werkzeug-Tabelle beeinflussen die 1 |

grafische Darstellung des Werkzeuges. Die Darstellung
des Werkstiickes in der Simulation bleibt gleich.

Delta-Werte aus dem T-Satz verandern in der Simulation
die dargestellte GroRe des Werkstiickes. Die simulierte
WerkzeuggroéRe bleibt gleich.

Werkzeug-Daten ins Programm eingeben

Nummer, Lange und Radius fir ein bestimmtes Werkzeug legen Sie
im Bearbeitungs-Programm einmal in einem 699-Satz fest:
Werkzeug-Definition wahlen: Taste TOOL DEF driicken

Werkzeug-Nummer: Mit der Werkzeug-Nummer ein
=37 Werkzeug eindeutig kennzeichnen

Werkzeug-Lange: Korrekturwert fir die Ldnge
Werkzeug-Radius: Korrekturwert fir den Radius

@ Wahrend des Dialogs kénnen Sie den Wert fir die Lange

und den Radius direkt in das Dialogfeld einfligen:
Gewlnschten Achs-Softkey driicken.

Beispiel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kénnen Sie bis zu 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 mussen die Werkzeug-Tabellen verwenden, wenn
Sie indizierte Werkzeuge, wie z.B. Stufenbohrer mit mehreren Lén-
genkorrekturen, einsetzen wollen (Seite 188)

|lhre Maschine mit einem automatischen Werkzeug-Wechsler aus-
gerUstet ist

Sie mit dem TT 130 Werkzeuge automatisch vermessen wollen,
siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 4

Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus G122 nachraumen wollen (siehe
. RAEUMEN (Zyklus G122)" auf Seite 400)

Sie mit den Bearbeitungs-Zyklen G251 bis G254 arbeiten wollen
(siehe ,RECHTECKTASCHE (Zyklus G251)" auf Seite 349)

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 das Werkzeug im Programm aufgerufen wird Werkzeug-Name?

L Korrekturwert fiir die Werkzeug-Lange L Werkzeug-Lénge?

R Korrekturwert fir den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
R2 Werkzeug-Radius R2 flr Ecken-Radiusfraser (nur fur dreidimen- Werkzeug-Radius R2?

sionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der Bearbei-
tung mit Radiusfraser)

DL Delta-Wert Werkzeug-Lange L AufmaB Werkzeug-Léange?

DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R AufmaB Werkzeug-Radius?

DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaB Werkzeug-Radius R2?

LCUTS Schneidenlange des Werkzeugs fiir Zyklus G122 Schneidenlédnge in der Wkz-Achse?
ANGLE Maximaler Eintauchwinkel des \Werkzeug bei pendelnder Ein- Maximaler Eintauchwinkel?

tauchbewegung fir Zyklen 6122, G208 und G251 bis G254

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

Wkz gesperrt?
Ja = ENT / Nein = NO ENT
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk.

Eingaben

Dialog

RT

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

Schwester-Werkzeug?

TIME1l

Maximale Standzeit des Werkzeugs in Minuten. Diese Funktion
ist maschinenabhangig und ist im Maschinenhandbuch beschrie-
ben

Max. Standzeit?

TIME2

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

Maximale Standzeit bei TOOL CALL?

CUR.TIME

Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die TNC zéhlt die
aktuelle Standzeit (CUR.TIME: fir CURrent TIME = engl. aktuelle/lau-
fende Zeit) selbsttatig hoch. Flr benutzte Werkzeuge konnen Sie
eine Vorgabe eingeben

Aktuelle Standzeit?

DoC

Kommentar zum Werkzeug (maximal 16 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC

Information zu diesem Werkzeug, die an die PLC Ubertragen wer-
den soll

PLC-Status?

PLC-VAL

Wert zu diesem Werkzeug, der an die PLC Ubertragen werden soll

PLC-Wert?

PTYP

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platz-Tabelle

Werkzeugtyp fiir Platztabelle?

NMAX

Begrenzung der Spindeldrehzahl fir dieses Werkzeug. Uber-
wacht wird sowohl der programmierte Wert (Fehlermeldung) als
auch eine Drehzahlerhohung Uber Potentiometer. Funktion inak-
tiv: — eingeben

Maximaldrehzahl [1/min]?

LIFTOFF

Festlegung, ob die TNC das Werkzeug bei einem NC-Stop in Rich-
tung der positiven Werkzeug-Achse freifahren soll, um Frei-
schneidemarkierungen auf der Kontur zu vermeiden. Wenn Y defi-
niert ist, fahrt die TNC das Werkzeug um 0.1 mm von der Kontur
zurlick, wenn diese Funktion im NC-Programm mit M 148 aktiviert
wurde (siehe ,Werkzeug bei NC-Stop automatisch von der Kontur
abheben: M148" auf Seite 270)

Werkzeug abheben Y/N ?

P1 ... P3

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

Wert?

KINEMATIC

Maschinenabhangige Funktion: Kinematik-Beschreibung fir Win-
kelfraskdpfe, die additiv zur aktiven Maschinenkinematik von der
TNC verrechnet werden

Zusdtzl. Kinematikbeschreibung?

T-ANGLE

Spitzenwinkel des Werkzeuges. Wird vom Zyklus Zentrieren
(Zyklus G240) verwendet, um aus der Durchmesser-Eingabe die
Zentrier-Tiefe berechnenn zu kédnnen

Spitzenwinkel (Typ DRILL+CSINK)?
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Abk. Eingaben Dialog

PITCH Gewindesteigung des Werkzeuges (Momentan noch ohne Funk-  Gewindesteigung (nur WZ-Typ TAP)?
tion)

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

Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir die automatische Werk-
zeug-Vermessung
% Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung: Siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-
Zyklen, Kapitel 4.

Abk. Eingaben Dialog

cuT Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden) Anzahl der Schneiden?

LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Lange?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert (iberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs flr Vermessung mit drehen- Schneid-Richtung (M3 = -)?
dem 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)

TT:L-OFFS Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des \Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Lénge?
MP6530 zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante.
Voreinstellung: 0

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

RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fir Bruch-Erken-  Bruch-Toleranz: Radius?

nung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die TNC
das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
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Tabelle wahlen kénnen

[ Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir automatische Drehzahl-/
8 Vorschub-Berechnung
8 Abk. Eingaben Dialog
] TYP Werkzeugtyp: Softkey TYP ZUWEISEN (3. Softkey-Leiste); Die Werkzeugtyp?
(@) TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den Werkzeugtyp wahlen
- kénnen. Nur die Werkzeug-Typen DRILL und MILL sind momen-
QN, tan mit Funktionen belegt
f TMAT Werkzeug-Schneidstoff: Softkey SCHNEIDSTOFF ZUWEISEN (3.  Werkzeug-Schneidstoff?
(‘)] Softkey-Leiste); Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den
; Schneidstoff wahlen kénnen
AN CDT Schnittdaten-Tabelle: Softkey CDT ZUWEISEN (3. Softkey-Lei- Name Schnittdaten-Tabelle?
Lﬂ. ste); Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie die Schnittdaten-

Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir schaltende 3D-Tastsy-
steme (nur wenn Bit1in MP7411 = 1 gesetzt ist, siehe auch Benut-
zer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Abk. Eingaben Dialog
CAL-OF1 Die TNC legt beim Kalibrieren den Mittenversatz in der Haupt- Taster-Mittenversatz Hauptachse?
achse eines 3D-Tasters in dieser Spalte ab, wenn im Kalibrier-
menu eine Werkzeugnummer angegeben ist
CAL-0F2 Die TNC legt beim Kalibrieren den Mittenversatz in der Neben- Taster-Mittenversatz Nebenachse?
achse eines 3D-Tasters in dieser Spalte ab, wenn im Kalibrier-
menU eine Werkzeugnummer angegeben ist
CAL-ANG Die TNC legt beim Kalibrieren den Spindelwinkel ab, bei dem ein  Spindelwinkel beim Kalibrieren?
3D-Tasters kalibriert wurde, wenn im KalibriermenU eine Werk-
zeugnummer angegeben ist
186
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Werkzeug-Tabellen editieren

Die fir den Programmlauf glltige 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. Werk-
zeug-Tabellen, die Sie archivieren oder flr den Programm-Test einset-
zen wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Datei-Namen mit der
Endung .T .

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wéhlen

ueRKzEUS Werkzeug-Tabelle wéhlen: Softkey
iU WERKZEUG TABELLE driicken
N Softkey EDITIEREN auf ,,EIN" setzen
EIN

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
VET Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE WAH-
LEN dracken

Dateien vom Typ .T anzeigen: Softkey ZEIGE .T
dricken

Wahlen Sie eine Datei oder geben einen neuen Datei-
namen 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 kénnen 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 gleichzei-
tig anzeigen kann, zeigt der Balken oben in der Tabelle das Symbol

"

>>" bzw., <<,

wn
(=]
=
@
<

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen

Werkzeug-Tabelle editieren

Werkzeug-L&ange?

Programn-
Einspeichern

c
Q
©
g | Q
T e e =
1 DRILLDZPALL +0 +1 +0 +0 s ; :
2 DRILLD4 O 2 +0 +0 >
D e e A o
o oo " e o s = ! e*‘? N
& TAPM12 +0 +6 +0 +0 DIAGNOSE h
8% S-IST 15:33 === o
®% SLCNm3 ;
+20.40208 Y +11.2775 2 +100.250
wa +0.000 %A +0.000 *B +0.000 N
wC +0.008 ]
2 e S1 ©.000 Lo
SOLL &: 20 T 5 z|s zsee F o mMs /9
ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN WERKZEUG- PLATZ
Aus  [EZIN] ;:cn:;, TABELLE ENDE ‘

Tabellen-Anfang wéhlen

D
z
E
2
&

-]

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Néachste Tabellen-Seite wahlen sexre

Werkzeug-Namen in der Tabelle suchen

o
m
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5.2 Werkzeug-Daten

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen Softkey

Informationen zum Werkzeug spaltenweise dar-
stellen oder alle Informationen zu einem Werk- FORMULAR
zeug auf einer Bildschirmseite darstellen

Sprung zum Zeilenanfang s
<=

Sprung zum Zeilenende 2erien
ENDE
=S

Hell hinterlegtes Feld kopieren AKTUELLEN
WERT

KOPIEREN

KOpierteS Feld einngen KOPIERTEN

WERT
EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am N ZETLEN

AM ENDE

Tabellenende anfligen ANFUSEN

Zeile mit indizierter Werkzeug-Nummer hinter —
der aktuellen Zeile einfligen. Funktion ist nur ETE
aktiv, wenn Sie fir ein Werkzeug mehrere Kor-
rekturdaten ablegen dirfen (Maschinen-Parame-

ter 7262 ungleich 0). Die TNC fiigt hinter dem

letzten vorhandenen Index eine Kopie der Werk-
zeug-Daten ein und erhdht den Index um 1.

Anwendung: z.B. Stufenbohrer mit mehreren

Langenkorrekturen

Aktuelle Zeile (Werkzeug) I6schen S
LOSCHEN

Platznummern anzeigen / nicht anzeigen
AUSBLEND .

Alle Werkzeuge anzeigen / nur die Werkzeuge

anzeigen, die in der Platz-Tabelle gespeichert AUSBLEND.

sind

Werkzeug-Tabelle verlassen

Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs wéh-
len, z.B. ein Bearbeitungs-Programm
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Hinweise zu Werkzeug-Tabellen

Uber den Maschinen-Parameter 7266.x legen Sie fest, welche Anga-
ben in einer Werkzeug-Tabelle eingetragen werden kénnen und in
welcher Reihenfolge sie aufgefihrt werden.

@ Sie kénnen einzelne Spalten oder Zeilen einer Werkzeug-
Tabelle mit dem Inhalt einer anderen Datei Uberschreiben.
\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 Soft-
key FELDER ERSETZEN (siehe ,Einzelne Datei kopieren”
auf Seite 117).
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5.2 Werkzeug-Daten

Einzelne Werkzeugdaten von einem externen PC
aus uberschreiben

Eine besonders komfortable Moglichkeit, beliebige Werkzeugdaten EEGIN TST Kl

von einem externen PC aus zu Uberschreiben, bietet die HEIDENHAIN T NAME L R
Datenibertragungs-Software TNCremoNT (siehe ,Software fir 1 +12.5 +3
Datenibertragung” auf Seite 611). Dieser Anwendungsfall tritt dann 3 +23.15 +3.5
ein, wenn Sie Werkzeugdaten auf einem externen Voreinstellgerat [END]

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 Spal-
ten reduzieren, die gedndert werden sollen (siehe Bild). Darauf ach-
ten, dass die Kopfzeile nicht verdndert wird und die Daten immer /5 TNES30 - THComd _ __
i inder St stehen. Die Wekzeug Nurnmer (Spale Tl muss S
nicht fortlautend sein TNC:\> put tst.t tool.t /m.

In der TNCremoNT den MenUpunkt <Extras> und <TNCcmd> wéh-
len: TNCcmd wird gestartet

Um die Datei TST.T zur TNC zu Ubertragen, folgenden Befehl einge-
ben und mit Return ausfihren (siehe Bild):
put tst.t tool.t /m

@ Bei der Ubrtragung werden nur die Werkzeug-Daten utber-
schrieben, 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-Verwal-
tung kopieren kénnen in der Datei-Verwaltung beschrie-
ben (siehe , Tabelle kopieren” auf Seite 118).
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Platz-Tabelle fiir Werkzeug-Wechsler 5
©
? Der Maschinen-Hersteller passt den Funktionsumfang heopZolapelie gditieren Einssaionern ()]
der Platz-Tabelle an Ihre Maschine an. Maschinenhand- : 6’
buch beachten! B
FUr den automatischen Werkzeugwechsel benoétigen Sie die Platz- s 3 oruos .L‘% N
Tabelle TOOL_P.TCH. Die TNC verwaltet mehrere Platz-Tabellen mit @ e e Kemmentarzeiie = f
beliebigen Dateinamen. Die Platz-Tabelle, die Sie fur den Programm- |2 ° ™™ vy QO
lauf aktivieren wollen, wéahle-n Sie in einer Programmlauf-Betriebsart 2 9 @@ Frer ;
Uber die Datei-Verwaltung aus (Status M). Um in einer Platztabelle ©% S—IST 15:33 .
mehrere Magazine verwalten zu kénnen (Platz-Nummer indizieren), 8% SCNm3 N
setzen Sie die Maschinen-Parameter 7261.0 bis 7261.3 ungleich 0. * +Zfé4gég *; ”152333 *S ”fgggg I.O
tDie TNC kann bis zu 9999 Magazinplatze in der Platz-Tabelle verwal- %, *¢-29¢ ST 5555
en. SoLL &:20 TS 2|s 2see F o Ms /9
ANFANG ENDE SEITE SEITE :::rlzlgl T:R:E:EE-:CE LIT?;RE%ZLEL;E‘E E N D E

Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

WERKZEUS Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
T TABELLE driicken
Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE wah-
TABELLE |en
. Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf. an lhrer
Y Maschine nicht notig bzw. méglich sein: Maschinen-

handbuch beachten
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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 WAH-
LEN dricken

Dateien vom Typ .TCH anzeigen: Softkey TCH FILES
drlicken (zweite Softkey-Leiste)

Waéhlen Sie eine Datei oder geben einen neuen Datei-
namen 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: flr Special Tool = engl. Sonderwerk- Sonderwerkzeug?
zeug); wenn |hr Sonderwerkzeug Platze vor und hinter seinem Platz blok-
kiert, dann sperren Sie den entsprechenden Platz in der Spalte L (Status L)

F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin zuriickwechseln (F: flr 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. Maschi- Werkzeugtyp fiir Platzta-
nendokumentation beachten belle?

P1 ... P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Maschinendokumenta- Wert?
tion beachten

RSV Platz-Reservierung flr Flachenmagazin 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 1links sperren?

LOCKED_RIGHT

Flachenmagazin: Platz rechts sperren

Platz rechts sperren?
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Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen

Softkey

Tabellen-Anfang wéahlen

D
z
il
2
&

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Nachste Tabellen-Seite wéahlen

SEITE

IIIII IIIII%I

Platz-Tabelle ricksetzen

PLATZ-
TABELLE
RUCKS .

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen

RUCKS .
SPALTE

Sprung zum Anfang der nachsten Zeile

NEHCHSTE
ZEILE

||III i

Spalte rlicksetzen in Grundzustand. Gilt nur flr
Spalten RSV, LOCKED _ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT und LOCKED_RIGHT

SPALTE
ZURUCK-
SETZEN
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten aufrufen

Einen Werkzeug-Aufruf T im Bearbeitungs-Programm programmieren
Sie mit folgenden Angaben:

Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wahlen

— Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des Werk-

zeugs eingeben. Das Werkzeug haben Sie zuvor in
einem G99-Satz oder in der Werkzeug-Tabelle festge-
legt. Einen Werkzeug-Namen setzt die TNC automa-
tisch in Anfihrungszeichen. Namen beziehen sich auf
einen Eintrag in der aktiven Werkzeug-Tabelle
TOOL.T. Um ein Werkzeug mit anderen Korrektur-
werten aufzurufen, geben Sie den in der Werkzeug-
Tabelle definierten Index nach einem Dezimalpunkt
mit ein
Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse ein-
geben

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 Vc [m/min]
definieren. Driicken 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 Vor-
schub auf den maximalen Vorschub der ,, langsam-
sten Achse” (in Maschinen-Parameter 1010 festge-
legt). F wirkt solange, bis Sie in einem Positioniersatz
oder in einem T-Satz einen neuen Vorschub program-
mieren

AufmaB Werkzeug-Lange DL: Delta-Wert flr die Werk-
zeug-Lange

AufmaB Werkzeug-Radius DR: Delta-Wert fir den
Werkzeug-Radius

AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Delta-Wert flr den
Werkzeug-Radius 2

Beispiel: Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z mit
der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub von 350 mm/
min. Das AufmalR fir die Werkzeug-Lange und den Werkzeug-Radius
2 betragen 0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermal? fir den Werkzeug-
Radius T mm.

N20 T 5.2 G17 $2500 DL+0.2 DR-1

Das D vor L und R steht fir Delta-Wert.
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Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
G51-Satz eine Vorauswahl fiir das nachste einzusetzende Werkzeug.
Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-Parameter ein,
oder einen Werkzeug-Namen in Anfihrungszeichen.

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-Auf-
ruf TO programmieren, dann verfahrt die TNC den Einspannschaft in
der Spindelachse auf eine Position, die von der Werkzeug-Lange unab-
hangig 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 574

Werkzeug wechseln

Programmlauf fortsetzen, siehe ,Programmlauf nach einer Unter-
brechung fortsetzen”, Seite 577

Automatischer Werkzeugwechsel

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

Automatischer Werkzeugwechsel beim Uberschreiten der Stand-
zeit: M101

@ M101 ist eine maschinenabhangige Funktion. Maschinen-
handbuch beachten!

Ein automatischer Werkzeugwechsel mit aktiver Radius-
korrektur ist nicht moglich, wenn an Ihrer Maschine fiir
den Werkzeugwechsel ein NC-Wechselprogramm ver-
wendet wird. Maschinenhandbuch beachten!

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs TIMEL erreicht, wechselt die
TNC automatisch ein Schwester-Werkzeug ein. Dazu aktivieren Sie
am Programm-Anfang die Zusatzfunktion M101. Die Wirkung von M101
kdnnen Sie mit M102 aufheben.

Die Nummer des einzuwechslenden Schwester-Werkzeuges tragen
Sie in der Spalte RT der Werkzeug-Tabelle ein. Ist dort keine Werkzeug-
Nummer eingetragen, dann wechselt die TNC ein Werkzeug ein, das
denselben Namen hat wie das momentan aktive. Die TNC startet die
Suche nach dem Schwester-Werkzeug immer am Anfang der Werk-
zeug-Tabelle, wechselt also immer das erste Werkzeug ein, das vom
Tabellenanfang gesehen zu finden ist.

Der automatische Werkzeugwechsel erfolgt

nach dem nachsten NC-Satz nach Ablauf der Standzeit, oder

spatestens eine Minute nach Ablauf der Standzeit (Berechnung
erfolgt flir 100%-Potentiometerstellung)

I%_—, Lauft die Standzeit bei aktivem M120 (Look Ahead) ab, so
wechselt die TNC das Werkzeug erst nach dem Satz ein,
in dem Sie die Radiuskorrektur mit einem RO-Satz aufge-

hoben haben.

Die TNC fuhrt einen automatischen Werkzeugwechsel
auch dann aus, wenn zum Wechselzeitpunkt gerade ein
Bearbeitungszyklus abgearbeitet wird.

Die TNC fuhrt keinen automatischen Werkzeugwechsel
aus, solange ein Werkzeug-VWechselprogralmm abgearbei-
tet wird.

Voraussetzungen fiir Standard-NC-Satze mit Radiuskorrektur
G40, G41, G42

Der Radius des Schwester-Werkzeugs muss gleich dem Radius des
urspringlich eingesetzten Werkzeugs sein. Sind die Radien nicht
gleich, zeigt die TNC einen Meldetext an und wechselt das Werkzeug
nicht ein.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Einfihrung

Die TNC korrigiert die Werkzeugbahn um den Korrekturwert fiir Werk-
zeug-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 wirk-
sam. Die TNC bertiicksichtigt dabei bis zu fiinf Achsen incl. der Dreh-
achsen.

Werkzeug-Langenkorrektur

Die Werkzeug-Korrektur fir die Ladnge wirkt, sobald Sie ein Werkzeug
aufrufen und in der Spindelachse verfahren. Sie wird aufgehoben,
sobald ein Werkzeug mit der Lange L=0 aufgerufen wird.

Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem VWert mit T0
RH_% aufheben, verringert sich der Abstand vom Werkzeug zu
Werkstuck.

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 T-Satz
als auch aus der Werkzeug-Tabelle berlcksichtigt.

Korrekturwert = L + DLTOOL CALL T DLTAB mit

L: Werkzeug-Lange L aus G99-Satz oder Werkzeug-
Tabelle

DL 100L cALL: Aufmal’ DL flr Lénge aus T-Satz (von der Positi-
onsanzeige nicht berlicksichtigt)

DL 1pg: Aufmaf? DL fur Lange aus der Werkzeug-Tabelle
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz fir eine Werkzeug-Bewegung enthalt

RL oder RR fiir eine Radiuskorrektur

R+ oder R, flir eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen Verfahr-
bewegung

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 verfah-
ren wird.

@5 Die TNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn Sie:

einen Geradensatz mit RO programmieren

die Kontur mit der Funktion DEP verlassen
einen PGM CALL programmieren

ein neues Programm mit PGM MGT anwahlen

Bei der Radiuskorrektur werden Delta-Werte sowohl aus dem TOOL
CALL-Satz als auch aus der Werkzeug-Tabelle berlcksichtigt:

Korrekturwert = R + DRrgo caLL + DRyag mit

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

DR 100 cALL: Aufmald DR fur Radius aus TOOL CALL-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DR 74R: Aufmaf? DR fur Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO

Das Werkzeug verfahrt in der Bearbeitungsebene mit seinem Mittel-
punkt auf der programmierten Bahn, bzw. auf die programmierten
Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.
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Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: G42 und G41

G42 Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
G41 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 rechts.

@ Zwischen zwei Programm-Satzen mit unterschiedlicher
Radiuskorrektur G42 und G41 muss mindestens ein Ver-
fahrsatz in der Bearbeitungsebene ohne Radiuskorrektur
(also mit G40) stehen.

Eine Radiuskorrektur wird zum Ende des Satzes aktiv, in
dem sie das erste Mal programmiert wurde.

Sie kénnen die Radiuskorrektur auch flir Zusatzachsen der
Bearbeitungsebene aktivieren. Programmieren Sie die
Zusatzachsen auch in jedem nachfolgenden Satz, da die
TNC ansonsten die Radiuskorrektur wieder in der Haupt-
achse durchfihrt.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur G42/G41 und beim
Aufheben mit G40 positioniert die TNC das \Werkzeug
immer senkrecht auf den programmierten Start- oder
Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug so vor dem
ersten Konturpunkt bzw. hinter dem letzten Konturpunkt,
dass die Kontur nicht beschadigt wird.

Eingabe der Radiuskorrektur
Die Radiuskorrektur geben Sie in einen G0O1-Satz ein:

Werkzeugbewegung links von der programmierten

e41 Kontur: G41-Funktion wahlen, oder

Werkzeugbewegung rechts von der programmierten

G4z Kontur: G42-Funktion wahlen, oder

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur auftheben: G40-Funktion wahlen

Satz beenden: Taste END drlicken
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

AufRenecken:

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann fihrt die
TNC das Werkzeug an den Aufienecken entweder auf einem Uber-
gangskreis oder auf einem Spline (Auswahl tber MP7680). Falls
ndtig, reduziert die TNC den Vorschub an den Auf3enecken, zum
Beispiel bei grof3en 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 ent-
lang. Dadurch wird das Werkstlck an den Innenecken nicht besché-
digt. Daraus ergibt sich, dass der Werkzeug-Radius fir eine
bestimmte Kontur nicht beliebig grofd gewahlt werden darf.

5.3 Werkzeug-Korrektur

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer Innenbear-
@5 beitung nicht auf einen Kontur-Eckpunkt, da sonst die
Kontur beschadigt werden kann.

Ecken ohne Radiuskorrektur bearbeiten

Ohne Radiuskorrektur kénnen Sie Werkzeugbahn und Vorschub an
Werkstlck-Ecken mit der Zusatzfunktion M90 beeinflussen, Siehe
. Ecken verschleifen: M90", Seite 257.
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5.4 Peripheral Milling: 3D-
Radiuskorrektur mit Werkzeug-
Orientierung

Anwendung

Beim Peripheral Milling versetzt die TNC das Werkzeug senkrecht zur
Bewegungsrichtung und senkrecht zur Werkzeugrichtung um die
Summe der Delta-\Werte DR (Werkzeug-Tabelle und T-Satz). Die Kor-
rekturrichtung legen Sie mit der Radiuskorrektur G41/G42 fest (siehe
Bild rechts oben, Bewegungsrichtung Y+).

Damit die TNC die vorgegebene Werkzeug-Orientierung erreichen
kann, missen Sie die Funktion M128 (siehe ,, Position der Werkzeug-
spitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM):
M128 (Software-Option 2)" auf Seite 276) und anschliefend die Werk-
zeug-Radiuskorrektur aktivieren. Die TNC positioniert dann die Dreh-
achsen der Maschine automatisch so, dass das Werkzeug die durch
die Drehachsen-Koordinaten vorgegebene Werkzeug-Orientierung mit
der aktiven Korrektur erreicht.

@ Diese Funktion ist nur an Maschinen maglich, fir deren
Schwenkachsen-Konfiguration Raumwinkel definierbar
sind. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Die TNC kann nicht bei allen Maschinen die Drehachsen
automatisch positionieren. Beachten Sie |hr Maschinen-
handbuch.

Beachten Sie, dass die TNC eine Korrektur um die defi-
nierten Delta-Werte durchfiihrt. Ein in der Werkzeug-
Tabelle definierter Werkzeug-Radius R hat keinen Einfluss
auf die Korrektur.

@ Kollisionsgefahr!

Bei Maschinen, deren Drehachsen nur einen einge-
schrankten Verfahrbereich erlauben, kdnnen beim auto-
matischen Positionieren Bewegungen auftreten, die bei-
spielsweise eine 180°-Drehung des Tisches erfordern.
Achten Sie auf Kollisionsgefahr des Kopfes mit dem
Werkstlick oder mit Spannmitteln.

Die Werkzeug-Orientierung konnen Sie in einem G01-Satz wie nach-
folgend beschrieben definieren.

Beispiel: Definition der Werkzeug-Orientierung mit M128 und
Koordinaten der Drehachsen

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-
Tabellen

Hinweis

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fir das Arbeiten
mit Schnittdaten-Tabellen vorbereitet sein.

Ggf. stehen an Ihrer Maschine nicht alle hier beschriebe-
nen oder zuséatzliche Funktionen zur Verfligung. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Einsatzmoglichkeiten

Uber Schnittdaten-Tabellen, in denen beliebige Werkstoff/
Schneidstoff-Kombinationen festgelegt sind, kann die TNC aus der
Schnittgeschwindigkeit V- und dem Zahnvorschub f; die Spindeldreh-
zahl S und den Bahnvorschub F berechnen. Grundlage fir die Berech-
nung ist, dass Sie im Programm das Werkstlck-Material und in einer
Werkzeug-Tabelle verschiedene werkzeugspezifische Eigenschaften
festgelegt haben.

I% Bevor Sie Schnittdaten automatisch von der TNC berech-
nen lassen, mussen Sie in der Betriebsart Programm-Test
die Werkzeug-Tabelle aktiviert haben (Status S), aus der
die TNC die werkzeugspezifischen Daten entnehmen soll.

Editierfunktionen fiir Schnittdaten-Tabellen Softkey

Zeile einfligen e

EINFUGEN

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vel

2 8T65 HSS 40
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305

F1

0.06

Zeile |6schen ZETLE

LOSCHEN

Anfang der nachsten Zeile wahlen y—

ZEILE

Tabelle sortieren e
Hell hinterlegtes Feld kopieren (2. Softkey-Leiste) TuELLEN
Kopiertes Feld einfligen (2. Softkey-Leiste) vorregen
Tabellenformat editieren (2. Softkey-Leiste) —

EDITIEREN
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Tabelle fiir Werkstiick-Materialien

Werkstlck-Materialien definieren Sie in der Tabelle WMAT.TAB (siehe
Bild). WMAT.TAB ist standardméaRig im Verzeichnis TNC:\ gespeichert
und kann beliebig viele Materialnamen enthalten. Der Materialnamen
darf maximal 32 Zeichen (auch Leerzeichen) lang sein. Die TNC zeigt
den Inhalt der Spalte NAME an, wenn Sie im Programm das Werk-
stlick-Material festlegen (siehe nachfolgenden Abschnitt).

=y

Wenn Sie die Standard Werkstoff-Tabelle verandern,
mussen Sie diese in ein anderes Verzeichnis kopieren.
Ansonsten werden |hre Anderungen bei einem Software-
Update mit den HEIDENHAIN-Standarddaten Uberschrie-
ben. Definieren Sie dann den Pfad in der Datei TNC.SYS
mit dem Schlisselwort WMAT= (siehe , Konfigurations-
Datei TNC.SYS"”, Seite 209).

Um Datenverlust zu vermeiden, sichern Sie die Datei
WMAT.TAB in regelmaRigen Abstéanden.

Werkstiick-Material im NC-Programm festlegen

Im NC-Programm wéhlen Sie den Werkstoff (ber den Softkey WMAT
aus der Tabelle WMAT.TAB aus:

SPEC
FCT

AUSWAHL
FENSTER

o=y

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Werkstlck-Material programmieren: In der Betriebs-
art Programm-Einspeichern/Editieren Softkey WMAT
dricken.

Tabelle WMAT.TAB einblenden: Softkey AUSWAHL
FENSTER drlcken, die TNC blendet in einem Uberla-
gerten Fenster die Werkstoffe ein, die in WMAT.TAB
gespeichert sind

Werkstlck-Material wahlen: Bewegen Sie das Hell-
feld mit den Pfeiltasten auf das gewlinschte Material
und bestatigen Sie mit der Taste ENT. Die TNC Uber-
nimmt den Werkstoff in den WMAT-Satz

Dialog beenden: Taste END drtcken

Wenn Sie in einem Programm den WMAT-Satz dndern,
gibt die TNC eine Warnmeldung aus. Uberprifen Sie, ob
die im T-Satz gespeicherten Schnittdaten noch gultig sind.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Werkstoff 7

Programm-Tabelle editieren

Werkz.-Stahl 1.2518
14 NiCr 14  Einsatz-Stahl 1.5752
142 WU 13 UWerkz.-Stahl 1.2562
15 CrNi 6 Einsatz-Stahl 1.5918
16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337

16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
17 MoV 8 4  Baustahl 1.5405

18 CrNi 8  Einsatz-Stahl 1.5920
19 Mn 5 Baustahl 1.0482

21 MnCr 5§ Werkz.-Stahl 1.2162
26 CrMo 4 Baustahl 1.7218

28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513

30 CrMovV 9  Verg.-Stahl 1.7707
30 CrNiMo & Verg.-Stahl 1.8580
31 CrMo 12  Nitrier-Stahl 1.8515
31 CrMoV 8  Nitrier-Stahl 1.8519
32 CrMo 12  Verg.-Stshl 1.7381
34 CrAl 6  Nitrier-Stahl 1.8504
34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507
34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550

u i

=

=0
<l

ANFANG

ENDE ‘ SEITE SEITE

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LOSCHEN

NACHSTE
ZEILE

DIAGNOSE

LISTE
FORMULAR

]

5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

" @



5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

Tabelle fiir Werkzeug-Schneidstoffe

Werkzeug-Schneidstoffe definieren Sie in der Tabelle TMAT.TAB.
TMAT.TAB ist standardmafig im Verzeichnis TNC:\ gespeichert und
kann beliebig viele Schneidstoffnamen enthalten (siehe Bild). Der
Schneidstoffname darf maximal 16 Zeichen (auch Leerzeichen) lang
sein. Die TNC zeigt den Inhalt der Spalte NAME an, wenn Sie in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T den Werkzeug-Schneidstoff festlegen.

@ Wenn Sie die Standard Schneidstoff-Tabelle verandern,

mussen Sie diese in ein anderes Verzeichnis kopieren.

Ansonsten werden |hre Anderungen bei einem Software-
Update mit den HEIDENHAIN-Standarddaten Uberschrie-
ben. Definieren Sie dann den Pfad in der Datei TNC.SYS
mit dem Schllsselwort TMAT= (siehe , Konfigurations-
Datei TNC.SYS", Seite 209).

Um Datenverlust zu vermeiden, sichern Sie die Datei
TMAT.TAB in regelmaligen Abstanden.

Tabelle fiir Schnittdaten

Die Werkstoff/Schneidstoff-Kombinationen mit den zugehorigen
Schnittdaten definieren Sie in einer Tabelle mit dem Nachnamen .CDT
(engl. cutting data file: Schnittdaten-Tabelle; siehe Bild). Die Eintrage
in der Schnittdaten-Tabelle kbnnen von Ihnen frei konfiguriert werden.
Neben den zwingend erforderlichen Spalten NR, WMAT und TMAT
kann die TNC bis zu vier Schnittgeschwindigkeit (V¢)/Vorschub (F)-
Kombinationen verwalten.

Im Verzeichnis TNC:\ ist die Standard Schnittdaten-Tabelle
FRAES_2.CDT gespeichert. Sie kénnen FRAES_2.CDT beliebig editie-
ren und erganzen oder beliebig viele neu Schnittdaten-Tabellen hinzu-
fagen.
@ Wenn Sie die Standard Schnittdaten-Tabelle verandern,
mussen Sie diese in ein anderes Verzeichnis kopieren.
Ansonsten werden |hre Anderungen bei einem Software-
Update mit den HEIDENHAIN-Standarddaten Uberschrie-
ben (siehe , Konfigurations-Datei TNC.SYS"”, Seite 209).

Alle Schnittdaten-Tabellen missen im selben Verzeichnis
gespeichert sein. Ist das Verzeichnis nicht das Standard-
verzeichnis TNC:\, missen Sie in der Datei TNC.SYS nach
dem Schlisselwort PCDT= den Pfad eingeben, in dem
Ihre Schnittdaten-Tabellen gespeichert sind.

Um Datenverlust zu vermeiden, sichern Sie lhre Schnitt-
daten-Tabellen in regelmafigen Abstanden.
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Schneidstoff?

Programm-Tabelle editieren

Ed

° HM beschichtet é
1 He-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet s e‘r;
2 HSS :
a HSSE-CoS HSS + Kobalt (D)
5 HSSE-Cos HSS + Kobalt
[} HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T N—T1
? HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet = w
o WesETIN  Tin-beschichter |
] HT-P1S Cermet
10 HT-M1S cermet DIAGNOSE
11 HW-K1S HM unbeschichtet ﬁ o
12 HU-K25 HM unbeschichtet
13 HW-P25 HM unbeschichtet
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Vollhartmetall
[END1
ANFANG ENDE SEITE SEITE = e e
EINFUGEN | LOSCHEN ZEILE FORMULAR
;:f:“ Programm-Tabelle editieren
! Werkstoff?
° HSSE/TiN ae 0,016 S5 0,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN 40 0,018 55 0,020
2 St 33-1 He-P25 100 @,200 130 0,250
3 St 37-2 HSSE-CoS 20 0,025 45 0,030
a st 37-2 HSSE/Ticn ae 0,016 S5 0,020
5 St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
s st se-2 HSSE/TiN a0 0,018 S5 0,020 T
? St 50-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020 =1
8 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 W
-] St 60-2 HSSE/TiN a0 2,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN 40 0,018 55 0,020 DIAGNOSE
1 st se-2 He-P25 100 0,200 130 0,250 -
12 c 15 HSSE-CoS 20 0,040 45 0,050
13 c1s HSSE/Ticn 26 0,0d0 35 0,050
14 c 15 HC-P35 70 0,040 100 0,050
15 ¢ as HSSE/TiN 26 0,000 35 0,050
18 C 4as HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
17 c as He-P3s 70 0,040 100 0,050
18 Cc 6@ HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050
19 c se HSSE/TicN 26 0,040 35 @,050
FE EEOE ZEILE ZEILE NACHSTE

ENDE ‘ SEITE

EINFUGEN

LOSCHEN

ZEILE

FORMULAR
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Neue Schnittdaten-Tabelle anlegen
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Verzeichnis wahlen, in dem die Schnittdaten-Tabellen gespeichert
sein missen (Standard: TNC:\)

Beliebigen Dateinamen und Datei-Typ .CDT eingeben, mit Taste
ENT bestatigen

Die TNC 6ffnet eine Standard-Schnittdaten-Tabelle oder zeigt in der
rechten Bildschirmhalfte verschiedene Tabellenformate an (maschi-
nenabhangig), die sich in der Anzahl der Schnittgeschwindigkeit/Vor-
schub-Kombinationen unterscheiden. Schieben Sie in diesem Fall
das Hellfeld mit den Pfeiltasten auf das gewlinschte Tabellenformat
und bestatigen mit der Taste ENT. Die TNC erzeugt eine neue leere
Schnittdaten-Tabelle

Erforderliche Angaben in der Werkzeug-Tabelle

Werkzeug-Radius — Spalte R (DR)
Anzahl der Zéhne (nur bei Fraswerkzeugen) — Spalte CUT
Werkzeugtyp — Spalte TYP

Der Werkzeugtyp beeinflusst die Berechnung des Bahnvorschubs:
Fraswerkzeuge: F =S -f; -z

Alle anderen Werkzeuge: F =S - f

S: Spindeldrehzahl

f2: Vorschub pro Zahn

fy: Vorschub pro Umdrehung

z: Anzahl der Zédhne

Werkzeug-Schneidstoff — Spalte TMAT

Name der Schnittdaten-Tabelle, die fir dieses Werkzeug verwendet
werden soll — Spalte CDT

Den Werkzeugtyp, den Werkzeug-Schneidstoff und den Namen der
Schnittdaten-Tabelle wéhlen Sie in der Werkzeug-Tabelle Gber Soft-
key (siehe , Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten flir automatische
Drehzahl-/Vorschub-Berechnung”, Seite 186).

5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen
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5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

Vorgehensweise beim Arbeiten mit
automatischer Drehzahl-/Vorschub-Berechnung

1 Wenn noch nicht eingetragen: Werkstlick-Material in Datei
WMAT.TAB eintragen
2 \Wenn noch nicht eingetragen: Schneidstoff-Material in Datei
TMAT.TAB eintragen
3 Wenn noch nicht eingetragen: Alle fir die Schnittdaten-Berech-
nung erforderlichen werkzeugspezifischen Daten in der Werkzeug-
Tabelle eintragen:
Werkzeug-Radius
Anzahl der Zéhne
Werkzeug-Typ
Werkzeug-Schneidstoff
Zum Werkzeug gehérende Schnittdaten-Tabelle
4 \Wenn noch nicht eingetragen: Schnittdaten in einer beliebigen
Schnittdaten-Tabelle (CDT-Datei) eintragen
5 Betriebsart Test: Werkzeug-Tabelle aktivieren, aus der die TNC die
werkzeugspezifischen Daten entnehmen soll (Status S)
6 Im NC-Programm: Uber Softkey WMAT Werkstiick-Material fest-
legen
7 Im NC-Programm: Im TOOL CALL-Satz Spindeldrehzahl und Vor-
schub Uber Softkey automatisch berechnen lassen
206
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Tabellen-Struktur verandern

Schnittdaten-Tabellen sind fir die TNC sogenannte ,,frei definierbare
Tabellen”. Das Format frei definierbarer Tabellen kdnnen Sie mit dem
Struktur-Editor andern. Desweiteren konnen Sie zwischen einer Tabel-
len-Ansicht (Standard-Einstellung) und einer Formular-Ansicht wech-
seln.

@ Die TNC kann maximal 200 Zeichen pro Zeile und maximal
30 Spalten verarbeiten.

Wenn Sie in eine bestehende Tabelle nachtraglich eine
Spalte einfligen, dann verschiebt die TNC bereits einge-
tragene Werte nicht automatisch.

Struktur-Editor aufrufen

Driicken Sie den Softkey FORMAT EDITIEREN (2. Softkey-Ebene).
Die TNC 6ffnet das Editor-Fenster (siehe Bild), in dem die Tabellen-
struktur ,,um 90° gedreht” dargestellt ist. Eine Zeile im Editor-Fen-
ster definiert eine Spalte in der zugehorigen Tabelle. Entnehmen Sie
die Bedeutung des Strukturbefehls (Kopfzeileneintrag) aus neben-
stehender Tabelle.

Struktur-Editor beenden

Drlcken Sie die Taste END. Die TNC wandelt Daten, die bereits in
der Tabelle gespeichert waren, ins neue Format um. Elemente, die
die TNC nicht in die neue Struktur wandeln konnte, sind mit #

gekennzeichnet (z.B. wenn Sie die Spaltenbreite verkleinert haben).

Strukturbefehl Bedeutung

Manueller

Betrieb

Programm-Tabelle

Werkstoff?

editieren

5t 33-1 HSSE/TiN

St 33-1
St 33-1
St 37-2
St 37-2
st 37-2
St 5e-2
St 50-2
St 50-2
St 60-2
St Bo-2
St Bo-2
c1s
c1s
c1s
cas
cas
cas
c 8o
c 50

HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TicN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN

a0
a0
100
20
a0
100
a0
a0
100
a0
a0
100
20
28
70
265
26
70
28
285

0,015
0,018
0,200
0,025
0,016
0,200
0,016
0,015
0,200
0,015
0,018
0,200
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

55
s5
130
as
55
130
55
55
130
55
s5
130
as
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
0,250
0,032
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

L= |l

q
il
[~

ORDER

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

KOPTERTEN
WERT
EINFUGEN

FORMAT
EDITIEREN

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

DIAGNOSE

AT

ENDE

NR Spaltennummer
NAME Spalteniberschrift
TYP N: Numerische Eingabe

C: Alphanumerische Eingabe

WIDTH Breite der Spalte. Bei Typ N einschliel3lich Vor-
zeichen, Komma und Nachkommastellen

DEC Anzahl der Nachkommastellen (max. 4, nur bei
Typ N wirksam)

ENGLISH Sprachabhéngige Dialoge bis (max. 32 Zeichen)
bis
HUNGARIA
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5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

Wechseln zwischen Tabellen- und
Formularansicht

Alle Tabellen mit der Dateiendung .TAB kdnnen Sie sich entweder in
der Listenansicht oder in der Formularansicht anzeigen lassen.

Driicken Sie den Softkey LISTE FORMULAR. Die TNC wechselt zu
der Ansicht, die im Softkey jeweils nicht hell hinterlegt ist

In der Formularansicht listet die TNC in der linken Bildschirmhalfte die
Zeilennummern mit dem Inhalt der ersten Spalte.

In der rechten Bildschirmhélfte kdnnen Sie die Daten andern.

Drlcken Sie dazu die Taste ENT oder klicken Sie mit dem Mousezei-
ger in ein Eingabefeld

Um geénderte Daten zu speichern, driicken Sie die Taste END oder
den Softkey SPEICHERN

Um Anderungen zu verwerfen, driicken Sie die Taste DEL oder den
Softkey ABBRECHEN

&

Die TNC richtet die Eingabefelder auf der rechten Seite
linksbiindig am langsten Dialog aus. Wenn ein Eingabefeld
die maximal darstellbare Breite Uberschreitet, erscheint
am unteren Fensterende eine Scrollbar. Die Scrollbar kon-
nen Sie per Mouse oder per Softkey bedienen.

208

Manueller
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Programm-Tabelle editieren

Werkstoff 7

TNC: \WMAT . TAB
NR [NAME

[z NicrMo 4
|[¥|poc [Baustah1 1.6513

o 116 WCTV 5
1 14 NiCr 14
2 142 W 13
3 15 CrNi 6
a 16 CrMo 4 4
s 16 MnCr 5
6 17 MoV 8 4
? 18 CrNi 8
8 18 Mn 5

El 21 Mncr S
10 26 CrMo 4
11 28 NiCrMo 4
12 30 CrMov 9

t |

-

= = = =
= 8 s Me|( |
O ||| 5 |=l| O =

A=
L

=

W ¢

DIAGNOSE

—
—

ABBRECHEN

=
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Dateniibertragung von Schnittdaten-Tabellen

Wenn Sie eine Datei vom Datei-Typ .TAB oder .CDT Uber eine externe
Datenschnittstelle ausgeben, speichert die TNC die Strukturdefinition
der Tabelle mit ab. Die Strukturdefinition beginnt mit der Zeile
#STRUCTBEGIN und endet mit der Zeile #STRUCTEND. Entnehmen
Sie die Bedeutung der einzelnen Schllisselworter aus der Tabelle
LStrukturbefehl” (siehe |, Tabellen-Struktur verandern”, Seite 207).
Hinter #STRUCTEND speichert die TNC den eigentlichen Inhalt der
Tabelle ab.

Konfigurations-Datei TNC.SYS

Die Konfigurations-Datei TNC.SYS missen Sie verwenden, wenn |lhre
Schnittdaten-Tabellen nicht im Standard-Verzeichnis TNC:\ gespei-
chert sind. Dann legen Sie in der TNC.SYS die Pfade fest, in denen |hre
Schnittdaten-Tabellen gespeichert sind.

@ Die Datei TNC.SYS muss im Root-Verzeichnis TNC:\
gespeichert sein.

Eintrage in TNC.SYS Bedeutung

WMAT= Pfad fir Werkstoff-Tabelle
TMAT= Pfad fir Schneidstoff-Tabelle
PCDT= Pfad flr Schnittdaten-Tabellen

Beispiel fiir TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530

5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

” @






Programmieren:
Konturen programmieren




6.1 Werkzeug-Bewegungen

6.1 Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstiick-Kontur setzt sich gewdhnlich aus mehreren Kontur-
elementen wie Geraden und Kreisbégen zusammen. Mit den Bahn-
funktionen programmieren Sie die Werkzeugbewegungen fir Gera-
den und Kreisbégen.

Zusatzfunktionen M

Mit den Zusatzfunktionen der TNC steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der Spin-
deldrehung 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 aus-
fUhren lassen mochten, dann legen Sie diese Programmschritte eben-
falls in einem Unterprogramm fest. Zusatzlich kann ein Bearbeitungs-
Programm ein weiteres Programm aufrufen und ausfiihren lassen.

Das Programmieren mit Unterprogrammen und Programmteil-Wie-
derholungen ist in Kapitel 9 beschrieben.

Programmieren mit Q-Parametern

Im Bearbeitungs-Programm stehen Q-Parameter stellvertretend far
Zahlenwerte: Einem Q-Parameter wird an anderer Stelle ein Zahlen-
wert zugeordnet. Mit Q-Parametern kénnen Sie mathematische Funk-
tionen 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
ausflihren.

Das Programmieren mit Q-Parametern ist in Kapitel 10 beschrieben.
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6.2 Grundlagen zu den
Bahnfunktionen

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen, programmieren Sie
nacheinander die Bahnfunktionen fiir die einzelnen Elemente der
Werkstlick-Kontur. Dazu geben Sie gewohnlich die Koordinaten fiir
die Endpunkte der Konturelemente aus der Maf3zeichnung ein. Aus
diesen Koordinaten-Angaben, den Werkzeug-Daten und der Radius-
korrektur ermittelt die TNC den tatsachlichen Verfahrweg des Werk-
zeugs.

Die TNC fahrt gleichzeitig alle Maschinenachsen, die Sie in dem Pro-
gramm-Satz einer Bahnfunktion programmiert haben.

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen
Der Programm-Satz enthélt eine Koordinaten-Angabe: Die TNC fahrt
das Werkzeug parallel zur programmierten Maschinenachse.

Je nach Konstruktion Ihrer Maschine bewegt sich beim Abarbeiten
entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch mit dem aufge-
spannten Werkstiick. Beim Programmieren der Bahnbewegung tun
Sie grundsatzlich so, als ob sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:

N50 GOO X+100 *

N50 Satznummer
GO0 Bahnfunktion ,Gerade im Eilgang”
X+100 Koordinaten des Endpunkts

Das Werkzeug behélt die Y- und Z-Koordinaten bei und fahrt auf die
Position X=100. Siehe Bild rechts oben.

Bewegungen in den Hauptebenen

Der Programm-Satz enthélt zwei Koordinaten-Angaben: Die TNC fahrt
das Werkzeug in der programmierten Ebene.

Beispiel:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Das Werkzeug behélt die Z-Koordinate bei und fahrt in der XY-Ebene
auf die Position X=70, Y=50. Siehe Bild rechts Mitte

Dreidimensionale Bewegung

Der Programm-Satz enthalt drei Koordinaten-Angaben: Die TNC fahrt
das Werkzeug raumlich auf die programmierte Position.

Beispiel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Eingabe von mehr als drei Koordinaten

Die TNC kann bis zu 5 Achsen gleichzeitig steuern. Bei einer Bearbei-
tung mit 5 Achsen bewegen sich beispielsweise 3 Linear- und 2 Dreh-
achsen gleichzeitig.

Das Bearbeitungs-Programm flir eine solche Bearbeitung liefert
gewohnlich ein CAD-System und kann nicht an der Maschine erstellt
werden.

Beispiel:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

I:'Ig_—. Eine Bewegung von mehr als 3 Achsen wird von der TNC
grafisch nicht unterstitzt.

Kreise und Kreisbogen

Bei Kreisbewegungen fahrt die TNC zwei Maschinenachsen gleichzei-
tig: Das Werkzeug bewegt sich relativ zum Werkstlck auf einer Kreis-
bahn. Fir Kreisbewegungen kdnnen Sie einen Kreismittelpunkt einge-
ben.

YA Yi

Mit den Bahnfunktionen fir Kreisbdgen programmieren Sie Kreise in
den Hauptebenen: Die Hauptebene ist beim Werkzeug-Aufruf mit

dem Festlegen der Spindelachse zu definieren:
Spindelachse Hauptebene Kreismittelpunkt
Z(G17) XY, auch 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, auch K1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, auch J, K
VW, YW, VZ

@ Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen, program-
mieren Sie auch mit der Funktion ,Bearbeitungsebene
schwenken” (siehe ,BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus
G80, Software-Option 1)"”, Seite 456), oder mit Q-Parame-
tern (siehe , Prinzip und Funktionslbersicht”, Seite 514).

Drehsinn bei Kreisbewegungen
Fiir Kreisbewegungen ohne tangentialen Ubergang zu anderen
Konturelementen geben Sie den Drehsinn Uber folgende Funktionen
ein:

Drehung im Uhrzeigersinn: G02/G12

Drehung gegen den Uhrzeigersinn: G03/G13
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Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur muss in dem Satz stehen, mit dem Sie das erste
Konturelement anfahren. Die Radiuskorrektur darf nicht in einem Satz
flr eine Kreisbahn begonnen werden. Programmieren Sie diese zuvor
in einem Geraden-Satz (siehe , Bahnbewegungen — rechtwinklige
Koordinaten”, Seite 220).

Vorpositionieren

Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn eines Bearbeitungs-Pro-
gramms so vor, dass eine Beschadigung von Werkzeug und Werk-
stlick ausgeschlossen ist.
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6.3 Kontur an&en und verlassen

6.3 Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fahrt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an.
Anforderungen an den Startpunkt:

m Ohne Radiuskorrektur programmiert

= Kollisionsfrei anfahrbar

" Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich
festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Kontur-
punkts beschéadigt.

Erster Konturpunkt

FUr die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmie-
ren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spin-
delachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt
in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsatze
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Endpunkt
Voraussetzungen fir die Wahl des Endpunkts:

1 Kollisionsfrei anfahrbar

 Nahe am letzten Konturpunkt

= Konturbeschadigung ausschlieRen: Der optimale Endpunkt liegt in
der Verlangerung der Werkzeugbahn fir die Bearbeitung des letzten
Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich
festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts
beschadigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse
separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsétze
Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Fir einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie
keine Radiuskorrektur.

Konturbeschadigung ausschlieRen: Der optimale Startpunkt liegt zwi-
schen den Verldngerungen der Werkzeugbahnen fir die Bearbeitung
des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich
festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Kontur-
punktes beschéadigt.
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) konnen Sie an das Werkstlck tangential
anfahren und mit 627 (Bild rechts unten) vom Werkstlick tangential
wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt
aulRerhalb des Werkstlcks und sind ohne Radiuskorrektur zu program-
mieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt pro-
grammiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/6G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt pro-
grammiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

I:ﬂg_—, Den Radius fir G26 und G27 missen Sie so wahlen, dass
die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem
Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt
ausfliihren kann.
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NC-Beispielsatze

6.3 Kontur anl.en und verlassen
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Startpunkt
Erster Konturpunkt
Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

Letzter Konturpunkt
Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm
Endpunkt
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

6.4 Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Werkzeug-Bewegung Funktion Erforderliche Eingaben Seite

Gerade im Vorschub GO0 Koordinaten des Geraden-Endpunkts Seite 221

Gerade im Eilgang GOl

Fase zwischen zwei Geraden G24 Fasenléange R Seite 222

- I,JK Koordinaten des Kreismittelpunkts Seite 224

Kreisbahn im Uhrzeigersinn G02 Koordinaten des Kreis-Endpunkts in Verbin- Seite 225

Kreisbahn im Gegen-Uhrzeigersinn GO3 dung mit I, J, K oder zusétzlich Kreisradius R

Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung GO05 Koordinaten des Kreis-Endpunkts und Kreis-  Seite 226
radius R

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vor- 606 Koordinaten des Kreis-Endpunkts Seite 228

hergehendes Konturelement

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vor- 625 Eckenradius R Seite 223
hergehendes und nachfolgendes Konturele-
ment
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Gerade im Eilgang G00
Gerade mit Vorschub GO1F. ..

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.

40
Programmierung >

[GJ 1 Koordinaten des Endpunkts der Geraden

Falls notig:
Radiuskorrektur G40/G41/G42

Vorschub F
Zusatz-Funktion M
NC-Beispielsatze

15

10

@
N\

< ¥

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * s 20 —=
N80 G91 X+20 Y-15 *
N9O G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Ist-Position iibernehmen

Einen Geraden-Satz (GO1-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 Satz eingefligt werden soll
Taste , IST-POSITION-UBERNEHMEN" driicken: Die

TNC generiert einen G01-Satz mit den Koordinaten
der Ist-Position

@ Die Anzahl der Achsen, die die TNC im GO1-Satz spei-
chert, legen Sie Uber die MOD-Funktion fest (siehe
»MOD-Funktion wahlen”, Seite 604).

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, kon-
nen Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradenséatzen vor und nach dem G24-Satz programmieren
Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeflhrt
wird

Die Radiuskorrektur vor und nach G24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausflhrbar sein

Programmierung
[G 21 Fasen-Abschnitt: Lédnge der Fase

Falls nétig:
Vorschub F (wirkt nur im 624-Satz)

NC-Beispielsatze

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

I% Eine Kontur nicht mit einem G24-Satz beginnen.
Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgefihrt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht
angefahren.

Ein im G24-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in die-
sem G24-Satz. Danach ist wieder der vor dem G24-Satz
programmierte Vorschub gultig.
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Ecken-Runden G25

Die Funktion G25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorherge-
gangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential
anschlief3t.

DQr Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausfiihrbar
sein.

Programmierung

25 Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens
Falls notig:
Vorschub F (wirkt nur im G25-Satz)
NC-Beispielsétze

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement
sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das
Ecken-Runden ausgefihrt wird. Wenn Sie die Kontur
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann mus-
sen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene pro-
grammieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im G25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in die-
sem G25-Satz. Danach ist wieder der vor dem G25-Satz
programmierte Vorschub gultig.

Ein G25-Satz lasst sich auch zum weichen Anfahren an die
Kontur nutzen, siehe , Tangential An- und Wegfahren”,
Seite 218.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreismittelpunkt |1, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit den
Funktionen G02, GO3 oder GO5 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts ein
oder
Ubernehmen Sie die zuletzt programmierte Position mit G29 oder

Ubernehmen Sie die Koordinaten Uber die Funktion Ist-Position Uber-
nehmen

Programmierung

I Koordinaten fiir den Kreismittelpunkt eingeben oder
) um die zuletzt programmierte Position zu Uberneh-
men: G29 eingeben

NC-Beispielsatze

N50 I+25 J+25 *

oder

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Die Programmzeilen N10 und N20 beziehen sich nicht auf das Bild.

Giiltigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen
Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt kénnen Sie
auch fir die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt I, J inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate flr den Kreismittelpunkt
bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

I:'Ig_—. Mit I und J kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittel-
punkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol flr Polarkoordina-
ten.

Wenn Sie Parallelachsen als Pol definieren wollen, dri-
cken Sie zuerst die Taste I (J) auf der ASCII-Tastatur und
anschliefend die orangene Achstaste der entsprechen-
den Parallelachse.
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Kreisbahn G02/G03/G05 um Kreismittelpunktl, J

Legen Sie den Kreismittelpunkt I, J fest, bevor Sie die Kreisbahn pro-
grammieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der
Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung

Programmierung
Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Y

[GJ Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben

Falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

@ Die TNC verfahrt Kreisbewegungen normalerweise in der
aktiven Bearbeitungsebene. \Wenn Sie Kreise program-
mieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen,
z.B.G2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig
diese Bewegung rotieren, dann verfahrt die TNC einen
Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsatze

N50 I+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Vollkreis

Programmieren Sie flir den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie flir
den Startpunkt.

% Start- und Endpunkt der Kreisbewegung missen auf der
Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0,016 mm (liber MP7431 wahlbar)

Kleinstmaoglicher Kreis, den die TNC verfahren kann:
0.0016 pm.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G02/G03/G05 mit festgelegtem
Radius

Das Werkzeug féhrt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung

Programmierung
{ 3 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die GréRe des Kreisbo-
gens fest!

Falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Vollkreis
Fir einen Vollkreis programmieren Sie zwei CR-Satze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. End-
punkt 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 ver-
schiedene 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 G02 (mit Radiuskorrektur G41)
Konkav: Drehsinn G03 (mit Radiuskorrektur G41)
NC-Beispielsatze

N100 GOl G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (BOGEN 1)
oder

N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (BOGEN 2)

oder

N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (BOGEN 3)

oder

N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (BOGEN 4)

@ Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmes-
sers darf nicht groRer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstitzt.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor
programmierte Konturelement anschlief3t.

Ein Ubergang ist , tangential”, wenn am Schnittpunkt der Konturele-
mente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also
stetig ineinander Ubergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t, pro-
grammieren Sie direkt vor dem G06-Satz. Dazu sind mindestens zwei
Positionier-Satze erforderlich

Programmierung

{G Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben
J Falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M
NC-Beispielsatze
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 GO6 X+45 Y+20 *
G01 Y+0 *

I% Der G06-Satz und das zuvor programmierte Konturele-
ment sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in
der der Kreisbogen ausgefihrt wird!
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 Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch g
[
el

©
=
T
|
(o]
o
=~ 4
| o
2
X

5 95

Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm
Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren
Tangentiales Anfahren

Punkt 2 anfahren

Punkt 3: erste Gerade flr 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
Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang
Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren
Tangentiales Anfahren

Punkt 2: erste Gerade fir Ecke 2

Radius mit R = 10 mm einflgen, Vorschub: 150 mm/min

Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm
Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

N
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N170 GO1 X+5 * Letzten Konturpunkt 1 anfahren

N180 G27 R5 F500 * Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur auftheben
N200 GOO Z+250 M2 * Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Kreismittelpunkt definieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

Tangentiales Anfahren

Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

N
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6.5 Bahnbewegungen -
Polarkoordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen mit
Polarkoordinaten
Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position Uber einen Winkel H und

einen Abstand R zu einem zuvor definierten Pol I, J fest (siehe , Fest-
legen von Pol und Winkel-Bezugsachse”, Seite 106).

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbhdgen
Werkstlck-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Werkzeug-Bewegung Funktion Erforderliche Eingaben Seite
Gerade im Vorschub G10 Polarradius, Polarwinkel des Geraden-End- Seite 234
Gerade im Eilgang G11 punkts

Kreisbahn im Uhrzeigersinn G12 Polarwinkel des Kreisendpunkts Seite 234
Kreisbahn im Gegen-Uhrzeigersinn G13

Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung G15 Polarwinkel des Kreisendpunkts Seite 234
Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vor- G16 Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts  Seite 235

hergehendes Konturelement

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol |, J

Den Pol I, J kénnen Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Pro-
gramm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten ange- v A
ben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmie-
ren des Kreismittelpunkts.

Programmierung

@ U Rechtwinklige Koordinaten fir den Pol eingeben oder
| um die zuletzt programmierte Position zu Giberneh-

men: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Y=J P
Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in recht-
winkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist

solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsatze
N120 I+45 J+45 * X=l
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Gerade im Eilgang G10
Gerade mit Vorschub G11F . ..

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position
zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vor-
angegangenen Satzes.

Programmierung

G 1 Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Geraden-
) Endpunkts zum Pol I, J eingeben

Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des Gera-
den-Endpunkts zwischen —-360° und +360°

Das Vorzeichen von H ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu R gegen den Uhrzeigersinn:
H >0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu R im Uhrzeigersinn: H<0
NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J

Der Polarkoordinaten-Radius Rist gleichzeitig Radius des Kreisbogens.
R ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol I, J festgelegt. Die
zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor dem G12-, G13- oder G15-
Satz ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G12
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13
Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung
Programmierung

G 13 Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des Kreis-
bahn-Endpunkts zwischen —-5400° und +5400°

NC-Beispielsatze

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kreisbahn G16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorange-
gangenes Konturelement anschlief3t.

Programmierung

16 Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Kreisbahn-
Endpunkts zum Pol I, J

Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des Kreis-
bahn-Endpunkts

NC-Beispielsétze

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

@ Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer Kreisbewe-
gung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn pro-
grammieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fir die Schraubenlinie kénnen Sie nur in Polar-
koordinaten programmieren.

Einsatz
Innen- und AuRengewinde mit gréfieren Durchmessern
Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren bendétigen Sie die inkrementale Angabe des
Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt und
die Gesamthohe der Schraubenlinie.

Fur die Berechnung in Frasrichtung von unten nach oben gilt:

Gewindegange + Ganguberlauf am
Gewindeanfang und -ende

Anzahl Gange n

Gesamthohe h Steigung P x Anzahl der Gange n
Inkrementaler Anzahl der Gange x 360° + Winkel fir
Gesamtwinkel H Gewinde-Anfang + Winkel fur Ganguberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegange + Ganguberlauf
am Gewinde-Anfang)

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn
und Radiuskorrektur flr bestimmte Bahnformen.

. Arbeits- . Radius-
Innengewinde richtung Drehsinn korrektur
rechtsgangig Z+ G13 G41
linksgangig Z+ G12 G42
rechtsgangig Z- G12 G42
linksgangig Z— G13 G641
AuBengewinde
rechtsgangig Z+ G13 G42
linksgangig Z+ G12 G641
rechtsgangig /- G12 G641
linksgangig /- G13 G42

Schraubenlinie programmieren

I:Wg_—, Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwin-
kel G91 H mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das
Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Flr den Gesamtwinkel G91 H kénnen Sie einen Wert von
—5400° bis +5400° eingeben. Wenn das Gewinde mehr

als 15 Gange hat, dann programmieren Sie die Schrauben-
linie in einer Programmteil-Wiederholung

(siehe , Programmteil-Wiederholungen”, Seite 500)

@ 12 Polarkoordinaten-WinkeI H: Gesamtwinkel inkremen-
tal eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenli-

nie fahrt. Nach der Eingabe des Winkels wahlen
Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswabhltaste.

Koordinate flr die Hohe der Schraubenlinie inkremen-
tal eingeben

Radiuskorrektur G41/G42 gemaf} Tabelle eingeben
NC-Beispielsatze: Gewinde M6 x T mm mit 5 Gangen
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

236
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Rohteil-Definition

6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Bezugspunkt flr Polarkoordinaten definieren
Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur an Punkt 1 anfahren

Kontur an Punkt 1 anfahren

Punkt 2 anfahren

Punkt 3 anfahren

Punkt 4 anfahren

Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 1 anfahren

Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende
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M64 x 1,5

50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol ibernehmen
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Ersten Konturpunkt anfahren
Anschluss

Helix fahren

Tangentiales Wegfahren

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

Tangentiales Anfahren
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N110 G98 L1 * Beginn der Programmteil-Wiederholung
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Steigung direkt als inkrementalen Z-Wert eingeben
N130 L1,24 * Anzahl der Wiederholungen (Gange)

N99999999 %HELIX G71 *

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

6.6 Konturprogramme aus DXF-
Daten erzeugen (Software-
Option)

Anwendung

Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien konnen Sie direkt auf Hanuslder
der TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionen zu
extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als el

Programm-Einspeichern/Editieren

- ; 8 . tH
Punkte-Dateien zu speichern. Die so gewonnen Klartext-Dialog-Pro- —=
gramme kénnen auch von alteren TNC-Steuerungen abgearbeitet wer- |
den, da die Konturprogramme nur L- und CC-/CP-Satze enthalten. &b
Wenn Sie DXF-Dateien in der Betriebsart Programm-Einspeichern/ '5~§

Editieren verarbeiten, dann erzeugt die TNC Kontur-Programme mit
der Dateiendung .H. Wenn Sie DXF-Dateien in der Betriebsart
smarT.NC verarbeiten, dann erzeugt die TNC Kontur-Programme mit
der Dateiendung .HC.

DIAGNOSE

L

@ Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte
der TNC gespeichert sein.

ENDE

E BEZUG T posITION | GEWAHLTE | GEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE
EINSTELLEN > WAHLEN WEHLEN AUFHEBEN | SPEICHERN

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 110).

Die zu 6ffnende DXF-Datei muss mindestens einen Layer
enthalten.

Die TNC unterstltzt das am weitesten verbreitete DXF-
Format R12 (entspricht AC1009).

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:

LINE (Gerade)
CIRCLE (Vollkreis)
ARC (Teilkreis)

240 6 Programmieren: Konturen programmieren @



DXF-Datei 6ffnen

Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen
- Datei-Verwaltung wahlen
MGT
— Softkey-Ment zur Auswahl der anzuzeigenden Datei-
JuEER Typen wahlen: Softkey TYP WAHLEN drlcken
p— Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF
el driicken
Verzeichnis wahlen, in dem die DXF-Datei gespeichert
ist
Gewlinschte DXF-Datei wahlen, mit Taste ENT Uber-
nehmen: 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 TNC iTNC 530
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6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

Grundeinstellungen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen verschieden Einstellmdéglichkei-

ten zur Verfligung:

Einstellung

Softkey

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Lineale anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt
die Lineale am linken und oberen Rand der Zeich-
nung an. Die auf dem Lineal angezeigten Werte
beziehen sich auf den Zeichnungs-Nullpunkt.

LINEALE

Aus  [EIN]

Statuszeile anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC
zeigt die Statuszeile am unteren Rand der Zeich-
nung an. In der Stauszeile stehen folgende Infor-
mationen zur Verfligung:

Aktive Malseinheit (MM oder INCH)

X-und Y-Koordinate der aktuellen Mouse-Posi-
tion

Im Modus KONTUR WAHLEN zeigt die TNC

an, ob die selektierte Kontur offen (open con-
tour) oder geschlossen (closed contour) ist

STATUS-
ZEILE

Aus  [EIN]

el

I

Ll (o
gl

DIAGNOSE

[ L

FM__-107.8142 140.8327

LINEALE

aus  [EIn]

sTATUS- MAss-
ZEILE EINHEIT

Aus [EIN] [MM] INCH

TOLERANZ
EINSTELLEN

AUFLOSUNG
EINSTELLEN

ENDE

Mafeinheit MM/INCH: Mafeinheit der DXF-
Datei einstellen. In dieser Maleinheit gibt die
TNC auch das Kontur-Programm aus

MASS-
EINHEIT

MM]  INcH

Toleranz einstellen. Die Toleranz legt fest, wie
weit benachbarte Konturelemente voneinder
entfernt sein dirfen. Mit der Toleranz kdnnen Sie
Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der Zeich-
nungserstellung gemacht wurden. Grundeinstel-
lung ist abhédngig von der Ausdehnung der
gesamten DXF-Datei

TOLERANZ
EINSTELLEN

Auflosung einstellen. Die Auflésung legt fest, mit
wieviel Nachkommastellen die TNC das Kontur-
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 um Aufldsung
bei aktiver Mal3einheit MM)

AUFLESUNG
EINSTELLEN

=y

tionen enthalten sind.

Beachten Sie, dass Sie die richtige Mafeinheit einstellen
mussen, da in der DXF-Datei diesbezlglich keine Informa-

Wenn Sie Programme fir altere TNC-Steuerungen erzeu-
gen wollen, missen Sie die Auflosung auf 3 Nachkomma-
stellen begrenzen. Zusétzlich missen Sie die Kommen-
tare entfernen, die der DXF-Konverter mit in das

Konturprogramm ausgibt.

242
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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 Ele-
mente, z.B. die eigentliche Werkstlck-Kontur, Bemassungen, Hilfs-
und Konstruktionslinien, Schraffuren und Texte.

Um bei der Konturauswahl moglichst wenig lberflissige Informatio-
nen am Bildschirm zu haben, kénnen Sie alle Uberflissigen, in der
DXF-Datei enthaltenen Layer ausblenden.

@ Die zu verarbeitende DXF-Datei muss mindestens einen
Layer enthalten.

Sie kénnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der
Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern gespei-

chert hat.
Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen
R 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 gewiinschten Layer wahlen und durch
Klicken auf das Kontrollkdastchen ausblenden

Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Mouse-

Taste den gewUlnschten Layer wahlen und durch
Klicken auf das Kontrollkdstchen wieder einblenden

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Manueller
Betrieb

TNC: ...

Programm-Einspeichern/Editieren

E

| @

Ll l]i
|
ol

[ L

DIAGNOSE
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LAVER
EINSTELLEN

BEZUG
FESTLEGEN
>

KONTUR
WAHLEN

POSITION
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENDE
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6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass
Sie diesen direkt als Werkstlick-Bezugspunkt verwenden kénnen. Die
TNC stellt daher eine Funktion zur Verfligung, mit der Sie den Zeich-
nungs-Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine sinnvolle
Stelle verschieben kénnen.

An folgenden Stellen kénnen Sie den Bezugspunkt definieren:

Am Anfangs-, Endpunkt oder in der Mitte einer Geraden

Am Anfangs- oder Endpunkt eines Kreisbogens

Jeweils am Quadrantenibergang oder in der Mitte eines Vollkreises
Im Schnittpunkt von

Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der Verlange-
rung der jeweiligen Geraden liegt

Gerade — Kreisbogen
Gerade — Vollkreis
Kreis — Kreis (unabhangig ob Teil- oder Vollkreis)

@ Um einen Bezugspunkt festlegen zu kénnen, missen Sie
das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Gber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Sie kénnen den Bezugspunkt auch noch verandern, wenn
Sie die Kontur bereits gewahlt haben. Die TNC berechnet
die tatsachlichen Konturdaten erst, wenn Sie die
gewahlte Kontur in ein Konturprogramm speichern.

244

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren
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DIAGNOSE

L Ll

LAVER
EINSTELLEN

BEZUG TR posITION | GEWAHLTE | GEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE
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Bezugspunkt auf einzelnem Element wahlen
Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

Mit der linken Mouse-Taste das gewlnschte Element
anklicken auf das Sie den Bezugspunkt legen wollen:
Die TNC zeigt per Stern wéhlbare Bezugspunkte an,
die auf dem selektierten Element liegen

Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt wah-
len wollen: Die TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol
auf die gewahlte Stelle. Ggf. Zoom-Funktion verwen-
den, wenn das gewahlte Element zu klein ist

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen
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 Schnitt-
punkt

% Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier Elemente
auch dann, wenn dieser in der Verlangerung eines Ele-
mentes 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.

6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)
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6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

Kontur wahlen und speichern

&

KONTUR
WAHLEN

246

Um eine Kontur wahlen zu kénnen, missen Sie das
Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber USB ange-
schlossene Mouse verwenden.

Wenn Sie das Kontur-Programm nicht in der Betriebsart
smarT.NC verwenden, dann mussen Sie die Umlaufrich-
tung bei der Konturauswahl so festlegen, dass sie mit der
gewlinschten Bearbeitungsrichtung tbereinstimmt.

Wabhlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein kol-
lisionsfreies Anfahren maoglich ist.

Sollten die Konturelemente sehr dicht aufeinander liegen,
Zoom-Funktion nutzen.

Modus zum Selektieren der Kontur wahlen: Die TNC
blendet die im linken Fenster angezeigten Layer aus

und das rechte Fenster ist flr die Konturauswahl aktiv

Um ein Konturelement zu wéahlen: Mit der linken
Mouse-Taste auf das gewlnschten Konturelement
klicken. Die TNC stellt das ausgewahlte Konturele-
ment 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 lin-

ken Mouse-Taste auf das gewiinschte Konturele-
ment klicken. Die TNC stellt das ausgewahlte Kontu-
relement blau dar. Wenn weitere Konturelemente in
der gewahlten Umlaufrichtung eindeutig selektierbar
sind, dann kennzeichnet die TNC diese Elemente
grun. Durch Klicken auf das letzte griine Element
Ubernehmen Sie alle Elemente in das Kontur-Pro-

gramm. Im linken Fenster zeigt die TNC alle selektier-

ten Konturelemente an. Noch griin markierte Ele-
mente zeigt die TNC ohne Hakchen in der Spalte NC
an. Solche Elemente werden beim Speichern nicht in
das Konturprogramm ausgegeben

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie das Element im
rechten Fenster erneut anklicken, jedoch zusatzlich
die Taste CTRL gedrickt halten

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren
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6 Programmieren: Konturen programmieren



GEURLTE Gewdhlte Konturelemente in einem Klartext-Dialog-

seezonERN Programm speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfen-
ster, in dem Sie einen beliebigen Dateinamen einge-
ben kénnen. Grundeinstellung: Name der DXF-Datei.
Wenn der Name der DXF Umlaute oder Leerstellen
enthalt, dann ersetzt die TNC diese Zeichen durch

einen Unterstrich

Eingabe bestétigen: Die TNC speichert das Kontur-

Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-

Datei gespeichert ist

GEURHLTE Wenn Sie noch weitere Konturen wahlen wollen: Soft-

e key GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN dricken
und nachste Kontur wie zuvor beschrieben wahlen

@ Die TNC gibt die Rohteil-Definition (BLK FORM) mit ins Kon-
turprogramm aus.

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich auch
selektiert sind (blaue markierte Elemente), also mit einem
Hackchen im linken Fenster versehen sind.

Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

Wenn zu selektierende Konturelemente in der Zeichnung stumpf ranueiier Programm-Einspeichern/Editieren
aneinderstofien, missen Sie das entsprechende Konturelement
A H H H H C EATAN - T ]
zunachst teilen. Diese Funktion steht Ihnen automatisch zur Verfi- Sl et 40 g
gung, wenn Sie sich im Modus zum Selektieren einer Kontur befinden. 3 —
2[4~ J
Gehen Sie wie folgt vor: = |
@ a (5]
Das stumpf anstofiende Konturelement ist ausgewahlt, also blau : ==}
markiert » CH |

H

DIAGNOSE

Zu teilendes Konturelement anklicken: Die TNC zeigt den Schnitt-
punkt durch einen Stern mit Kreis an und die selektierbaren End-
punkte durch einen einfachen Stern

Mit gedrlckter Taste CTRL auf den Schnittpunkt klicken: Die TNC

teilt das Konturelement im Schnittpunkt und blendet die Punkte wie-
der aus. Ggf. verlangert oder verkirzt die TNC das stumpf ansto-
Rende Konturelement bis an den Schnittpunkt beider Elemente envarevten | T o | Ml || ELErENTE || ELoneve

Das geteilte Konturelement erneut anklicken: Die TNC blendet den
Schnitt- und die Endpunkte wieder ein

Gewdlinschten Endpunkt anklicken: Die TNC markiert das jetzt
geteilte Element blau

Nachstes Konturelement wahlen

1
[ 0.2500

J—
4341 open contour

]

6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

ENDE

I% Wenn das zu verléngernde/zu verkirzende Konturele-
ment eine Gerade ist, dann verlangert/verklrzt die TNC
das Konturelement linear. Wenn das zu verlangernde/zu
verklrzende Konturelement ein Kreisbogen ist, dann ver-
langert/verklrzt die TNC den Kreisbogen cirkular.

Um diese Funktionen nutzen zu kénnen, missen minde-
stens zwei Konturelemente bereits selektiert sein, damit
die Richtung eindeutig bestimmt ist.
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6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

Um Bearbeitungspositionen wahlen zu k6nnen, missen
Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber
USB angeschlossene Mouse verwenden.

&

Sollten die zu wahlenden Positionen sehr dicht aufeinan-
der liegen, Zoom-Funktion nutzen.

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster ange-
zeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fir die
Positionsauswahl aktiv

Um eine Bearbeitungsposition zu wahlen: Mit der lin-
ken Mouse-Taste das gewlinschte Element anklik-
ken: Die TNC zeigt per Stern wahlbare Bearbeitungs-
positionen an, die auf dem selektierten Element
liegen. Einen der Sterne anklicken: Die TNC Uber-
nimmt die gewahlte Position ins linke Fenster (anzei-
gen eines Punkt-Symbols)

Wenn Sie die Bearbeitungsposition durch Schneiden
zweier Elemente bestimmen wollen, erstes Element
mit der linken Mouse-Taste anklicken: Die TNC zeigt
per Stern wéahlbare 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)

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
enthélt, 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 wah-
len wollen um diese in einer anderen Datei zu spei-
chern: Softkey GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN
drticken und wie zuvor beschrieben wahlen

POSITION
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN
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Zoom-Funktion

Um bei der Kontur- oder Punkteauswahl auch kleine Details leicht Menuetior Prosramm_Einspeichern/Editicren

erkennen zu kénnen, stellt die TNC eine leistungsféhige Zoom-Funk- e

tion zur Verfugung: -
Funktion Softkey :
Werkstlck vergroféern. Die TNC vergrofRert - g

B

grundsatzlich so, dass die Mitte des momentan
dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofiert
wird. Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung
so im Fenster positionieren, dass das
gewdUlnschte Detail nach Betadtigung des Soft-
keys direkt sichtbar ist.

L3 | -l
|
o

DIAGNOSE

L L

6.6 Konturprogramme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)

Werkstlck verkleinern

Werkstlck in Originalgrofie anzeigen

Zoombereich nach oben verschieben

Zoombereich nach unten verschieben

Zoombereich nach links verschieben

Zoombereich nach rechts verschieben

HEEEEE

@ 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-
Zeiger gerade befindet.
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7.1 Zusatz-Funktionen M und G38 eingeben

7.1 Zusatz-Funktionen M und G38
eingeben

Grundlagen

Mit den Zusatz-Funktionen der TNC — auch M-Funktionen genannt —
steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der Spin-
deldrehung und des Kihlmittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

? Der Maschinenhersteller kann Zusatz-Funktionen freige-
ben, die nicht in diesem Handbuch beschrieben sind.
Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Sie kdnnen bis zu zwei Zusatz-Funktionen M am Ende eines Positio-
nier-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 fortgeflhrt, damit
Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben kdnnen.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie die
Zusatz-Funktionen Uber den Softkey M ein.

eines Positionier-Satzes wirksam werden, andere am
Ende, unabhangig von der Reihenfolge, in der sie im
jeweilgen NC-Satz stehen.

ql_% Beachten Sie, dass einige Zusatz-Funktionen zu Beginn

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem sie auf-
gerufen 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 nach-
folgenden Satz mit einer separaten M-Funktion wieder
aufheben, oder Sie wird automatisch von der TNC am Pro-
gramm-Ende aufgehoben.

Zusatz-Funktion im STOP-Satz eingeben

Ein programmierter STOP-Satz unterbricht den Programmlauf bzw.
den Programm-Test, z.B. fir eine Werkzeug-Uberprifung. In einem
STOP-Satz kdénnen Sie eine Zusatz-Funktion M programmieren:

Programmlauf-Unterbrechung programmieren: Taste
STOP driicken

Zusatz-Funktion M eingeben
NC-Beispielsétze

87 G38 M6
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7.2 Zusatz-Funktionen fiir
Programmlauf-Kontrolle,
Spindel und Kuhimittel

Ubersicht
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende
MO0 Programmlauf HALT

Spindel HALT
Kuhimittel AUS

Mo1

Wahlweiser Programmlauf HALT

Mo2

Programmlauf HALT

Spindel HALT

Kdhlmittel aus

RUcksprung zu Satz 1

Loschen der Status-Anzeige (abhén-
gig von Maschinen-Parameter 7300)

Mo3

Spindel EIN im Uhrzeigersinn

Mo4

Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

Mo05

Spindel HALT

Mo06

Werkzeugwechsel

Spindel HALT

Programmlauf HALT (abhédngig von
Maschinen-Parameter 7440)

Mos8

KihImittel EIN

Mo09

Kihlmittel AUS

M13

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Kthimittel EIN

M14

Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Kdhlmittel ein

M30

wie M02
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7.3 Zusatz-Funktionen fur Koordinatenangaben

7.3 Zusatz-Funktionen fur
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) anzu-
fahren

einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt flr jede Achse den Abstand des Maschi-
nen-Nullpunkts vom MaRstab-Nullpunkt in einen Maschinen-Parame-
ter ein.

Standardverhalten

Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstlck-Nullpunkt, siehe
. Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)”, Seite 78.

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-Null-
punkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91 ein.

I:ﬂg_—, Wenn Sie in einem M91-Satz inkrementale Koordinaten
programmieren, dann beziehen sich diese Koordinaten auf
die letzte programmierte M91-Position. Ist im aktiven NC-
Programm keine M91-Position programmiert, dann bezie-
hen sich die Koordinaten auf die aktuelle Werkzeug-Posi-
tion.

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-Null-
punkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-Anzeige
auf REF, siehe , Status-Anzeigen”, Seite 51.

254

X (Z,Y)

7 Programmieren

: Zusatz-Funktionen @



Verhalten mit M92 — Maschinen-Bezugspunkt

@ Neben dem Maschinen-Nullpunkt kann der Maschinenher-
steller noch eine weitere maschinenfeste Position
(Maschinen-Bezugspunkt) festlegen.

Der Maschinenhersteller legt fir jede Achse den Abstand
des Maschinen-Bezugspunkts vom Maschinen-Nullpunkt
fest (siehe Maschinenhandbuch).

Wenn sich die Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Bezugspunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M92
ein.

Auch mit M91 oder M92 fiihrt die TNC die Radiuskorrektur
korrekt aus. Die Werkzeug-Lange wird jedoch nicht
berlcksichtigt.

Wirkung
M91 und M92 wirken nur in den Programmsatzen, in denen M91 oder
M92 programmiert ist.

M91 und M92 werden wirksam am Satz-Anfang.

Werkstiick-Bezugspunkt
Wenn sich Koordinaten immer auf den Maschinen-Nullpunkt beziehen

sollen, dann kann das Bezugspunkt-Setzen fir eine oder mehrere Ach-
sen gesperrt werden.

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fiir alle Achsen gesperrt ist, dann zeigt
die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der Betriebsart
Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild rechts zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und Werk-
stlck-Nullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu kénnen, mis-
sen Sie die Arbeitsraum-Uberwachung aktivieren und das Rohteil
bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen, siehe ,,Roh-
teil im Arbeitsraum darstellen”, Seite 624.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Zusatz-Funktionen fur Koordinatenangaben

Zuletzt gesetzten Bezugspunkt aktivieren: M104

Funktion

Beim Abarbeiten von Paletten-Tabellen Uberschreibt die TNC ggf. den
zuletzt von Ihnen gesetzten Bezugspunkt mit Werten aus der Palet-
ten-Tabelle. Mit der Funktion M104 aktivieren Sie wieder den zuletzt
von |hnen gesetzten Bezugspunkt.

Wirkung
M104 wirkt nur in den Programm-Satzen, in denen M104 program-
miert ist.

M104 wird wirksam am Satz-Ende.

Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-
System bei geschwenkter Bearbeitungsebene
anfahren: M130

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das
geschwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Satzen bezieht die TNC bei aktiver,
geschwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte Koordina-
tensystem

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die pro-
grammierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

Nachfolgende Positionenséatze bzw. Bearbeitungszyklen

@ werden wieder im geschwenkten Koordinaten-System
ausgeflhrt, dies kann bei Bearbeitungszyklen mit absolu-
ter Vorpositionierung zu Problemen fuhren.

Die Funktion M130 ist nur erlaubt, wenn die Funktion
Bearbeitungsebene Schwenken aktiv ist.

Wirkung

M130 ist satzweise wirksam in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-Radi-
uskorrektur.

256 7 Programmieren

: Zusatz-Funktionen @



74 Zusatz-Funktionen fir das
Bahnverhalten

Ecken verschleifen: M90

Standardverhalten
Die TNC halt bei Positionier-Satzen ohne Werkzeug-Radiuskorrektur
das Werkzeug an den Ecken kurz an (Genau-Halt).

Bei Programmsatzen mit Radiuskorrektur (RR/RL) flgt die TNC an
AulRenecken automatisch einen Ubergangskreis ein.
Verhalten mit M90

Das Werkzeug wird an eckigen Ubergangen mit konstanter Bahnge-
schwindigkeit geflhrt: Die Ecken verschleifen und die Werkstlck-
Oberflache wird glatter. Zusatzlich verringert sich die Bearbeitungs-
zeit. Siehe Bild rechts Mitte.

Anwendungsbeispiel: Flachen aus kurzen Geradenstlcken.
Wirkung
M90 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M90 programmiert ist.

M90 wird wirksam am Satz-Anfang. Betrieb mit Schleppabstand muss
angewahlt sein.
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Definierten Rundungskreis zwischen
Geradenstiicken einfliigen: M112

Kompatibilitat

Aus Kompatibilitdtsgriinden ist die Funktion M112 weiterhin verflig-

bar. Um die Toleranz beim schnellen Konturfrasen festzulegen, emp-
fiehlt HEIDENHAIN jedoch die Verwendung des Zyklus TOLERANZ,

siehe , Sonder-Zyklen”, Seite 464.

Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten
Geradensatzen nicht beriicksichtigen: M124

Standardverhalten

Die TNC arbeitet alle Geradensatze ab, die im aktiven Programm ein-
gegeben sind.

Verhalten mit M124

Beim Abarbeiten von nicht korrigierten Geradensétzen mit sehr
kleinen Punktabstéanden konnen Sie Uber den Parameter T einen mini-
malen Punktabstand definieren, bis zu dem die TNC Punkte beim
Abarbeiten nicht berlicksichtigen soll.

Wirkung
M124 wird wirksam am Satzanfang.

Die TNC setzt M124 automatisch zurlick, wenn Sie ein neues Pro-
gramm anwahlen.

M124 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M124 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fir diesen Satz fort und erfragt den minimalen Punkt-
abstand T.

T kdnnen Sie auch Uber Q-Parameter festlegen (siehe ,,Prinzip und
Funktionslbersicht” auf Seite 514).

258
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Kleine Konturstufen bearbeiten: M97

Standardverhalten

Die TNC fiigt an der AuBenecke einen Ubergangskreis ein. Bei sehr
kleinen Konturstufen wiirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschadigen.

Die TNC unterbricht an solchen Stellen den Programmlauf und gibt die
Fehlermeldung , Werkzeug-Radius zu groR” aus.

Verhalten mit M97

Die TNC ermittelt einen Bahnschnittpunkt fir die Konturelemente —
wie bei Innenecken — und fahrt das Werkzeug Uber diesen Punkt.

Programmieren Sie M97 in dem Satz, in dem der AulReneckpunkt fest-
gelegt ist.

@ Anstelle M97 sollten Sie die wesentlich leistungsfahigere
Funktion M120 LA verwenden (siehe , Radiuskorrigierte
Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD): M120" auf
Seite 264)!
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74 Zusatz-Funktione.ir das Bahnverhalten

Wirkung
M97 wirkt nur in dem Programmmsatz, in dem M97 programmiert ist.

@ Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig bearbeitet.

Eventuell missen Sie die Konturecke mit einem kleineren
Werkzeug nachbearbeiten.

NC-Beispielsatze

N

60

Grolser Werkzeug-Radius

Konturpunkt 13 anfahren
Kleine Konturstufe 13 und 14 bearbeiten
Konturpunkt 15 anfahren
Kleine Konturstufe 15 und 16 bearbeiten
Konturpunkt 17 anfahren
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Offene Konturecken vollstandig bearbeiten: M98

Standardverhalten

Die TNC ermittelt an Innenecken den Schnittpunkt der Fraserbahnen
und fahrt das Werkzeug ab diesem Punkt in die neue Richtung.

Wenn die Kontur an den Ecken offen ist, dann flihrt das zu einer unvoll-
standigen Bearbeitung:

Verhalten mit M98

Mit der Zusatz-Funktion M98 féhrt die TNC das Werkzeug so weit,
dass jeder Konturpunkt tatsachlich bearbeitet wird:

Wirkung

M98 wirkt nur in den Programmsétzen, in denen M98 programmiert
ist.

M98 wird wirksam am Satz-Ende.

NC-Beispielsatze
Nacheinander Konturpunkte 10, 11 und 12 anfahren:

N100 GOl G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Vorschubfaktor fiir Eintauchbewegungen: M103

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug unabhéngig von der Bewegungsrichtung
mit dem zuletzt programmierten Vorschub.

Verhalten mit M103

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in negati-
ver Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim Eintau-
chen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten Vor-
schub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M103 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F.

Wirkung

M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

@ M103 wirkt auch bei aktiver geschwenkter Bearbeitungs-
ebene. Die Vorschubreduzierung wirkt dann beim Verfah-
ren in negativer Richtung der geschwenkten \Werkzeug-

achse.

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betragt 20% des Ebenenvorschubs.

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

262

Tatsachlicher Bahnvorschub (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Vorschub in Millimeter/Spindel-Umdrehung:
M136

Standardverhalten

Die TNC verfahrt das Werkzeug mit dem im Programm festgelegten
Vorschub F in mm/min.

Verhalten mit M136

Mit M136 verfahrt die TNC das Werkzeug nicht in mm/min sondern
mit dem im Programm festgelegten Vorschub F in Millimeter/Spindel-
Umdrehung. Wenn Sie die Drehzahl (ber den Spindel-Override veran-
dern, passt die TNC den Vorschub automatisch an.

Wirkung
M136 wird wirksam am Satz-Anfang.

M136 heben Sie auf, indem Sie M137 programmieren.
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Vorschubgeschwindigkeit bei Kreisbogen:
M109/M110/M111

Standardverhalten

Die TNC bezieht die programmierte Vorschubgeschwindigkeit auf die
Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Verhalten bei Kreisbogen mit M109

Die TNC hélt bei Innen- und AulRenbearbeitungen den Vorschub von
Kreisbdgen an der Werkzeug-Schneide konstant.

Verhalten bei Kreisbogen mit M110

Die TNC halt den Vorschub bei Kreisbdgen ausschlief3lich bei einer
Innenbearbeitung konstant. Bei einer Au3enbearbeitung von Kreisbo-
gen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

I% M110 wirkt auch bei der Innenbearbeitung von Kreisbo-
gen mit Konturzyklen. Wenn Sie M109 bzw. M110 vor
dem Aufruf eines Bearbeitungszyklus definieren, wirkt die
Vorschub-Anpassung auch bei Kreisbégen innerhalb von
Bearbeitungszyklen. Am Ende oder nach Abbruch eines
Bearbeitungszyklus wird der Ausgangszustand wieder
hergestellt.

Wirkung

M109 und M110 werden wirksam am Satz-Anfang.
M109 und M110 setzen Sie mit M111 zurlck.

Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius grofRer ist, als eine Konturstufe, die radi-
uskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC den Programmlauf
und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe , Kleine Konturstufen bear-
beiten: M97" auf Seite 259) verhindert die Fehlermeldung, fihrt aber
zu einer Freischneidemarkierung und verschiebt zuséatzlich die Ecke.

Bei Hinterschneidungen verletzt die TNC u.U. die Kontur.

264

YA

o |

7 Programmieren: Zusatz-Funktionen @



Verhalten mit M120

Die TNC Uberprift eine radiuskorrigierte Kontur auf Hinterschneidun-
gen und Uberschneidungen und berechnet die Werkzeugbahn ab dem
aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das Werkzeug die Kontur
beschadigen wirde, bleiben unbearbeitet (im Bild rechts dunkel dar-
gestellt). Sie kdnnen M120 auch verwenden, um Digitalisierdaten oder
Daten, die von einem externen Programmier-System erstellt wurden,
mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen. Dadurch sind Abweichun-
gen vom theoretischen Werkzeug-Radius kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet, legen
Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinter M120 fest. Je gré-
3er Sie die Anzahl der Satze wahlen, die die TNC vorausrechnen soll,
desto langsamer wird die Satzverarbeitung.

Eingabe
Wenn Sie in einem Positionier-Satz M120 eingeben, dann fihrt die

TNC den Dialog fur diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der voraus-
zuberechnenden Séatze LA.

Wirkung
M120 muss in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur RL
oder RR enthalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie
die Radiuskorrektur mit RO aufheben
M120 LAO programmieren
M120 ohne LA programmieren
mit PGM CALL ein anderes Programm aufrufen
mit Zyklus G80 oder mit der PLANE-Funktion die Bearbeitungs-
ebene schwenken

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.

Einschrankungen

Den Wiedereintritt in eine Kontur mit M 120 nach Extern/Intern Stop
dirfen Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N durchflhren

Wenn Sie die Bahnfunktionen G25 und G24 verwenden, dirfen die
Satze vor und hinter G25 bzw. G26 nur Koordinaten der Bearbei-
tungsebene enthalten

Vor Verwendung der nachfolgend aufgefihrte Funktionen muissen
Sie M120 und die Radiuskorrektur aufheben:

Zyklus G60 Toleranz

Zyklus G80 Bearbeitungsebene

M114

M128

M138

M144

PLANE-Funktion

FUNCTION TCPM (nur Klartext-Dialog)
WRITE TO KINEMATIC (nur Klartext-Dialog)
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs Giberlagern: M118

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M118 kénnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle Korrek-
turen mit dem Handrad durchfihren. Dazu programmieren Sie M118
und geben einen achsspezifischen Wert (Linearachse oder Dreh-
achse) in mm ein.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M118 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte. Benutzen
Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASCII-Tastatur zur Koordi-
naten-Eingabe.

Wirkung
Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne
Koordinaten-Eingabe erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze
Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad in der Bearbei-

tungsebene X/Y um £1 mm und in der Drehachse B um +5° vom pro-
grammierten Wert verfahren werden kénnen:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

@ M118 wirkt immer im Original-Koordinatensystem, auch
wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv
ist!

M118 wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit Hand-
eingabe!

Wenn M118 aktiv ist, steht bei einer Programm-Unterbre-
chung die Funktion MANUELL VERFAHREN nicht zur Ver-
figung!
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Riickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-
Richtung: M140

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M140

Mit M140 MB (move back) kénnen Sie einen eingebbaren Weg in
Richtung der Werkzeugachse von der Kontur wegfahren.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M140 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Weg, den das Werkzeug von der
Kontur wegfahren soll. Geben Sie den gewlinschten Weg ein, den das
Werkzeug von der Kontur wegfahren soll oder drlicken Sie den Soft-
key MAX, um bis an den Rand des Verfahrbereichs zu fahren.

Zusatzlich ist ein Vorschub programmierbar, mit dem das Werkzeug
den eingegebenen Weg verfahrt. Wenn Sie keinen Vorschub einge-
ben, verfahrt die TNC den programmierten Weg im Eilgang.

Wirkung

M140 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M140 programmiert ist.

M140 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze
Satz 250: Werkzeug 50 mm von der Kontur wegfahren

Satz 251: Werkzeug bis an den Rand des Verfahrbereichs fahren

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

@ M140 wirkt auch wenn die Funktion Bearbeitungsebene
schwenken, M114 oder M128 aktiv ist. Bei Maschinen mit
Schwenkkopfen verfahrt die TNC das Werkzeug dann im
geschwenkten System.

Mit der Funktion FN18: SYSREAD ID230 NR6 konnen Sie den
Abstand von der aktuellen Position zur Verfahrbereichs-
grenze der positiven Werkzeugachse ermitteln.

Mit M140 MB MAX kdnnen Sie nur in positiver Richtung frei-
fahren.

Bei aktiver Kollisions-Uberwachung DCM, verfahrt die

A TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision erkannt wird
und arbeitet das NC-Programm dann von dort aus ohne
Fehlermeldung weiter ab. Dadurch kénnen Bewegungen
enstehen, die so nicht programmiert wurden!

HEIDENHAIN iTNC 530

7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

” @



7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Tastsystem-Uberwachung unterdriicken: M141

Standardverhalten

Die TNC gibt bei ausgelenktem Taststift eine Fehlermeldung aus,
sobald Sie eine Maschinenachse verfahren wollen.

Verhalten mit M141

Die TNC verfahrt die Maschinenachsen auch dann, wenn das Tastsy-
stem ausgelenkt ist. Diese Funktion ist erforderlich, wenn Sie einen
eigenen Messzyklus in Verbindung mit dem Messzyklus 3 schreiben,
um das Tastsystem nach dem Auslenken mit einem Positioniersatz
wieder freizufahren.

ten, dass Sie das Tastsystem in die richtige Richtung frei-

@5 Wenn Sie die Funktion M141 einsetzen, dann darauf ach-
fahren.

M141 wirkt nur in Verfahrbewegungen mit Geraden-
Satzen.

Wirkung

M141 wirkt nur in dem Programmesatz, in dem M141 programmiert ist.

M141 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Modale Programminformationen l6schen: M142

Standardverhalten
Die TNC setzt modale Programminformationen in folgenden Situatio-
nen zurlck:

Neues Programm wahlen

Zusatzfunktionen M02, M30 oder den Satz N999999 %.... ausfiih-
ren (abhangig von Maschinen-Parameter 7300)

Zyklus mit Werten flr das Grundverhalten erneut definieren

Verhalten mit M142

Alle modalen Programminformationen bis auf die Grunddrehung, 3D-
Rotation und Q-Parameter werden zurlickgesetzt.

@ Die Funktion M142 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Wirkung

M142 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M142 programmiert ist.

M142 wird wirksam am Satz-Anfang.

Grunddrehung l6schen: M143

Standardverhalten

Die Grunddrehung bleibt solange wirksam, bis sie zurlickgesetzt oder
mit einen neuen Wert Uberschrieben wird.

Verhalten mit M143

Die TNC I6scht eine programmierte Grunddrehung im NC-Programm.

@ Die Funktion M143 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Wirkung

M143 wirkt nurin dem Programmsatz, in dem M143 programmiert ist.

M143 wird wirksam am Satz-Anfang.
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Werkzeug bei NC-Stop automatisch von der
Kontur abheben: M148

Standardverhalten

Die TNC stoppt bei einem NC-Stop alle Verfahrbewegungen. Das
Werkzeug bleibt am Unterbrechungspunkt stehen.

Verhalten mit M148

? Die Funktion M148 muss vom Maschinenhersteller freige-
geben sein.

Die TNC fahrt das Werkzeug um 0.1 mm in Richtung der Werkzeug-
Achse von der Kontur zurlick, wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle in der
Spalte LIFTOFF fUr das aktive Werkzeug den Parameter Y gesetzt
haben (siehe ,,Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten"” auf
Seite 183).

insbesondere bei gekrimmten Flachen Konturverletzun-
gen entstehen kénnen. Werkzeug vor dem Wiederanfah-
ren freifahren!

@ Beachten Sie, dass beim Wiederanfahren an die Kontur

Wirkung
M148 wirkt solange, bis die Funktion mit M149 deaktiviert wird.

M148 wird wirksam am Satz-Anfang, M149 am Satz-Ende.
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Endschaltermeldung unterdriicken: M150

Standardverhalten

Die TNC stoppt den Programmlauf mit einer Fehlermeldung, wenn
das Werkzeug in einem Positioniersatz den aktiven Arbeitsraum ver-
lassen wiirde. Die Fehlermeldung wird ausgegeben, bevor der Positio-

niersatz ausgefihrt wird.

Verhalten mit M150

Liegt der Endpunkt eines Positioniersatzes mit M 150 ausserhalb des
aktiven Arbeitsraumes, dann verfahrt die TNC das Werkzeug bis an die
Grenze des Arbeitsraumes und setzt den Programmlauf dann ohne

Fehlermeldung fort.

2 Kollisionsgefahr!
Beachten Sie, dass sich der Anfahrweg auf die nach dem
M150-Statz programmierte Position ggf. erheblich veran-

dern kann!

M150 wirkt auch auf Verfahrbereichsgrenzen, die Sie tber

die MOD-Funktion definiert haben.

Bei aktiver Kollisions—Uberwachung DCM, verfahrt die
TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision erkannt wird
und arbeitet das NC-Programmm dann von dort aus ohne
Fehlermeldung weiter ab. Dadurch kénnen Bewegungen

enstehen, die so nicht programmiert wurden!

Wirkung

M150 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M150 programmiert ist.

M150 wird wirksam am Satz-Anfang.
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7.5 Zusatz-Funktionen fiir Drehachsen

75 Zusatz-Funktionen fir
Drehachsen

Vorschub in mm/min bei Drehachsen A, B, C:
M116 (Software-Option 1)

Standardverhalten

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer Dreh-
achse in Grad/min. Der Bahnvorschub ist also abhdngig von der Entfer-
nung des Werkzeug-Mittelpunktes zum Drehachsen-Zentrum.

Je groRer diese Entfernung wird, desto grofRer wird der Bahnvor-
schub.

Vorschub in mm/min bei Drehachsen mit M116

Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden festge-
legt sein.

M116 wirkt nur bei Rund- und Drehtischen. Bei Schwenk-
kopfen kann M116 nicht verwendet werden. Sollte |hre
Maschine mit einer Tisch-/Kopf-Kombination ausgeriistet
sein, ignoriert die TNC Schwenkkopf-Drehachsen.

M116 wirkt auch bei aktiver geschwenkter Bearbeitungs-
ebene.

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer Dreh-
achse in mm/min. Dabei berechnet die TNC jeweils am Satz-Anfang
den Vorschub flr diesen Satz. Der Vorschub bei einer Drehachse
andert sich nicht, wahrend der Satz abgearbeitet wird, auch wenn sich
das Werkzeug auf das Drehachsen-Zentrum zubewegt.

Wirkung

M116 wirkt in der Bearbeitungsebene
Mit M117 setzen Sie M116 zuriick; am Programm-Ende wird M116
ebenfalls unwirksam.

M116 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Drehachsen wegoptimiert fahren: M126

Standardverhalten

Das Standardverhalten der TNC beim Positionieren von Drehachsen,
deren Anzeige auf Werte unter 360° reduziert ist, ist abhéangig vom

Maschinen-Parameter 7682. Dort ist festgelegt, ob die TNC die Diffe-
renz Soll-Position — Ist-Position, oder ob die TNC grundséatzlich immer

(auch ohne M126) auf kiirzestem Weg die programmierte Position
anfahren soll. Beispiele:

Ist-Position Soll-Position Fahrweg
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Verhalten mit M126

Mit M126 fahrt die TNC eine Drehachse, deren Anzeige auf Werte
unter 360° reduziert ist, auf kurzem Weg. Beispiele:

Ist-Position Soll-Position Fahrweg

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Wirkung

M126 wird wirksam am Satzanfang.
M126 setzen Sie mit M127 zurlick; am Programm-Ende wird M126
ebenfalls unwirksam.
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7.5 Zusatz-Funktionen fiir Drehachsen

Anzeige der Drehachse auf Wert unter 360°
reduzieren: M94

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug vom aktuellen Winkelwert auf den pro-
grammierten Winkelwert.

Beispiel:

Aktueller Winkelwert: 538°
Programmierter Winkelwert: 180°
Tatsachlicher Fahrweg: -358°

Verhalten mit M94

Die TNC reduziert am Satzanfang den aktuellen Winkelwert auf einen
Wert unter 360° und fahrt anschlielsend auf den programmierten
Wert. Sind mehrere Drehachsen aktiv, reduziert M94 die Anzeige aller
Drehachsen. Alternativ kdnnen Sie hinter M94 eine Drehachse einge-
ben. Die TNC reduziert dann nur die Anzeige dieser Achse.

NC-Beispielsétze

Anzeigewerte aller aktiven Drehachsen reduzieren:

N50 M94 *

Nur Anzeigewert der C-Achse reduzieren:

N50 M94 C *

Anzeige aller aktiven Drehachsen reduzieren und anschliefdend mit der
C-Achse auf den programmierten Wert fahren:

N50 GOO C+180 M94 *

Wirkung
M94 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M94 programmiert ist.

M94 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Automatische Korrektur der
Maschinengeometrie beim Arbeiten mit
Schwenkachsen: M114 (Software-Option 2)

Standardverhalten

Die TNC féhrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm fest-
gelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der Postprozessor den daraus entstehenden
Versatz in den Linearachsen berechnen und in einem Positioniersatz
verfahren. Da hier auch die Maschinen-Geometrie eine Rolle spielt,
muss fur jede Maschine das NC-Programm separat berechnet wer-
den.

Verhalten mit M114

@ Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden festge-
legt sein.

Andert sich im Programm die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, so kompensiert die TNC den Versatz des Werkzeugs mit einer
3D-Langenkorrektur automatisch. Da die Geometrie der Maschine in
Maschinen-Parametern abgelegt ist, kompensiert die TNC auch
maschinenspezifische Versatze automatisch. Programme missen
vom Postprozessor nur einmal berechnet werden, auch wenn sie auf
unterschiedlichen Maschinen mit TNC-Steuerung abgearbeitet wer-
den.

Wenn lhre Maschine keine gesteuerten Schwenkachsen besitzt (Kopf
manuell zu schwenken, Kopf wird von der PLC positioniert), kdnnen
Sie hinter M114 die jeweils gultige Schwenkkopf-Position eingeben
(z.B. M114 B+45, Q-Parameter erlaubt).

Die Werkzeug-Radiuskorrektur muss vom CAD-System bzw. vom
Postprozessor beriicksichtigt werden. Eine programmierte Radiuskor-
rektur G41/G42 fihrt zu einer Fehlermeldung.

Wenn die TNC die Werkzeug-Langenkorrektur vornimmt, dann bezieht
sich der programmierte Vorschub auf die Werkzeugspitze, sonst auf
den Werkzeug-Bezugspunkt.

@ Wenn Ihre Maschine einen gesteuerten Schwenkkopf hat,
koénnen Sie den Programmlauf unterbrechen und die Stel-
lung der Schwenkachse verandern (z.B. mit dem Hand-
rad).

Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N kénnen Sie das
Bearbeitungs-Programm danach an der Unterbrechungs-
stelle fortfiihren. Die TNC berlcksichtigt bei aktivem
M114 automatisch die neue Stellung der Schwenkachse.

Um die Stellung der Schwenkachse mit dem Handrad
wahrend des Programmlaufs zu &ndern, benutzen Sie
M118 in Verbindung mit M128.
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7.5 Zusatz-Funktionen fiir Drehachsen

Wirkung

M114 wird wirksam am Satz-Anfang, M115 am Satz-Ende. M114
wirkt nicht bei aktiver Werkzeug-Radiuskorrektur.

M114 setzen Sie mit M115 zurlick. Am Programm-Ende wird M114
ebenfalls unwirksam.

Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128
(Software-Option 2)

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm fest-
gelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der daraus entstehende Versatz in den
Linearachsen berechnet und in einem Positioniersatz verfahren wer-
den (siehe Bild bei M114).

Verhalten mit M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

@ Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden festge-
legt sein.

Andert sich im Programm die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, dann bleibt wéhrend des Schwenkvorganges die Position der
Werkzeugspitze gegentiber dem Werkstick unverdndert.

Verwenden Sie M128 in Verbindung mit M118, wenn Sie wahrend des
Programmlaufs die Stellung der Schwenkachse mit dem Handrad ver-
andern wollen. Die Uberlagerung einer Handrad-Positionierung erfolgt
bei aktivem M128 im maschinenfesten Koordinatensystem.

Bei Schwenkachsen mit Hirth-Verzahnung: Stellung der

@5 Schwenkachse nur verdndern, nachdem Sie das Werk-
zeug freigefahren haben. Ansonsten kénnen durch das
Herausfahren aus der Verzahnung Konturverletzungen
entstehen.

Hinter M128 konnen Sie noch einen Vorschub eingeben, mit dem die
TNC die Ausgleichsbewegungen in den Linearachsen ausfihrt. Wenn
Sie keinen Vorschub eingeben, oder einen der groRer ist als im
Maschinen-Parameter 7471 festgelegt ist, wirkt der Vorschub aus
Maschinen-Parameter 7471.

I% Vor Positionierungen mit M91 oder M92 und vor einem TOOL
CALL: M128 rlicksetzen.

Um Kontur-Verletzungen zu vermeiden dirfen Sie mit
M128 nur Radiusfraser verwenden.

Die Werkzeug-Lange muss sich auf das Kugelzentrum des
Radiusfrésers beziehen.

Wenn M128 aktiv ist, zeigt die TNC in der Status-Anzeige
das Symbol @\_ an.
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M128 bei Schwenktischen

Wenn Sie bei aktivem M128 eine Schwenktisch-Bewegung program-
mieren, dann dreht die TNC das Koordinaten-System entsprechend
mit. Drehen Sie z.B. die C-Achse um 90° (durch positionieren oder
durch Nullpunkt-Verschiebung) und programmieren anschlieRend eine
Bewegung in der X-Achse, dann fiihrt die TNC die Bewegung in der
Maschinenachse Y aus.

Auch den gesetzten Bezugspunkt, der sich durch die Rundtisch-Bewe-
gung verlagert, transformiert die TNC.

M128 bei dreidimensionaler Werkzeug-Korrektur

Wenn Sie bei aktivem M128 und aktiver Radiuskorrektur G41/G42 eine
dreidimensionale Werkzeug-Korrektur durchfiihren, positioniert die
TNC bei bestimmten Maschinengeometrien die Drehachsen automa-
tisch.

Wirkung

M128 wird wirksam am Satz-Anfang, M129 am Satz-Ende. M128 wirkt
auch in den manuellen Betriebsarten und bleibt nach einem Betriebs-
artenwechsel aktiv. Der Vorschub fir die Ausgleichsbewegung bleibt
so lange wirksam, bis Sie einen neuen programmieren oder M128 mit
M129 rlcksetzen.

M128 setzen Sie mit M129 zurlick. Wenn Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart ein neues Programm wahlen, setzt die TNC M128 ebenfalls
zuruck.

NC-Beispielsétze

Ausgleichsbewegungen mit einem Vorschub von 1000 mm/min
durchflhren:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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7.5 Zusatz-Funktionen fiir Drehachsen

Genauhalt an Ecken mit nicht tangentialen
Ubergangen: M134

Standardverhalten

Die TNC verfahrt das Werkzeug bei Positionierungen mit Drehachsen
so, dass an nicht tangentialen Konturiibergédngen ein Ubergangsele-
ment eingefligt wird. Der Konturlibergang ist abhéngig von der
Beschleunigung, dem Ruck und der festgelegten Toleranz der Kontur-
abweichung.

@ Das Standardverhalten der TNC kdénnen Sie mit dem
Maschinen-Parametern 7440 so andern, das mit Anwahl
eines Programmes M134 automatisch aktiv wird, siehe
. Allgemeine Anwenderparameter”, Seite 638.

Verhalten mit M134

Die TNC verfahrt das Werkzeug bei Positionierungen mit Drehachsen
so0, dass an nicht tangentialen Konturlibergdngen ein Genauhalt ausge-
flhrt wird.

Wirkung

M134 wird wirksam am Satz-Anfang, M135 am Satz-Ende.

M134 setzen Sie mit M135 zurlick. Wenn Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart ein neues Programm waéhlen, setzt die TNC M134 eben-
falls zurick.

Auswahl von Schwenkachsen: M138

Standardverhalten

Die TNC berticksichtigt bei den Funktionen M114, M128 und Bearbei-
tungsebene schwenken die Drehachsen, die von lhrem Maschinen-
Hersteller in Maschinen-Parametern festgelegt sind.

Verhalten mit M138

Die TNC berticksichtigt bei den oben aufgefiihrten Funktionen nur die
Schwenkachsen, die Sie mit M138 definiert haben.

Wirkung
M138 wird wirksam am Satz-Anfang.

M138 setzen Sie zurlick, indem Sie M138 ohne Angabe von Schwenk-
achsen erneut programmieren.

NC-Beispielsétze

Fir die oben aufgeflihrten Funktionen nur die Schwenkachse C
berticksichtigen:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Beriicksichtigung der Maschinen-Kinematik in
IST/SOLL-Positionen am Satzende: M144
(Software-Option 2)

Standardverhalten

Die TNC féhrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm fest-
gelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der daraus entstehende Versatz in den
Linearachsen berechnet und in einem Positioniersatz verfahren wer-
den.

Verhalten mit M144

Die TNC beriicksichtigt eine Anderung der Maschinen-Kinematik in
der Positionsanzeige, wie sie z.B. durch Einwechseln einer Vorsatz-
spindel entsteht. Andert sich die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, dann wird wéhrend des Schwenkvorganges auch die Position
der Werkzeugspitze gegentiber dem Werksttck verandert. Der ent-
standene Versatz wird in der Positionsanzeige verrechnet.

@ Positionierungen mit M91/M92 sind bei aktivem M144
erlaubt.

Die Positionsanzeige in den Betriebsarten SATZFOLGE
und EINZELSATZ andert sich erst, nachdem die Schwenk-
achsen ihre Endposition erreicht haben.

Wirkung

M144 wird wirksam am Satz-Anfang. M 144 wirkt nicht in Verbindung
mit M114, M128 oder Bearbeitungsebene Schwenken.

M144 heben Sie auf, indem Sie M 145 programmieren.

% Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7502 und folgenden festge-
legt sein.Der Maschinenhersteller legt die Wirkungsweise
in den Automatik-Betriebsarten und manuellen Betriebsar-

ten fest. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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7.6 Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen

7.6 Zusatz-Funktionen fiir Laser-
Schneidmaschinen

Prinzip

Zum Steuern der Laserleistung gibt die TNC Uber den S-Analog-Aus-
gang Spannungswerte aus. Mit den M-Funktionen M200 bis M204
kénnen Sie wéhrend des Programmlaufs die Laserleistung beeinflus-
sen.

Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz eine M-Funktion flr Laser-
Schneidmaschinen eingeben, dann fihrt die TNC den Dialog fort und
erfragt die jeweiligen Parameter der Zusatz-Funktion.

Alle Zusatz-Funktionen fir Laser-Schneidmaschinen werden wirksam
am Satz-Anfang.

Programmierte Spannung direkt ausgeben:
M200

Verhalten mit M200

Die TNC gibt den hinter M200 programmierten Wert als Spannung V
aus.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M200 wirkt solange, bis iber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Strecke: M201

Verhalten mit M201

M201 gibt die Spannung abhdngig vom zuriickgelegten Weg aus. Die
TNC erhéht oder verringert die aktuelle Spannung linear auf den pro-
grammierten Wert V.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M201 wirkt solange, bis iber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.
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Spannung als Funktion der Geschwindigkeit:
M202

Verhalten mit M202

Die TNC gibt die Spannung als Funktion der Geschwindigkeit aus. Der
Maschinenhersteller legt in Maschinen-Parametern bis zu drei Kennli-
nien FNR. fest, in denen Vorschub-Geschwindigkeiten Spannungen
zugeordnet werden. Mit M202 wéhlen Sie die Kennlinie FNR., aus der
die TNC die auszugebende Spannung ermittelt.

Eingabebereich: 1 bis 3

Wirkung

M202 wirkt solange, bis Gber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangige Rampe): M203

Verhalten mit M203

Die TNC gibt die Spannung V als Funktion der Zeit TIME aus. Die TNC
erhodht oder verringert die aktuelle Spannung linear in einer program-
mierten Zeit TIME auf den programmierten Spannungs-Wert V.

Eingabebereich

Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden
Wirkung

M203 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangiger Puls): M204

Verhalten mit M204

Die TNC gibt eine programmierte Spannung als Puls mit einer pro-
grammierten Dauer TIME aus.

Eingabebereich

Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden
Wirkung

M204 wirkt solange bis iber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.
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8.1 Mit Zyklen arbeiten

8.1 Mit Zyklen arbeiten

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere Bearbeitungs-
schritte umfassen, sind in der TNC als Zyklen gespeichert. Auch Koor-
dinaten-Umrechnungen und einige Sonderfunktionen stehen als
Zyklen zur Verfligung (siehe Tabelle nachste Seite).

Bearbeitungs-Zyklen mit Nummern ab 200 verwenden Q-Parameter
als Ubergabeparameter. Parameter mit gleicher Funktion, die die TNC
in verschiedenen Zyklen bendtigt, haben immer dieselbe Nummer:
z.B. Q200 ist immer der Sicherheits-Abstand, Q202 immer die Zustell-
Tiefe usw.

vor dem Abarbeiten einen grafischen Programm-Test

@5 Um Fehleingaben bei der Zyklus-Definition zu vermeiden,
durchflhren (siehe , Programm-Test"” auf Seite 569)!

Maschinenspezifische Zyklen

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

Zyklen G300 bis G399
Maschinensprezifische Zyklen, die tber die Taste CYCLE DEF zu
definieren sind

Zyklen G500 bis G599
Maschinenspezifische Tastsystem-Zyklen, die Uber die Taste
TOUCH PROBE zu definieren sind

@ Beachten Sie hierzu die jeweilige Funktionsbeschreibung
im Maschinenhandbuch.

Unter Umstanden werden bei maschinenspezifischen Zyklen auch
Ubergabe-Parameter verwendet, die HEIDENHAIN bereits in Stan-
dard-Zyklen verwendet hat. Um bei der gleichzeitigen Verwendung
von DEF-aktiven Zyklen (Zyklen, die die TNC automatisch bei der
Zyklus-Definition abarbeitet, siehe auch , Zyklus aufrufen” auf Seite
287) und CALL-aktiven Zyklen (Zyklen, die Sie zur Ausfihrung aufrufen
mussen, siehe auch , Zyklus aufrufen” auf Seite 287) Probleme hin-
sichtlich des Uberschreibens von mehrfach verwendetenUbergabe-
Parametern zu vermeiden, folgende Vorgehensweise beachten:

Grundsatzlich DEF-aktive Zyklen vor CALL-aktiven Zyklen program-
mieren

Zwischen der Definition eines CALL-aktiven Zyklus und dem jewei-
ligen Zyklus-Aufruf einen DEF-aktiven Zyklus nur dann programmie-
ren, wenn keine Uberschneidungen bei den Ubergabeparametern
dieser beiden Zyklen auftreten
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Zyklus definieren uber Softkeys

L » Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
DEF Gruppen

b Zyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bohrzyklen e o 10

N150 GO? G4e X-20%

> Zyklus wahlen, z.B. BOHREN. Die TNC er6ffnet einen
Dialog und erfragt alle Eingabewerte; gleichzeitig T
blendet die TNC in der rechten Bildschirmhalfte eine 0335=410  7SOLL-DURCHHESSER
Grafik ein, in der der einzugebende Parameter hell - semmpEsTEANe

* N160

0201 3BEWINDETIEFE

hinterlegt ist

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

> Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle erfor-
derlichen Daten eingegeben haben

NC-Beispielsatz
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8.1 Mit Zyklen arbeiten

Zyklus-Gruppe

Softkey

Seite

Zyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdre-
hen, Senken, Gewindebohren, Gewinde-
schneiden und Gewindefrasen

BOHREN/
GEWINDE

Seite 294

Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen
und Nuten

TASCHEN/
ZAPFEN/
NUTEN

Seite 347

Zyklen zur Herstellung von Punktemu-
stern, z.B. Lochkreis oder Lochflache

PUNKTE-
MUSTER

Seite 384

SL-Zyklen (Subcontur-List), mit denen
aufwendigere Konturen konturparallel
bearbeitet werden, die sich aus mehre-
ren Uberlagerten Teilkonturen zusam-
mensetzen, Zylindermantel-Interpolation

SL-

ZYKLEN

Seite 391

Zyklen zum Abzeilen ebener oder in sich
verwundener Flachen

ABZEILEN

Seite 432

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung, mit
denen beliebige Konturen verschoben,
gedreht, gespiegelt, vergrofRert und ver-
kleinert werden

KOORD. -

UMRECHN .

Seite 446

Sonder-Zyklen Verweilzeit, Programm-
Aufruf, Spindel-Orientierung, Toleranz

SONDER-
2ZYKLEN

Seite 464

@ Wenn Sie bei Bearbeitungszyklen mit Nummern grof3er
200 indirekte Parameter-Zuweisungen (z.B. D00 Q210 =
Q1) verwenden, wird eine Anderung des zugewiesenen
Parameters (z.B. Q1) nach der Zyklus-Definition nicht wirk-
sam. Definieren Sie in solchen Fallen den Zyklusparameter

(z.B. D00 Q210 = 5) direkt.

Um die Bearbeitungszyklen G83 bis G86, G74 bis G78 und
G56 bis G59 auch auf dlteren TNC-Bahnsteuerungen abar-
beiten zu konnen, missen Sie beim Sicherheits-Abstand
und bei der Zustell-Tiefe zusatzlich ein negatives Vorzei-

chen programmieren.
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Zyklus aufrufen

% Voraussetzungen
Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie in jedem Fall:
G30/G31 zur grafischen Darstellung (nur fir Testgrafik
erforderlich)
Werkzeug-Aufruf
Drehsinn der Spindel (Zusatz-Funktion M3/M4)
Zyklus-Definition

Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die bei den nach-
folgenden Zyklusbeschreibungen aufgeflihrt sind.

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

die Zyklen G220 Punktemuster auf Kreis und G221 Punktemuster
auf Linien

den SL-Zyklus G14 KONTUR

den SL-Zyklus G20 KONTUR-DATEN

Zyklus G62 TOLERANZ

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

den Zyklus GO4 VERWEILZEIT

Alle Ubrigen Zyklen kénnen Sie mit den nachfolgend beschriebenen
Funktionen aufrufen.

Zyklus-Aufruf mit G79 (CYCL CALL)

Die Funktion G79 ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus ein-
mal auf. Startpunkt des Zyklus ist die zuletzt vor dem G79-Satz pro-
grammierte Position.

Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
et dricken
Zyklus-Aufruf eingeben: Softkey CYCL CALL M
dricken

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

Zyklus-Aufruf mit G79 PAT (CYCL CALL PAT)

Die Funktion G79 PAT ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
an allen Positionen auf, die in einer Punkte-Tabelle definiert sind (siehe
.Punkte-Tabellen” auf Seite 290).
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8.1 Mit Zyklen arbeiten

Zyklus-Aufruf mit G79:G01 (CYCL CALL POS)

Die Funktion G79:G01 ruft den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
einmal auf. Startpunkt des Zyklus ist die Position, die Sie im G79:G01-
Satz definiert haben.

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

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

Liegt die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse unter-
halb der Oberkante des Werkstlicks (Q203), dann positioniert die
TNC zuerst in Werkzeugachse auf die Sichere Héhe und anschlie-
end in der Bearbeitungsebene auf die prorammierte Position

I:ﬂg_—, Im 679:601-Satz missen immer drei Koordinatenachsen
programmiert sein. Uber die Koordinate in der Werkzeug-
Achse kénnen Sie auf einfache Weise die Startposition
verandern. Sie wirkt wie eine zusatzliche Nullpunkt-Ver-
schiebung.

Der im G79:G01-Satz definierte Vorschub gilt nur zum
Anfahren der in diesem Satz programmierten Startposi-
tion.

Die TNC fahrt die im G79:G01-Satz definierte Position
grundsatzlich mit inaktiver Radiuskorrektur (R0) an.

Wenn Sie mit G79:6G01 einen Zyklus aufrufen in dem eine
Startposition definiert ist (z.B. Zyklus 212), dann wirkt die
im Zyklus definierte Position wie eine zusatzliche Ver-
schiebung auf die im G79:601-Satz definierte Position. Sie
sollten daher die im Zyklus festzulegende Startposition
immer mit O definieren.

Zyklus-Aufruf mit M99/M89

Die satzweise wirksame Funktion M99 ruft den zuletzt definierten Bear-
beitungszyklus einmal auf. M99 kdnnen Sie am Ende eines Positionier-
satzes programmieren, die TNC fahrt dann auf diese Position und ruft
anschliefiend den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus auf.

Soll die TNC den Zyklus nach jedem Positionier-Satz automatisch aus-
flhren, programmieren Sie den ersten Zyklus-Aufruf mit M89 (abhéngig
von Maschinen-Parameter 7440).

Um die Wirkung von M89 aufzuheben, programmieren Sie

M99 in dem Positioniersatz, in dem Sie den letzten Startpunkt anfah-
ren, oder
G79, oder

Sie definieren mit CYCL DEF einen neuen Bearbeitungszyklus
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Arbeiten mit Zusatzachsen U/V/W

Die TNC fuhrt Zustellbewegungen in der Achse aus, die Sie im TOOL
CALL-Satz als Spindelachse definiert haben. Bewegungen in der Bear-
beitungsebene fihrt die TNC grundsétzlich nur in den Hauptachsen X,
Y oder Z aus. Ausnahmen:

Wenn Sie im Zyklus G74 NUTENFRAESEN und im Zyklus G75/G76
TASCHENFRAESEN fir die Seitenlangen direkt Zusatzachsen pro-
grammieren
Wenn Sie bei SL-Zyklen Zusatzachsen im Kontur-Unterprogramm
programmieren
Bei den Zyklen G77/G78 (KREISTASCHE), G251 (RECHTECKTA-
SCHE), G252 (KREISTASCHE), G253 (NUT) und G254 (RUNDE NUT)
arbeitet die TNC den Zyklus in den Achsen ab, die Sie im letzten
Positioniersatz vor dem jeweiligen Zyklus-Aufruf programmiert
haben. Bei aktiver Werkzeugachse Z sind folgende Kombinationen
zulassig:

XY

XNV

ury

unN

8.1 Mit Zyklen arbeiten
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8.2 Punkte-Tabellen

8.2 Punkte-Tabellen

Anwendung

Wenn Sie einen Zyklus, bzw. mehrere Zyklen hintereinander, auf
einem unregelmafligen Punktemuster abarbeiten wollen, dann erstel-
len Sie Punkte-Tabellen.

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

Punkte-Tabelle eingeben

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen:

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken
MGT

DATEI-NAME?

Name und Datei-Typ der Punkte-Tabelle eingeben,

NEU.PNT mit Taste ENT bestatigen
ENT
Maleinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlicken.
i Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und stellt
eine leere Punkte-Tabelle dar
ene Mit Softkey ZEILE EINFUGEN neue Zeile einfiigen
CERESY und die Koordinaten des gewtlinschten Bearbeitungs-

ortes eingeben

Vorgang wiederholen, bis alle gewinschten Koordinaten eingegeben
sind

@ Mit den Softkeys X AUS/EIN, Y AUS/EIN, Z AUS/EIN
(zweite Softkey-Leiste) legen Sie fest, welche Koordinaten
Sie in die Punkte-Tabelle eingeben kdnnen.
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Einzelne Punkte fiir die Bearbeitung ausblenden
In der Punkte-Tabelle kdnnen Sie lber die Spalte FADE den in der jewei-
ligen Zeile definierten Punkt so kennzeichnen, das dieser fir die Bear-

beitung wahlweise ausgeblendet wird (siehe , Satze Uberspringen”
auf Seite 584).

Punkt in der Tabelle wahlen, der ausgeblendet wer-
den soll

. Spalte FADE wahlen
=

Ausblenden aktivieren, oder

|W| Ausblenden deaktivieren
ENT

Punkte-Tabelle im Programm wahlen

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

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

p— Softkey PUNKTE-TABELLE dricken

TABELLE

Name der Punkte-Tabelle eingeben, mit Taste END bestatigen.

NC-Beispielsatz
N72 %:PAT: "NAMEN" *
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8.2 Punkte-Tabellen

Zyklus in Verbindung mit Punkte-Tabellen
aufrufen

@ Die TNC arbeitet mit G79 PAT die Punkte-Tabelle ab, die Sie
zuletzt definiert haben (auch wenn Sie die Punkte-Tabelle
in einem mit % verschachtelten Programm definiert
haben).

Die TNC verwendet die Koordinate in der Spindelachse als
sichere Hohe, an der das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf
steht. In einem Zyklus separat definierte Sichere Hohen
bzw. 2. Sicherheits-Abstande dirfen nicht grofder als die
globale Pattern-Sicherheitshohe sein.

Soll die TNC den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus an den Punk-
ten aufrufen, die in einer Punkte-Tabelle definiert sind, programmieren
Sie den Zyklus-Aufruf mit G79 PAT:

Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL dri-
CALL Cken
Punkte-Tabelle rufen: Softkey CYCL CALL PAT dri-
cken

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

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

Die TNC zieht das Werkzeug zwischen den Startpunkten zuriick auf
die sichere Hohe (sichere Hohe = Spindelachsen-Koordinate beim
Zyklus-Aufruf). Um diese Arbeitsweise auch bei den Zyklen mit Num-
mern 200 und groRer einsetzen zu kénnen, mussen Sie den 2. Sicher-
heits-Abstand (Q204) mit 0 definieren.

Wenn Sie beim Vorpositionieren in der Spindelachse mit reduziertem
Vorschub fahren wollen, verwenden Sie die Zusatz-Funktion M103
(siehe ,Vorschubfaktor fur Eintauchbewegungen: M103" auf Seite
262).

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen G83, G84 und
G74 bis G78

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als Koordina-
ten des Bohrungs-Mittelpunktes. Die Koordinate der Spindel-Achse
legt die Oberkante des Werkstlicks fest, so dass die TNC automatisch
vorpositionieren kann (Reihenfolge: Bearbeitungsebene, dann Spin-
delachse).

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit SL-Zyklen und Zyklus
G39

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-Verschie-
bung.
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Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen G200 bis G208
und G262 bis G267

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

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen G210 bis G215

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-Verschie-
bung. Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle definierten Punkte als Start-
punkt-Koordinaten nutzen wollen, missen Sie die Startpunkte und die
Werkstlick-Oberkante (Q203) im jeweiligen Fraszyklus mit O program-
mieren.

8.2 Punkte-Tabellen

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen G251 bis G254

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als Koordina-
ten der Zyklus-Startposition. Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle defi-
nierte Koordinate in der Spindel-Achse als Startpunkt-Koordinate nut-
zen wollen, missen Sie die Werkstlick-Oberkante (Q203) mit 0
definieren.

@ Gilt fiir alle Zyklen 2xx

Sobald beim G79 PAT die aktuelle Werkzeug-Achspositon
unterhalb der Sicheren Hohe liegt, gibt die TNC die Fehler-
meldung PNT: Sicherheitshohe zu kleinaus. Die Sichere
Hohe berechnet sich aus der Summe der Koordinate
Werkstlick-Oberkante (Q203) und dem 2. Sicherheits-
Abstand (Q204, bzw. Sicherheits-Abstand Q200, wenn
Q200 vom Betrag groRer ist als Q204).
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

8.3 Zyklen zum Bohren,
Gewindebohren und

Gewindefrasen

Ubersicht

Die TNC stellt insgesamt 16 Zyklen flr die verschiedensten Bohrbear-

beitungen zur Verfligung:

Zyklus

Softkey

Seite

G240 ZENTRIEREN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand, wahlweise Ein-
gabe Zentrierdurchmesser/Zentriertiefe

240 g
2

Seite 296

G200 BOHREN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

200

Seite 298

G201 REIBEN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

201

Seite 300

G202 AUSDREHEN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

202

Seite 302

G203 UNIVERSAL-BOHREN

Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch,
Degression

203

Seite 304

G204 RUECKWAERTS-SENKEN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

204

Seite 306

G205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch, Vor-
halteabstand

Seite 309

G208 BOHRFRAESEN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

208

Seite 312

G206 GEWINDEBOHREN NEU

Mit Ausgleichsfutter, mit automatischer
Vorpositionierung, 2. Sicherheits-
Abstand

Seite 314

G207 GEWINDEBOHREN GS NEU
Ohne Ausgleichsfutter, mit automati-
scher Vorpositionierung, 2. Sicherheits-
Abstand

Seite 316
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Zyklus

Softkey

Seite

G209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH
Ohne Ausgleichsfutter, mit automati-
scher Vorpositionierung, 2. Sicherheits-
Abstand; Spanbruch

209 '[' ‘RT

Seite 318

G262 GEWINDEFRAESEN
Zyklus zum Frasen eines Gewindes ins
vorgebohrte Material

262

Seite 323

G263 SENKGEWINDEFRAESEN
Zyklus zum Frasen eines Gewindes ins
vorgebohrte Material mit Herstellung
einer Senkfase

263

Seite 326

G264 BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus zum Bohren ins volle Material und
anschlieBendem Fréasen des Gewindes
mit einem Werkzeug

264

Seite 330

G265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN
Zyklus zum Frasen des Gewindes ins
volle Material

265

Seite 334

G267 AUSSENGEWINDE FRAESEN
Zyklus zum Frasen eines Aussengewin-
des mit Herstellung einer Senkfase

267

in

Seite 338
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

ZENTRIEREN (Zyklus 240)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstiick-Oberfla- —
che 4\ %(3206

2 Das Werkzeug zentriert mit dem programmierten Vorschub F bis N
auf den eingegebenen Zentrierdurchmesser, bzw. auf die eingege- @
bene Zentriertiefe 10

3 Falls definiert, verweilt das Werkzeug am Zentriergrund %0200 Q@
4 AbschlieRend fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheits- Q203 Q01
Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-Abstand

% Beachten Sie vor dem Programmieren Q344

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

=Y

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

Yi

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
@5 TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel- 50
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

N
UV

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebenem 20 @—
Durchmesser bzw. bei positiv eingegebener Tiefe die
Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werkzeug féhrt é“

also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf Sicherheits- =
Abstand unter die Werkstlck-Oberflache! ¢

¥

30 80

296 8 Programmieren: Zyklen @



Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Sitze
Werkzeugspitze — Werkstick-Oberflache; Wert posi-

tiv emgeben N100 GOO Z+100 G40

Auswah1 Tiefe/Durchmesser (0/1) Q343: Auswahl, N110 G240 ZENTRIEREN

ob auf eingegebenen Durchmesser oder auf eingege-

bene Tiefe zentriert werden soll. Wenn auf eingege- Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
benen Durchmesser zentriert werden soll, missen 0343=1 sAUSWAHL TIEFE/DURCHM.
Sie den Spitzenwinkel des Werkzeugs in der Spalte

T-ANGLE. der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definieren Q201=+0 sTIEFE

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- 0344=-9 sDURCHMESSER

flache — Zentriergrund (Spitze des Zentrierkegels).

Nur wirksam, wenn Q343=0 definiert ist 0206=250 sVORSCHUB TIEFENZ.
Durchmesser (Vorzeichen) Q344: Zentrierdurchmes- Q211=0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN
ser. Nur wirksam, wenn Q343=1 definiert ist 0203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin- 0204=100 2. STICHERHEITS-ABST.

digkeit des Werkzeugs beim Zentrieren in mm/min
Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das N120 X+30 Y+20 M3 M99
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt N130 X+80 Y+50 M99

Koord. Werkstiick-Oberfldche Q203 (absolut): Koordi-  ["'N140 Z+100 M2
nate Werkstick-Oberflache

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

nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen

Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen

kann
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

BOHREN (Zyklus G200)

1

2

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

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

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Eilgang auf den Sicherheits-
Abstand zurick, verweilt dort - falls eingegeben - und fahrt
anschliefdend wieder mit Eilgang bis auf Sicherheits-Abstand Uber
die erste Zustell-Tiefe

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

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

Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug mit Eilgang auf Sicher-
heits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

@5 Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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e Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Sitze

%%, Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache; Wert posi-
tiv eingeben N100 GOO Z+100 G40

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- N110 6200 BOHREN
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin- e Pt e

digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min Q291=-15 sTIEFE

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches 0206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.

das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss

kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in 0202=5 3ZUSTELL-TIEFE

einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn: 0210=0 sVERWEILZEIT OBEN
Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind 203=+20 .KOOR. OBERFLAECHE
die Zustell-Tiefe grofier a|§ @e Tiefe ist | 0204=100 .2. SICHERHEITS-ABST.

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das 0211-0.1 .VERWEILZEIT UNTEN

Werkzeug auf dem Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der Boh- N120 X+30 Y+20 M3 M99
rung herausgefahren hat . N130 X+80 Y+50 M99
Koord. Werkstiick-Oberfldche Q203 (absolut): Koordi-

nate Werkstiick-Oberflache N140 Z+100 M2

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

REIBEN (Zyklus G201)

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

2 Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur pro-
grammierten Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug, falls eingegeben

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

&

300

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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- Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Sitze

%% Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- L) Y ety
flache — Bohrungsgrund N110 G201 REIBEN
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin- Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
digkeit des Werkzeugs beim Reiben in mm/min

. . . . Q201=-15 sTIEFE

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt Q206=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des 0211=0.5 sVERWEILZEIT UNTEN
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung in = ;
mm/min. Wenn Sie Q208 = 0 eingeben, dann gilt Vor- 0208=250 sVORSCHUB RUECKZUG
schub Reiben Q203=+20 sKOOR. OBERFLAECHE
Koord. Werkstiick-Oberfldche Q203 (absolut): Koordi- 0204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.
nate Werkstlck-Oberflache
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- B
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen N130 X+80 Y+50 M99
\k/;/i;kzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen N140 600 Z+100 M2

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

AUSDREHEN (Zyklus G202)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwend-
bar.

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

2 Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub bis zur Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
mit laufender Spindel zum Freischneiden

4 AnschlieRend fuhrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die Posi-
tion durch, die im Parameter Q336 definiert ist

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

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Die TNC stellt am Zyklus-Ende den KihImittel- und Spin-
delzustand wieder her, der vor dem Zyklus-Aufruf aktiv
war.

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

ql_% Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

302

Z A

Q203

I

oo

Q206

(-

Q200 Q204

Q2017 0208

.

Q211
!
X
Y
N
50 NP,
20 @
q»@ ==
t X
30 80

8 Programmieren: Zyklen @



202

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstick-Oberflache

RwWwbh=20

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-Ober-
flache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Ausdrehen in mm/min
Verweilzeit unten Q211: Zeitin Sekunden, in der das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung in
mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann gilt Vor-
schub Tiefenzustellung

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung fest-
legen, in der die TNC das Werkzeug am Bohrungs-
grund freifahrt (nach der Spindel-Orientierung)

Werkzeug nicht freifahren

Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Hauptachse
Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Nebenachse
Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Hauptachse
Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Nebenachse

@ Kollisionsgefahr!

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

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

Die TNC berticksichtigt beim Freifahren eine aktive Dre-
hung des Koordinatensystems automatisch.

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem Frei-
fahren positioniert

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 AUSDREHEN

0200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 sTIEFE
0206=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.5 sVERWEILZEIT UNTEN
0208=250 sVORSCHUB RUECKZUG
Q203=+20 sKOOR. OBERFLAECHE
0204=100 32. SICHERHEITS-ABST.
0214=1 s FREIFAHR-RICHTUNG
0336=0 sWINKEL SPINDEL
N120 X+30 Y+20 M3
N130 G79

N140 X+80 Y+50 FMAX M99

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus G203)

1

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

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

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

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

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

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

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
@5 TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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Q210
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Beispiel: NC-Satze

N110 G203 UNIVERSAL-BOHREN

Q200=

2

0201=-20

Q206=
0202=
Q210-=
Q203=
0204=
Q212=
Q213=
Q205=
Q211=
Q208=
Q256=

150
5

0
+20
50
0.2
3

3
0.25
500
0.2

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

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

s SPANBRUECHE

sMIN. ZUSTELL-TIEFE
sVERWEILZEIT UNTEN
sVORSCHUB RUECKZUG
sRZ BEI SPANBRUCH
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203 Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

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

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert, um
die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen zurick-
fahrt

2 c
) Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache _ N\ (<))
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- 7z A 5 Q206 g
. . D -
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels) N o
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin- qq-;
digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min Q210 o]
Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches Q200 _E
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss Q203 ;
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrtin Q202 )
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn: AT Q201 0]
Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind /4/
die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist 0(21-?1 ©
c
Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das KO > -
Werkzeug auf Sicherheits-Abstand verweilt, nach- X -
dem es die TNC zum Entspanen aus der Bohrung her- Q
ausgefahren hat L . A
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-  DeisPiel: NC-Satze 'g
nate Werkstlck-Oberflache N110 6203 UNIVERSAL-BOHREN 0
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- = ; Q
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen 0200=2 sSICHERHEITS-ABST. N o]
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen 0201=-20 sTIEFE c
kann , , 0206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ. S
Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den die O
TNC die Zustell-Tiefe Q202 nach jeder Zustellung ver- Q202=5 3ZUSTELL-TIEFE )
Kleinert 0210=0 sVERWEILZEIT OBEN .
Anz. Spanbriiche bis Riickzug Q213: Anzahl der Span- z : -
briiche bevor die TNC das Werkzeug aus der Bohrung L Sl e e @
zum Erjtspanen herausfahren_soll._Zum Spanbrechen Q204=50 352. SICHERHEITS-ABST. E
zieht die TNC das V_\(erkzeug jeweils um den Ruck- Q212-0.2 . ABNAHMEBETRAG o)
zugswert Q256 zurlick a0
Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls Sie 0213=3 3 SPANBRUECHE
einen Abnahmebetrag eingegeben haben, begrenzt 0205=3 sMIN. ZUSTELL-TIEFE E
die TNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben =5
Wert Q211=0.25 sVERWEILZEIT UNTEN N
Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das Q208=500 sVORSCHUB RUECKZUG -
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt 0256=0.2 :RZ BEI SPANBRUCH D
=
N
™
(oo
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus G204)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwend-
bar.

Zyklus arbeitet nur mit Rickwartsbohrstangen.

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

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

2 Dort flhrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die 0°-Position
durch und versetzt das Werkzeug um das Exzentermaf}

3 AnschlieRend taucht das Werkzeug mit dem Vorschub Vorpositio-
nieren in die vorgebohrte Bohrung ein, bis die Schneide im Sicher-
heits-Abstand unterhalb der Werkstlck-Unterkante steht

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

5 Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am Senkungsgrund und
fahrt anschlieRend wieder aus der Bohrung heraus, flihrt eine Spin-
delorientierung durch und versetzt erneut um das Exzentermaf3

6 Anschlieend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Vorpositio-
nieren auf den Sicherheits-Abstand und von dort —falls eingegeben
— mit Eilgang auf den 2. Sicherheits-Abstand.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Werkzeug-Lange so eingeben, dass nicht die Schneide,
sondern die Unterkante der Bohrstange vermaft ist.

Die TNC bertcksichtigt bei der Berechnung des Startpunk-
tes der Senkung die Schneidenlénge der Bohrstange und
die Materialstarke.
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= Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Sitze

7% Werkzeugspitze — Werkstick-Oberflache

Tiefe Senkung Q249 (inkremental): Abstand Werk- UL et Ol R - L
stick-Unterkante — Senkungsgrund. Positives Vorzei- Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
chen stellt die Senkung in positiver Richtung der Spin-

Q249=+5 sTIEFE SENKUNG

delachse her
Materialstdrke Q250 (inkremental): Dicke des Werk- 0250=20 sMATERIALSTAERKE
stlcks 0251=3.5 s EXZENTERMASS
ExzentermaB Q257 (inkremental): Exzentermaf3 der - .
Bohrstange; aus Werkzeug-Datenblatt entnehmen 0252215 sSCHNEIDENHOEHE
Schneidenhshe Q252 (inkremental): Abstand Unter- 0253=750 sYORSCHUE VORPOS.
kante Bohrstange — Hauptschneide; aus Werkzeug- 0254=200 sVORSCHUB SENKEN
D | h

gtenblatt entnehmen _ 0255=0 sVERWEILZEIT
Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk- 0203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlick in 0204=50 2. SICHERHEITS-ABST.
mm/min
Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des SRTaL gildada LLEL S GLLCLS
Werkzeugs beim Senken in mm/min Q336=0 sWINKEL SPINDEL
Verweilzeit Q255: Verweilzeit in Sekunden am Sen-
kungsgrund

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung fest-
legen, in der die TNC das Werkzeug um das Exzenter-
malf3 versetzen soll (nach der Spindel-Orientierung);
Eingabe von 0 nicht erlaubt

1  Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Hauptachse

2 Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Nebenachse

3 Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Haupt-
achse

4 \Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Neben-
achse

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

308

Kollisionsgefahr!

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

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem Ein-
tauchen und vor dem Herausfahren aus der Bohrung
positioniert
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UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus G205)

1

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

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

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

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

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

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

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
@ TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min
Zustell1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den die

Q203

z A

Q206

oo

4

Q200 Q204

Q257

B s \/?2 Q201

N\

/]
Q2112
L

ol

N110

Beispiel: NC-Satze

G205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

TNC die Zustell-Tiefe Q202 verkleinert Q200=2 LD
Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls Sie 0201=-80 sTIEFE
einen Abnahmebetrag eingegeben haben, begrenzt 0206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
die TNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben
Wert Q202=15 sZUSTELL-TIEFE
Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental): Sicher- 0203=+100 sKOOR. OBERFLAECHE
heits-Abstand flur Eilgang-Positionierung, wenn die z 5
TNC das Werkzeug nach einem Riickzug aus der Boh- B B
rung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt; Wert Q212=0.5 sABNAHEBETRAG
bei erster Zustellung _ _ Q205=3 sMIN. ZUSTELL-TIEFE
Vorhalteabstand unten Q259 (inkremental): Sicher-
heits-Abstand fur Eilgang-Positionierung, wenn die 0258=0.5 ;VORHALTEABSTAND OBEN
TNC das Werkzeug nach einem Rickzug aus der Boh- 0259=1 sVORHALTEABST. UNTEN
rung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt; Wert
bei letzter Zustellung 0257=5 sBOHRTIEFE SPANBRUCH
0256=0.2 sRZ BEI SPANBRUCH
Wenn Sie Q258 ungleich Q259 eingeben, dann veréndert = ;
@ die TNC den Vorhalteabstand zwischen der ersten und 0211=0.25 sVERWEILZEIT UNTEN
letzten Zustellung gleichmaf3ig. 0379=7.5 s STARTPUNKT
0253=750 sVORSCHUB VORPOS.
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Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental): Zustel-
lung, nach der die TNC einen Spanbruch durchfihrt.
Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert, um
die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen zurick-
fahrt

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vertiefter Startpunkt Q379 (inkremental bezogen
auf die Werkstlick-Oberflache): Startpunkt der eigent-
lichen Bohrbearbeitung, wenn bereits mit einem kdr-
zeren Werkzeug auf eine bestimmte Tiefe vorgebohrt
wurde. Die TNC fahrtim Vorschub Vorpositionieren
vom Sicherheits-Abstand auf den vertieften Start-
punkt

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Positionieren vom
Sicherheits-Abstand auf einen vertieften Startpunkt in
mm/min. Wirkt nur, wenn Q379 ungleich 0 eingege-
ben ist

% Wenn Sie tGber Q379 einen vertieften Startpunkt einge-
ben, dann verandert die TNC lediglich den Startpunkt der
Zustell-Bewegung. Rickzugsbewegung werden von der
TNC nicht verandert, beziehen sich also auf die Koordinate
der Werkstlck-Oberflache.

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

BOHRFRAESEN (Zyklus G208)

1

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

Oberflache und fahrt den eingegebenen Durchmesser auf einem
Rundungskreis an (wenn Platz vorhanden ist)

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

Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, fahrt die TNC nochmals einen Voll-
kreis, um das beim Eintauchen stehengelassene Material zu ent-
fernen

Danach positioniert die TNC das Werkzeug wieder zurlck in die
Bohrungsmitte

Abschliefend fahrt die TNC im Eilgang zurlck auf den Sicherheits-
Abstand. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben
haben, fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang dorthin

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Wenn Sie den Bohrungs-Durchmesser gleich dem Werk-
zeug-Durchmesser eingegeben haben, bohrt die TNC
ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt auf die eingege-
bene Tiefe.

Eine aktive Spiegelung beeinflusst nicht die im Zyklus
definierte Frasart.

@5 Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

312
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208

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeug-Unterkante — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-Ober-
flache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren auf der Schrau-
benlinie in mm/min

Zustellung pro Schraubenlinie Q334 (inkremental):
Mal3, um welches das Werkzeug auf einer Schrau-
benlinie (=360°) jeweils zugestellt wird

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

Um die Eingabe zu grofRer Zustellungen zu vermeiden,
geben Sie in der Werkzeug-Tabelle in der Spalte ANGLE den
maximal maglichen Eintauchwinkel des \Werkzeugs an,
siehe ,Werkzeug-Daten"”, Seite 181. Die TNC berechnet
dann automatisch die maximal erlaubte Zustellung und
andert ggf. lhren eingegebenen Wert ab.

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

So11-Durchmesser Q335 (absolut): Bohrungs-Durch-
messer. Wenn Sie den Soll-Durchmesser gleich dem
Werkzeug-Durchmesser eingeben, dann bohrt die
TNC ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt auf die
eingegebene Tiefe

Vorgebohrter Durchmesser Q342 (absolut): Sobald Sie
in Q342 einen Wert grofier 0 eingeben, fuhrt die TNC
keine Uberprifung bzgl. des Durchmesser-Verhéltnis-
ses Soll- zu Werkzeug-Durchmesser mehr durch.
Dadurch kénnen Sie Bohrungen ausfrasen, deren
Durchmesser mehr als doppelt so grof3 sind wie der
Werkzeug-Durchmesser

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffréasen
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Q334
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Beispiel: NC-Satze

N120 G208 BOHRFRAESEN
sSICHERHEITS-ABST.

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100
Q204=50
0335=25
Q342=0
Q351=+1

sTIEFE

sVORSCHUB TIEFENZ.

sZUSTELL-TIEFE

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

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter
(Zyklus G206)

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

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

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

4 Auf Sicherheits-Abstand wird die Spindeldrehrichtung erneut
umgekehrt

=y
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Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

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

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

Fir Rechtsgewinde Spindel mit M3 aktivieren, fir Linksge-
winde mit M4.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

Vorschub F Q206: Verfahrgeschwindigkeit des Werk-

= Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
%) Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttick-Oberfla- 7 A
che; Richtwert: 4x Gewindesteigung
Bohrtiefe Q201 (Gewindeldnge, inkremental):
zeugs beim Gewindebohren Q204
Q203

Verweilzeit unten Q211: Wert zwischen 0 und Q200
0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkeilen des Werk-
zeugs beim Rickzug zu vermeiden S
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- 91
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen x> >
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen X
kann

Vorschub ermitteln: F=S x p Beispiel: NC-Satze

S: Spindel-Drehzahl (U/min) 0200=2 sSICHERHEITS-ABST.

p: Gewindesteigung (mm) Q201=-20 SRR

Freifahren bei Programm-Unterbrechung Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZ.

Wenn Sle Wéhl’eﬂd dQS Gewindebohrens die extt_arne Stopp-Taste drU_— 0211=0.25 sVERWEILZEIT UNTEN

cken, zeigt die TNC einen Softkey an, mit dem Sie das Werkzeug frei-

fahren kdnnen. Q203=+25 sKOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 32. SICHERHEITS-ABST.

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS
NEU (Zyklus G207)

=

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

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

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

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das \Werk-
zeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand zurlickge-
zogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an

=y
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Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Parameters Bohrtiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

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

Der Drehknopf fir den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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207 T Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

a7 Werkzeugspitze (Startposition) — Werksttick-Oberfla- 4
che :
Bohrtiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Gewindeende Z A 3
Gewindesteigung Q239
Q204

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:
+= Rechtsgewinde Q203 i
—= Linksgewinde
Koord. Werkstiick-Oberfldche Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstick-Oberflache
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen ? -
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen X
kann
Freifahren bei Programm-Unterbrechung Beispiel: NC-Satze

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe Stopp- _
Taste driicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL FREIFAHREN N26 G207 GEW.-BOHREN GS NEU

an. Wenn Sie MANUEL FREIFAHREN driicken, kénnen Sie das Werk- Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
zeug gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu die positive Achsrich- z 7
. . Q201=-20 sTIEFE
tungs-Taste der aktiven Spindelachse.
Q239=+1 sGEWINDESTEIGUNG
Q203=+25 sKOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 352. SICHERHEITS-ABST.

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

HEIDENHAIN iTNC 530 317 @



8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus G209)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel verwend-
bar.

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

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

2 Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene Zustell-Tiefe, kehrt die
Spindeldrehrichtung um und fahrt — je nach Definition — einen
bestimmten Betrag zurlck oder zum Entspanen aus der Bohrung
heraus. Sofern Sie einen Faktor fir Drehzahlerh6hung definiert
haben, fahrt die TNC mit entsprechend hoherer Spindeldrehzahl
aus der Bohrung heraus

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

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

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

6 Auf Sicherheits-Abstand hélt die TNC die Spindel an

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Gewindetiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

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

Der Drehknopf fir den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten Bear-
beitung Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder einschalten.
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TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

=, Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
%19 Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstlck-Oberfla-
che

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand Werk-
stlick-Oberflache — Gewindeende

Gewindesteigung Q239

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

+= Rechtsgewinde

—= Linksgewinde

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental): Zustel-
lung, nachdem die TNC einen Spanbruch durchfihrt

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

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Gewindeschneid-Vorgang positioniert. Dadurch kén-
nen Sie das Gewinde ggf. nachschneiden

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe Stopp-
Taste drlicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL FREIFAHREN
an. Wenn Sie MANUEL FREIFAHREN dricken, kénnen Sie das Werk-
zeug gesteuert freifahren. Drlcken Sie dazu die positive Achsrich-
tungs-Taste der aktiven Spindelachse.

320

Q203

Z A 3
Q204

J@/? -
X

Beispiel: NC-Satze

N260

G207 GEW.-BOHREN SPANBR.

Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 sGEWINDETIEFE

Q239=+1 sGEWINDESTEIGUNG
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 32. SICHERHEITS-ABST.
Q257=5 sBOHRTIEFE SPANBRUCH
Q256=1 sRZ BEI SPANBRUCH
Q336=+0 sWINKEL SPINDEL
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Grundlagen zum Gewindefrasen

Voraussetzungen

Die Maschine sollte mit einer Spindelinnenklhlung (Kihlschmier-
mittel min. 30 bar, Druckluft min. 6 bar) ausgeristet sein

Da beim Gewindefrasen in der Regel Verzerrungen am Gewindepro-
fil entstehen, sind in der Regel werkzeugspezifische Korrekturen
erforderlich, die Sie aus dem Werkzeugkatalog entnehmen oder bei
lhrem Werkzeughersteller erfragen kdnnen. Die Korrektur erfolgt
beim Werkzeug-Aufruf Gber den Delta-Radius DR

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

Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden Eingabeparametern:
Vorzeichen der Gewindesteigung Q239 (+ = Rechtsgewinde /- =
Linksgewinde) und Frasart Q351 (+1 = Gleichlauf /-1 = Gegenlauf).
Anhand nachfolgender Tabelle sehen sie die Beziehung zwischen
den Eingabeparametern bei rechtsdrehenden Werkzeugen.

Innengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) Z+
linksgangig - -1(RR) Z+
rechtsgangig + -1(RR) /-
linksgéngig - +1(RL) Z—
AuBengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) -
linksgédngig - -1(RR) /-
rechtsgangig + -1(RR) Z+
linksgéangig - +1(RL) Z+

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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Kollisionsgefahr!

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

Verhalten bei Werkzeugbruch!

Wenn wahrend des Gewindeschneidens ein Werkzeug-
bruch erfolgt, dann stoppen Sie den Programmlauf, wech-
seln in die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe und
fahren dort das \Werkzeug in einer Linearbewegung auf die
Bohrungsmitte. Anschlief3end kénnen Sie das Werkzeug
in der Zustellachse freifahren und auswechseln.

Die TNC bezieht den programmierten Vorschub beim
Gewindefrasen auf die Werkzeug-Schneide. Da die TNC
aber den Vorschub bezogen auf die Mittelpunktsbahn
anzeigt, stimmt der angezeigte Wert nicht mit dem pro-
grammierten Wert Uberein.

Der Umlaufsinn des Gewindes andert sich, wenn Sie
einen Gewindefraszyklus in Verbindung mit Zyklus 8 SPIE-
GELN in nur einer Achse abarbeiten.
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GEWINDEFRAESEN (Zyklus G262)

1

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

Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub Vorposi-
tionieren auf die Startebene, die sich aus dem Vorzeichen der
Gewindesteigung, der Frasart und der Anzahl der Gédnge zum
Nachsetzen ergibt

Anschliefsend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser. Dabei wird vor der Helix-
Anfahrbewegung noch eine Ausgleichsbewegung in der Werk-
zeugachse durchgefiihrt, um mit der Gewindebahn auf der pro-
grammierten Startebene zu beginnen

Abhéngig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das
Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer kontinuier-
lichen Schraubenlinienbewegung

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene
Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

Die Anfahrbewegung an den Gewindenenndurchmesser
erfolgt im Halbkreis von der Mitte aus. Ist der Werkzeug-
durchmesser und die 4fache Steigung kleiner als der
Gewindenenndurchmesser wird eine seitliche Vorpositio-
nierung ausgefihrt.

Beachten Sie, dass die TNC vor der Anfahrbewegung eine
Ausgleichsbewegung in der Werkzeug-Achse durchfiihrt.

Die Grof3e der Ausgleichsbewegung ist von der Gewinde-
steigung abhangig. Auf ausreichend Platz in der Bohrung

achten!

Wenn Sie die Gewindetiefe verandern, andert die TNC
automatisch den Startpunkt flr die Helix-Bewegung.
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

324

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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262

So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

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

+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

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

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegadnge um die
das Werkzeug versetzt wird, siehe Bild rechts unten
0 = eine 360° Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindeléange

>1 = mehrere Helixbahnen mit An -und Wegfahren,

dazwischen versetzt die TNC das Werkzeug um Q355
mal der Steigung

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk-
stlck bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in
mm/min

Frasart Q3571: Art der Frasbearbeitung bei M03

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

N250 G262 GEWINDEFRAESEN

0335=10

Q239=+1.5

0201=-20
355=0
0253=750
Q351=+1
200=2
0203=+30
204=50
0207=500

3SOLL-DURCHMESSER
sSTEIGUNG
sGEWINDETIEFE
sNACHSETZEN
sVORSCHUB VORPOS.
s FRAESART
sSICHERHEITS-ABST.
sKOOR. OBERFLAECHE

32. SICHERHEITS-ABST.

sVORSCHUB FRAESEN
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus G263)

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

Senken

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

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

4 AnschlieRend fahrt die TNC je nach Platzverhéaltnissen aus der

Mitte heraus oder mit seitlichem Vorpositionieren den Kerndurch-
messer weich an und flhrt eine Kreisbewegung aus

Stirnseitig Senken

5 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senk-
tiefe Stirnseitig

6 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

7 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis in die Bohrungsmitte

326
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Gewindefrasen

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

9 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-

gung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit einer 360°-
Schraubenlinienbewegung das Gewinde

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

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

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senk-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge ent-
schieden:

1. Gewindetiefe

2. Senktiefe

3. Tiefe Stirnseitig

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

Wenn Sie Stirnseitig senken wollen, dann den Parameter
Senktiefe mit 0 definieren.

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

= So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

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

Q207

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

Senktiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen ]
Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze
Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-

digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk- )
stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in é\

Q335

mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03 X
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che Q356 Q239
Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental): z A . B
Abstand zwischen Werkzeugschneide und Bohrungs- > %
Q204

wand EQ253
Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlick-Oberflache und Werkzeugspitze

beim stirnseitigen Senkvorgang (75/

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental): Q201
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Bohrungsmitte versetzt Q203

Q358

<5
| B

Q357
| =000
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> Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

> Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Senken in mm/min

» Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus G264)

1

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

Bohren

2

3

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

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

Anschlief3end bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe

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

Stirnseitig Senken

6 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senk-
tiefe Stirnseitig

7 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis in die Bohrungsmitte
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Gewindefrasen

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

10 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-

gung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit einer 360°-
Schraubenliniebewegung das Gewinde

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

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

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senk-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge ent-
schieden:

1. Gewindetiefe

2. Bohrtiefe

3. Tiefe Stirnseitig

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

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlick-Oberflache!
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

264

332

So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

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

+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

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

Bohrtiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Bohrungsgrund

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk-
stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in
mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

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

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental): Sicher-
heits-Abstand fur Eilgang-Positionierung, wenn die
TNC das Werkzeug nach einem Rickzug aus der Boh-
rung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental): Zustel-
lung, nachdem die TNC einen Spanbruch durchfihrt.
Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert, um
die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen zuriick-
fahrt

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):

Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Bohrungsmitte versetzt

Y

Q207
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> Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-Oberfla-
che

» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

> Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min

> Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus G265)

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

Stirnseitig Senken

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

3 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte tber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

4 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

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

6 Anschliefiend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser

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

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

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

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

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

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

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

Die Frasart (Gegen-/Gleichlauf) ist durch das Gewinde
(Rechts-/Linksgewinde) und die Drehrichtung des Werk-
zeugs bestimmt, da nur die Arbeitsrichtung von der Werk-
stlickoberflache ins Teil hinein moglich ist.
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TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

265

336

So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

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

+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

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

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk-
stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in
mm/min

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Bohrungsmitte versetzt

Senkvorgang Q360: Ausflihrung der Fase

0 = vor der Gewindebearbeitung

1 = nach der Gewindebearbeitung
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che
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Q207
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Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut): Koordi-

nate Werkstick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Senken in mm/min

Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

0335=10

0239=+1.5

Q201=-16
0253=750
Q358=+0
Q359=+0
Q360=0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q254=150
Q207=500

N250 G265 HELIX-BOHRGEWINDEFR.

sSOLL-DURCHMESSER
sSTEIGUNG
sGEWINDETIEFE
sVORSCHUB VORPOS.
sTIEFE STIRNSEITIG
sVERSATZ STIRNSEITIG
s SENKVORGANG
sSICHERHEITS-ABST.
sKOOR. OBERFLAECHE

52. SICHERHEITS-ABST.

sVORSCHUB SENKEN
sVORSCHUB FRAESEN
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” {:}



8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus G267)

1

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

Stirnseitig Senken

2

Die TNC fahrt den Startpunkt flr das stirnseitige Senken ausge-
hend von der Zapfenmitte auf der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene an. Die Lage des Startpunktes ergibt sich aus Gewindera-
dius, Werkzeugradius und Steigung

Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senk-
tiefe Stirnseitig

Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fhrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis auf den Startpunkt

Gewindefrasen

6

Die TNC positioniert das Werkzeug auf den Startpunkt falls vorher
nicht stirnseitig gesenkt wurde. Startpunkt Gewindefrasen = Start-
punkt Stirnseitig Senken

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

Anschlie3end fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser

Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das

Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer kontinuier-
lichen Schraubenlinienbewegung

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum

Startpunkt in der Bearbeitungsebene

338
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11 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

o=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Zapfenmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmieren.

Der erforderliche Versatz fiir das Senken Stirnseite sollte
vorab ermittelt werden. Sie missen den Wert von Zapfen-
mitte bis Werkzeugmitte (unkorrigierter Wert) angeben.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senk-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge ent-
schieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

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

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

287 So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

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

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

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegénge um die 6
das Werkzeug versetzt wird, siehe Bild rechts unten o
0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe _0

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindelénge

>1 = mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfahren, @ .
dazwischen versetzt die TNC das Werkzeug um Q355 X
mal der Steigung

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk-

stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in —
mm/min E
Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03 N
+1 = Gleichlauffrasen Z A Q253
-1 = Gegenlauffrasen Q335
<:::>J Q200 Q204

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Sitze

zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che N250 G267 AUSSENGEWINDE FR.

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstan_d ZWi- Q335=10 sSOLL-DURCHMESSER
schen Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze 0239=+1.5 . STEIGUNG
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental): 0Q201=-20 ;GEWINDETIEFE
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der 0355=0 sNACHSETZEN
Zapfenmitte versetzt 253=750 VORSCHUB VORPOS
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi- 0253= : :
nate Werkstlck-Oberflache Q351=+1 s FRAESART
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen =
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen 0358=+0 sTIEFE STIRNSEITIG
kann Q359=+0 sVERSATZ STIRNSEITIG
Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des 0203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Werkzeugs beim Senken in mm/min
Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des saniecl 3o SRS
Werkzeugs beim Frésen in mm/min Q254=150 sVORSCHUB SENKEN
Q207=500 sVORSCHUB FRAESEN

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewinde.ren und Gewindefrasen

w

100
90+

X

" 1020 80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindeiren und Gewindefrasen

HEIDENHAIN iTNC 530

Bohrung 1 anfahren, Spindel einschalten
Vorpositionieren in der Spindelachse, Zyklus-Aufruf
Bohrung 2 anfahren, Zyklus-Aufruf

Spindelachse freifahren

Bohrung 3 anfahren

Vorpositionieren in der Spindelachse, Zyklus-Aufruf
Bohrung 4 anfahren, Zyklus-Aufruf

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Zyklus-Aufruf



8.3 Zyklen zum Bohren, Gewinde.nren und Gewindefrasen

Programm-Ablauf

 Bohrzyklus programmieren im Hauptprogramm

W Bearbeitung programmieren im Unterpro-
gramm, siehe , Unterprogramme”, Seite 499

20 70 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Zyklus-Definition Gewindeschneiden

Bohrung 1 anfahren

Unterprogramm 1 rufen

Bohrung 2 anfahren

Unterprogramm 1 rufen

Werkzeug freifahren, Ende des Hauptprogramms
Unterprogramm 1: Gewindeschneiden

Spindelwinkel fir Orientierung festlegen

Spindel orientieren (wiederholtes Schneiden maglich)
Werkzeug versetzen fur kollisionsfreies Eintauchen (abhdngig
vom Kerndurchmesser und Werkzeug)

Auf Starttiefe fahren

Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte

Zyklus 18 aufrufen

freifahren

Ende Unterprogramm 1

44 8 Programmieren: Zyklen @
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Die Bohrungskoordinaten sind in der Punkte-
Tabelle TAB1.PNT gespeichert und werden von
der TNC mit G79 PAT gerufen.

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

W Zentrieren
" Bohren
" Gewindebohren

HEIDENHAIN iTNC 530

80 90100

T T T T
1020 40

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Zentrierer
Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Gewindebohrer
Werkzeug-Aufruf Zentrierer

Werkzeug auf sichere Hohe fahren (F mit Wert programmieren,

die TNC positioniert nach jedem Zyklus auf die sichere Héhe)
Punkte-Tabelle festlegen
Zyklus-Definition Zentrieren

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

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindeilren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindelren und Gewindefrasen

Punkte-Tabelle TAB1.PNT

w

46

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

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

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

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

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

Werkzeug auf sichere Hohe fahren

Zyklus-Definition Gewindebohren

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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8.4 Zyklen zum Frasen von c
Q
Taschen, Zapfen und Nuten .
. <
Ubersicht o]
c
Zyklus Softkey Seite =
G251RECHTECKTASCHE 251 Seite 349 q=,
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl [ ] =
des Bearbei-tungsumfanges und helix- Q
férmigem Eintauchen Iilu
G252 KREISTASCHE 252 Seite 354 =‘
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl (@] o
des Bearbeitungsumfanges und helixfor- £~
migem Eintauchen [+ ]
(72)
G253 NUTENFRAESEN 258 Seite 358 ©
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl (] =
des Bearbei-tungsumfanges und pen- c
delndem/helixférmigem Ein-tauchen (@]
>
G254 RUNDE NUT 254 Seite 362 -
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl [~ o
des Bearbeitungsumfanges und pen- )
delndem/helixférmigem Eintauchen H 15
S
G212 TASCHE SCHLICHTEN (rechteck- 212 Seite 367 L.
férmig) E
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpo- =
sitionierung, N
2. Sicherheits-Abstand -
G213 ZAPFEN SCHLICHTEN (rechteck- 213 Seite 369 2
férmig) X
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpo- >~
sitionierung, N
2. Sicherheits-Abstand <
G214 KREISTASCHE SCHLICHTEN 214 Seite 371 0
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpo-

sitionierung,
2. Sicherheits-Abstand
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

Zyklus

Softkey

Seite

G215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpo-
sitionierung,

2. Sicherheits-Abstand

Seite 373

G210 NUT PENDELND
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit automati-
scher Vorpositionierung, pendelnder Ein-
tauchbewegung

Seite 375

G211 RUNDE NUT
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit automati-
scherVorpositionierung, pendelnder Ein-
tauchbewegung

Seite 378

348
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RECHTECKTASCHE (Zyklus G251)

Mit dem Rechtecktaschen-Zyklus G251 kénnen Sie eine Rechteckta-
sche vollstandig bearbeiten. In Abhangigkeit der Zyklus-Parameter ste-
hen folgende Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

@ Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senk-

recht eintauchen (Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel
definieren kénnen.

Schruppen

1

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

Die TNC raumt die Tasche von innen nach aussen unter Bertck-
sichtigung des Uberlappungsfaktors (Parameter Q370) und der
Schlichtaufmale (Parameter Q368 und Q369) aus

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

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Taschen-
tiefe erreicht ist

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

Schlichten

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

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

&

350

Beachten Sie vor dem Programmieren

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene vor-
positionieren mit Radiuskorrektur RO. Parameter Q367
(Taschenlage) beachten.

Die TNC fuhrt den Zyklus in den Achsen (Bearbeitungs-
ebene) aus, mit denen Sie die Startposition angefahren
haben. Z.B. in X und Y, wenn Sie mit G79:601 X... Y...
und in U undV, wenn Sie 6G79:601 U... V... programmiert
haben.

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

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

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

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende eines Aus-
raum-Vorgangs im Eilgang zurlick zur Taschenmitte. Das
Werkzeug steht dabei um den Sicherheits-Abstand Uber
der aktuellen Zustell-Tiefe. Sicherheits-Abstand so einge-
ben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit abgetra-
genen Spanen verklemmen kann.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das \Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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P Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
[ 1] Umfang festlegen: Y

0: Schruppen und Schlichten Q218

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur

ausgefuhrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmaf3 o5 \ T

(Q368, Q369) definiert ist \Z A
1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange der Q207 g
Tasche, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungs- oo

ebene \ [>j ‘

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der

Tasche, parallel zur Nebenachse der Bearbeitungs- R\ —
ebene X

Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke. \WWenn
nicht eingegeben, setzt die TNC den Eckenradius
gleich dem Werkzeug-Radius

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

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den die gesamte
Tasche gedreht wird. Das Drehzentrum liegt in der £Q367-0
Position, auf der das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf =
steht . Q367=1 Q367=2

- B\ -
Taschenlage Q367: Lage der Tasche bezogen auf die X X
Position des Werkzeuges beim Zyklus-Aufruf (siehe
Bild rechts Mitte): Y 7
0: Werkzeugposition = Taschenmitte Q367-3 Q367-4

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke
2: \Werkzeugposition = Rechte untere Ecke [j D
3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke

4: \Werkzeugposition = Linke obere Ecke

N - B\ -
Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des X X
Werkzeugs beim Frasen in mm/min
Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03:
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen vi

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Taschengrund

Zustell1-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofier 0
eingeben

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmall fir die Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlck-
Oberflache

Koordinate Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstiick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

5 qe06
]
zh ~~
Q338
Q202 4
Q201
o
X
zA
Q200 qaes Q204
{1 aseo
Q203
P ALY ~
X
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) Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x Werkzeug-
Radius ergibt die seitliche Zustellung k

> Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:

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

=1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug-
Tabelle muss flr das aktive Werkzeug der Eintauch-
winkel ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

M 2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus. Die Pendellange ist
abhangig vom Eintauchwinkel, als Minimalwert ver-
wendet die TNC den doppelten Werkzeug-Durch-
messer

> Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

KREISTASCHE (Zyklus G252)

Mit dem Kreistaschen-Zyklus 252 kénnen Sie eine Kreistasche voll-
standig bearbeiten. In Abhangigkeit der Zyklus-Parameter stehen fol-
gende Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

@ Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senk-

recht eintauchen (Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel
definieren kénnen.

Schruppen

1

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

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

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

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Taschen-
tiefe erreicht ist

354
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Schlichten

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

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

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Werkzeug auf Startposition (Kreismitte) in der Bearbei-
tungsebene vorpositionieren mit Radiuskorrektur RO.

Die TNC fihrt den Zyklus in den Achsen (Bearbeitungs-
ebene) aus, mit denen Sie die Startposition angefahren
haben. Z.B. in X und Y, wenn Sie mit G79:601 X... Y...
und in UundV, wenn Sie G79:G01 U... V... programmiert
haben.

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

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

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

Die TNC positioniert das \WWerkzeug am Ende eines Aus-
raum-Vorgangs im Eilgang zurtick zur Taschenmitte. Das
Werkzeug steht dabei um den Sicherheits-Abstand Uber
der aktuellen Zustell-Tiefe. Sicherheits-Abstand so einge-
ben, dass das Werkzeug beim Verfahren nicht mit abgetra-
genen Spanen verklemmen kann.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

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

Kreisdurchmesser Q223: Durchmesser der fertig
bearbeiteten Tasche

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

Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03:

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasn

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Taschengrund

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofser 0
eingeben

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmald fir die Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Yi

Q223

4

|
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 J\ /L
Q201
|
X
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand c
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick- ((b]
Oberflache zA ‘5’
Koordinate Werkstiick-Oberfldche Q203 (absolut): >
Absolute Koordinate der Werkstiick-Oberflache
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- o
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen g
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann Q200 Q36 CRL: c
Bahn-{berlappung Faktor Q370: Q370 x Werkzeug- \.2
Radius ergibt die seitliche Zustellung k @stg Q.
Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie: g=Rs Iilu
0 = senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in der A ﬁ — .
Werkzeug-Tabelle definierten Eintauchwinkel X c
ANGLE taucht die TNC senkrecht ein (1)
1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug- -S
Tabelle muss flr das aktive Werkzeug der Eintauch-  Beispiel: NC-Sitze (77
winkel ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten (5]
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus N10 G252 KREISTASCHE =
Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit 0215=0 ;BEARBEITUNGS -UMFANG c
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in 0223=60 s KREISDURCHMESSER g
mm/min
Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE c
Q207=500 sVORSCHUB FRAESEN Sg
0351=+1 ; FRAESART *©
0201=-20 sTIEFE L.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE E
0369=0.1 ;AUFMASS TIEFE 2
Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZ. c
0338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN Qo
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST. i
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE N
Q204=50 52. SICHERHEITS-ABST. <
Q370=1 sBAHN-UEBERLAPPUNG 0
0366=1 sEINTAUCHEN
Q385=500 sVORSCHUB SCHLICHTEN

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

HEIDENHAIN iTNC 530 357 @
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NUTENFRAESEN (Zyklus 253)

Mit dem Zyklus 253 kénnen Sie eine Nut vollstandig bearbeiten. In
Abhangigkeit der Zyklus-Parameter stehen folgende Bearbeitungsal-
ternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

@ Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senk-

recht eintauchen (Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel
definieren kénnen.

Schruppen

1

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

Die TNC raumt die Nut von innen nach aussen unter Berlcksichti-
gung der Schlichtaufmale (Parameter Q368 und Q369) aus

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

358
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Schlichten

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

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

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene vor-
positionieren mit Radiuskorrektur RO. Parameter Q367
(Nutlage) beachten.

Die TNC flhrt den Zyklus in den Achsen (Bearbeitungs-
ebene) aus, mit denen Sie die Startposition angefahren
haben. Z.B. in X und Y, wenn Sie mit G79:601 X... Y...
undin UundV, wenn Sie G79:G01 U... V... programmiert
haben.

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

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

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

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlick-Oberflache!
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Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

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

Nutldnge Q218 (Wert parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene): Langere Seite der Nut eingeben

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

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

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den die gesamte
Nut gedreht wird. Das Drehzentrum liegt in der Posi-
tion, auf der das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf steht

Lage der Nut (0/1/2/3/4)Q367: Lage der Nut bezo-
gen auf die Position des Werkzeuges beim Zyklus-
Aufruf (siehe Bild rechts Mitte):

0: Werkzeugposition = Nutmitte

1: Werkzeugposition = Linkes Ende der Nut

2: Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis

3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis

4: \Werkzeugposition = Rechtes Ende der Nut

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei MO03:

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasn

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Nutgrund

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofser 0
eingeben

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-
Aufmald fir die Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Yi

a21®
Q224
<
B
N\ o
X
YA Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
N - N -
X X
YA Y
Q367=3 Q367=4
N - B\ -
X X
% Q206
[
zZh ~
Q338
Q202 J\ /L
Q201

=Y
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-
Oberflache

Koordinate Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlick-Oberfldche

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:

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

1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug-
Tabelle muss fir das aktive Werkzeug der Eintauch-
winkel ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Nur helixfor-
mig eintauchen, wenn geniigend Platz vorhanden
ist

2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

{1 aseo

Q203
s _
X

yd |
Q200 A Q204

Beispiel: NC-Satze
N10 G253 NUTENFRAESEN

Q215=0 sBEARBEITUNGS-UMFANG
0218=80 sNUTLAENGE

Q219=12 sNUTBREITE

0368=0.2 ;AUFMASS SEITE
0224=+0 sDREHLAGE

Q367=0 sNUTLAGE

Q207=500 sVORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 s FRAESART

Q201=-20 sTIEFE

Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
0369=0.1 sAUFMASS TIEFE
0206=150 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q338=5 3ZUST. SCHLICHTEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
0203=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
0204=50 52. SICHERHEITS-ABST.
Q366=1 sEINTAUCHEN

0385=500 sVORSCHUB SCHLICHTEN

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

" [}



8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

RUNDE NUT (Zyklus 254)

Mit dem Zyklus 254 kénnen Sie eine runde Nut vollstandig bearbeiten.
In Abhéngigkeit der Zyklus-Parameter stehen folgende Bearbeitungs-
alternativen zur Verflgung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten Seite
Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

@ Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer senk-

recht eintauchen (Q366=0), da sie keinen Eintauchwinkel
definieren kénnen.

Schruppen

1

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

Die TNC raumt die Nut von innen nach aussen unter Berlcksichti-
gung der Schlichtaufmale (Parameter Q368 und Q369) aus
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist
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Schlichten

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

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

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Die TNC flhrt den Zyklus in den Achsen (Bearbeitungs-
ebene) aus, mit denen Sie die Startposition angefahren
haben. Z.B. in X und Y, wenn Sie mit 79:601 X... Y...
undin UundV, wenn Sie G79:G01 U... V... programmiert
haben.

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

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

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

Wenn Sie den Zyklus G254 Runde Nut in Verbindung mit
Zyklus G221 verwenden, dann ist die Nutlage 0 nicht
erlaubt.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

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

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

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

Teilkreis-Durchmesser Q375: Durchmesser des Teil-
kreises eingeben

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

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

1: Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis. Start-
winkel Q376 bezieht sich auf diese Position. Eingege-
bene Teilkreis-Mitte wird nicht bericksichtigt

2: \Werkzeugposition = Zentrum Mittelachse. Start-
winkel Q376 bezieht sich auf diese Position. Eingege-
bene Teilkreis-Mitte wird nicht bericksichtigt

3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese Position. Ein-
gegebene Teilkreis-Mitte wird nicht berdicksichtigt

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Teilkreises
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Nur wirk-
sam, wenn Q367 =0

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

Startwinkel Q376 (absolut): Polarwinkel des Start-
punkts eingeben

0ffnungs-Winkel der Nut Q248 (inkremental): Off-
nungs-Winkel der Nut eingeben

Q217
N ,/
~~__| .—
2\ !
! Q216 X
YA Y
Q367=0 e} Q367=1
KD
NY - N -
X X
Y A Y
Q367=2 Q367=3
L)
()
NY - NV -
X X
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Winkelschritt Q378 (inkremental): Winkel, um den
die gesamte Nut gedreht wird. Das Drehzentrum liegt
in der Teilkreis-Mitte

Anzahl Bearbeitungen Q377: Anzahl der Bearbeitun-
gen auf dem Teilkreis

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frésen in mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03:

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Nutgrund

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches -
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofier 0 X
eingeben

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Schlicht-

Aufmald fir die Tiefe

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/

min =

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MaR, um 7 = Q206

welches das Werkzeug in der Spindelachse beim v

S_chlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in

einer Zustellung Q338
Q202 J\ /L

Q201

T
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlck-
Oberflache

Koordinate Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstiick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:

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

1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug-
Tabelle muss fir das aktive Werkzeug der Eintauch-
winkel ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Nur helixfor-
mig eintauchen, wenn geniigend Platz vorhanden
Ist

2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min

zA
Q200 GE Q204

{1 aseo

Q203

A ~
X

Beispiel: NC-Satze

N10 G254 RUNDE NUT

0215=0
0219=12
0368=0.2
375=80
Q367=0
0216=+50
Q217=+50
Q376=+45
248=90
378=0
Q377=1
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
Q206=150
0338=5
0200=2
Q203=+0
Q204=50
0366=1
0385=500

sBEARBEITUNGS-UMFANG
sNUTBREITE

;AUFMASS SEITE
sTEILKREIS-DURCHM.
sBEZUG NUTLAGE
sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s STARTWINKEL
;OEFFNUNGSWINKEL
sWINKELSCHRITT
sANZAHL BEARBEITUNGEN
;VORSCHUB FRAESEN

s FRAESART

sTIEFE
sZUSTELL-TIEFE
;AUFMASS TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
3ZUST. SCHLICHTEN
sSICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE
32. SICHERHEITS-ABST.
sEINTAUCHEN
sVORSCHUB SCHLICHTEN

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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TASCHE SCHLICHTEN (Zyklus G212)

1

Die TNC fahrt das Werkzeug automatisch in der Spindelachse auf
den Sicherheits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Taschenmittte

Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Die TNC berlcksichtigt
flr die Berechnung des Startpunkts das Aufmafd und den Werk-
zeug-Radius. Ggf. sticht die TNC in der Taschenmitte ein

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und von dort mit dem
Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-Tiefe

Anschliefend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteilkontur
und frast im Gleichlauf einen Umlauf

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

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschlief3end in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus schlichten
wollen, dann verwenden Sie einen Fraser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844) und geben einen
kleinen Vorschub Tiefenzustellung ein.

MindestgrofRe der Tasche: dreifacher Werkzeug-Radius.

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlick-Oberflache!
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

212

368

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstiick-Ober-
flache — Taschengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleine-
ren \Wert eingeben als in Q207 definiert

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

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Ldnge Q218 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene

Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke. WWenn
nicht eingegeben, setzt die TNC den Eckenradius
gleich dem Werkzeug-Radius

AufmaB 1. Achse Q221 (inkremental): AufmalR zur
Berechnung der Vorposition in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf die Lange der
Tasche

Beispiel: NC-Satze

N350 G212 TASCHE SCHLICHTEN

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

sVORSCHUB TIEFENZ.
sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB FRAESEN
;KOOR. OBERFLAECHE
32. SICHERHEITS-ABST.
sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
;1. SEITEN-LAENGE
32. SEITEN-LAENGE
s ECKENRADIUS

s AUFMASS

8 Programmieren: Zyklen @



ZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus G213)

1

Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand und anschliefsend in die Zapfenmitte

Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Der Startpunkt liegt
den ca 3,5fachen Werkzeug-Radius rechts vom Zapfen

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

Anschliefsend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteilkontur
und frast im Gleichlauf einen Umlauf

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

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

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

2. Sicherheits-Abstand und anschliefsend in die Mitte des Zapfens
(Endposition = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Wenn Sie den Zapfen aus dem Vollen heraus umfrasen

wollen, dann verwenden Sie einen Fréaser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844). Geben Sie dann
fur den Vorschub Tiefenzustellung einen kleinen Wert ein.

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

213

370

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstiick-Ober-
flache — Zapfengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleinen
Wert eingeben, wenn Sie im Freien eintauchen,
héheren Wert eingeben

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert grofser 0
eingeben

Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen
kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange des Zap-
fens parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange des Zap-
fens parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene

Eckenradius Q220: Radius der Zapfenecke
AufmaB 1. Achse Q221 (inkremental): Aufmald zur
Berechnung der Vorposition in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene, bezogen auf die Lédnge des Zap-
fens

Beispiel: NC-Satze

N350 G213 ZAPFEN SCHLICHTEN

200=2
0291=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
0294=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

sVORSCHUB TIEFENZ.
sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB FRAESEN
;KOOR. OBERFLAECHE
32. SICHERHEITS-ABST.
sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
;1. SEITEN-LAENGE
32. SEITEN-LAENGE
s ECKENRADIUS

s AUFMASS

8 Programmieren: Zyklen @



KREISTASCHE SCHLICHTEN (Zyklus G214)

1

Die TNC fahrt das Werkzeug automatisch in der Spindelachse auf
den Sicherheits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Taschenmittte

Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Die TNC berlcksichtigt
flr die Berechnung des Startpunkts den Rohteil-Durchmesser und
den Werkzeug-Radius. Falls Sie den Rohteil-Durchmesser mit 0
eingeben, sticht die TNC in der Taschenmitte ein

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

Anschliefsend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteilkontur
und frast im Gleichlauf einen Umlauf

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

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

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

2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

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

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus schlichten
wollen, dann verwenden Sie einen Fraser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844) und geben einen
kleinen Vorschub Tiefenzustellung ein.

@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das \Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

o Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Séatze

Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- e e D
flache — Taschengrund Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin- 0201=-20 sTIEFE
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleine- 0206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
ren Wert eingeben als in Q207 definiert 0202=5 sZUSTELL-TIEFE
Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches 0207500 VORSCHUB FRAESEN
das Werkzeug jeweils zugestellt wird 2
Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des 0203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Werkzeugs beim Frésen in mm/min Q204=50 52. SICHERHEITS-ABST.
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi- 0216=+50 SMITTE 1. ACHSE
nate Werkstlck-Oberflache
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- el il e B LI
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Q222=79 sROHTEIL-DURCHMESSER
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen z 5
kann 0223=80 sFERTIGTEIL-DURCHM.

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser der vorbe-
arbeiteten Tasche zur Berechnung der Vorposition;
Rohteil-Durchmesser kleiner als Fertigteil-Durchmes-
ser eingeben

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesser der fer-
tig bearbeiteten Tasche; Fertigteil-Durchmesser gro-
Rer als Rohteil-Durchmesser und groRer als Werk-
zeug-Durchmesser eingeben

372 8 Programmieren: Zyklen @



KREISZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus G215)

1

o=y

Die TNC fahrt das Werkzeug automatisch in der Spindelachse auf
den Sicherheits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Zapfenmitte

Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Der Startpunkt liegt
den ca. 2fachen Werkzeug-Radius rechts vom Zapfen

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

Anschliefsend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteilkontur
und frast im Gleichlauf einen Umlauf

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

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder - falls eingegeben - auf den 2. Sicher-
heits-Abstand und anschlief3end in die Mitte der Tasche (Endposi-
tion = Startposition)

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Wenn Sie den Zapfen aus dem Vollen heraus umfrasen

wollen, dann verwenden Sie einen Fréaser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844). Geben Sie dann
fur den Vorschub Tiefenzustellung einen kleinen Wert ein.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv eingegebener
Tiefe die Berechnung der Vorposition umkehrt. Das Werk-
zeug fahrt also in der Werkzeug-Achse mit Eilgang auf
Sicherheits-Abstand unter die Werkstlck-Oberflache!
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2o Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Sitze

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- Ly caly Ataphie SERIeiEL
flache — Zapfengrund Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin- 0201=-20 sTIEFE

digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/

min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleinen 0206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Wert eingeben; wenn Sie im Freien eintauchen, dann 0202=5 sZUSTELL-TIEFE
hoheren Wert eingeben 207=500 VORSCHUB FRAESEN
Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches 0207 2

das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert gréRer 0 0203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
eingeben 0204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des -

Werkzeugs beim Frasen in mm/min 0216=+50 sMITTE 1. ACHSE
Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut): Koordi- Q217=+50 sMITTE 2. ACHSE

nate Werkstick-Oberflache Q222=81 sROHTEIL-DURCHMESSER
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- 0223-80 FERTIGTEIL-DURCHM.

nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen
kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene
Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser des vorbe-
arbeiteten Zapfens zur Berechnung der Vorposition;
Rohteil-Durchmesser grofier als Fertigteil-Durchmes-
ser eingeben

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesser des fer-
tig bearbeiteten Zapfens; Fertigteil-Durchmesser klei-
ner als Rohteil-Durchmesser eingeben

374 8 Programmieren: Zyklen @



NUT (Langloch) mit pendelndem Eintauchen
(Zyklus G210)

Schruppen

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der Spindelachse
auf den 2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend ins Zentrum des
linken Kreises; von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug auf
den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstick-Oberflache

Das Werkzeug féahrt mit dem Vorschub Frasen auf die WerkstUck-
Oberflache; von dort aus fahrt der Fraser in Langsrichtung der Nut
—schrag ins Material eintauchend — zum Zentrum des rechten Krei-
ses

Anschlief3end fahrt das Werkzeug wieder schrag eintauchend

zurlick zum Zentrum des linken Kreises; diese Schritte wiederho-
len sich, bis die programmierte Frastiefe erreicht ist

Auf der Frastiefe fahrt die TNC das Werkzeug zum Planfréasen an
das andere Ende der Nut und danach wieder in die Mitte der Nut

Schlichten
5 Die TNC positioniert das Werkzeug in den Mittelpunkt des linken

Nutkreises und von dort tangential an das linke Nutende; danach
schlichtet die TNC die Kontur im Gleichlauf (bei M3), wenn einge-
geben auch in mehreren Zustellungen

Am Konturende fahrt das Werkzeug — tangential von der Kontur
weg — in die Mitte des linken Nutkreises

Abschliefsend fahrt das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
Abstand zuriick und — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Beim Schruppen taucht das Werkzeug pendelnd von
einem zum anderen Nutende ins Material ein. Vorbohren
ist daher nicht erforderlich.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraserdurchmesser nicht groRer als die Nutbreite und
nicht kleiner als ein Drittel der Nutbreite wahlen.

Fraserdurchmesser kleiner als die halbe Nutlange wahlen:
Sonst kann die TNC nicht pendelnd eintauchen.
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

@5 Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

210 Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

(@] Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstiick-Ober-
flache — Nutgrund

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug bei einer Pendelbewegung in der Spin-
delachse insgesamt zugestellt wird

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

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Koord. Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut): Koordi-
nate der Werkstick-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nut in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nut in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q218 (Wert parallel zur Hauptachse
der Bearbeitungsebene): Langere Seite der Nut ein-
geben

2. Seiten-Lange Q219 (Wert parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser ein-
gegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch fra-
sen)

376

Beispiel: NC-Satze

N510 G210 NUT PENDELND

200=2
0201=-20
Q207=500
0202=5
Q215=0
203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0218=80
0219-12
0224=+15
0338=5
Q206=150

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

sVORSCHUB FRAESEN
sZUSTELL-TIEFE
sBEARBEITUNGS -UMFANG
;KOOR. OBERFLAECHE
52. SICHERHEITS-ABST.
sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

;1. SEITEN-LAENGE
32. SEITEN-LAENGE
sDREHLAGE

3ZUST. SCHLICHTEN
sVORSCHUB TIEFENZ.
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Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den die
gesamte Nut gedreht wird; das Drehzentrum liegt im
Zentrum der Nut

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Nur wirksam beim Schlichten, wenn Zustellung
Schlichten eingeben ist

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

RUNDE NUT (Langloch) mit pendelndem
Eintauchen (Zyklus G211)

Schruppen

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der Spindelachse
auf den 2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend ins Zentrum des
rechten Kreises. Von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlck-

Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Frasen auf die Werkstick-
Oberflache; von dort aus fahrt der Fraser — schrag ins Material ein-
tauchend — zum anderen Ende der Nut

3 AnschlieRend fahrt das Werkzeug wieder schrdg eintauchend
zurlick zum Startpunkt; dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Frastiefe erreicht ist

4 Auf der Frastiefe fahrt die TNC das Werkzeug zum Planfrasen ans
andere Ende der Nut

Schlichten

5 Von der Mitte der Nut fahrt die TNC das Werkzeug tangential an

&

die Fertigkontur; danach schlichtet die TNC die Kontur im Gleich-
lauf (bei M3), wenn eingegeben auch in mehreren Zustellungen.
Der Startpunkt fur den Schlichtvorgang liegt im Zentrum des rech-
ten Kreises.

Am Konturende fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg
Abschliefend fahrt das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-

Abstand zuriick und — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Beim Schruppen taucht das Werkzeug mit einer HELIX-
Bewegung pendelnd von einem zum anderen Nutende ins
Material ein. Vorbohren ist daher nicht erforderlich.

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

Fraserdurchmesser nicht groRer als die Nutbreite und
nicht kleiner als ein Drittel der Nutbreite wahlen.

Fraserdurchmesser kleiner als die halbe Nutlange wahlen.
Sonst kann die TNC nicht pendelnd eintauchen.
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TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe eine Fehlermel-

@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 2 stellen Sie ein, ob die
dung ausgeben soll (Bit 2=1) oder nicht (Bit 2=0).

Achtung Kollisionsgefahr!

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

e Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental); Abstand Beispiel: NC-Satze

=y Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- W) e e Ly
flache — Nutgrund Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des 0201=-20 sTIEFE

Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): MaR, um welches 02072500 sVORSCHUB FRAESEN
das Werkzeug bei einer Pendelbewegung in der Spin- 0202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
delachse insgesamt zugestellt wird 215=0 BEARBEITUNGS-UMFANG
Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs- = ;
Urnfang festlegen: Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
0: Schruppen und Schlichten 0204=50 2. SICHERHEITS-ABST.
1: Nur Schruppen -
2: Nur Schlichten Q216=+50 sMITTE 1. ACHSE
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi- Q217=+50 sMITTE 2. ACHSE
nate der Werkstick-Oberflache 0244=80 sTEILKREIS-DURCHM.
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): z 5
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen Werk- Raiale 120 LUl n U
zeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann Q245=+45 s STARTWINKEL
Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nut in der 0248=90 sOEFFNUNGSWINKEL
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Q338=5 sZUST. SCHLICHTEN

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nut in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des Teil-
kreises eingeben

2. Seiten-Lange Q219: Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser ein-
gegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch fra-
sen)

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

HEIDENHAIN iTNC 530 379 @



8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

380

Startwinkel Q245 (absolut): Polarwinkel des Start-
punkts eingeben

0ffnungs-Winkel der Nut Q248 (inkremental): Off-
nungs-Winkel der Nut eingeben

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Nur wirksam beim Schlichten, wenn Zustellung
Schlichten eingeben ist
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Schruppen/Schlichten
Werkzeug-Definition Nutenfraser
Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten
Werkzeug freifahren

Zyklus-Definition AuRenbearbeitung

-40 -30 -20
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8.4 Zyklen zum Frasen von .chen, Zapfen und Nuten

w
00
N

Zyklus-Aufruf AuRenbearbeitung
Zyklus-Definition Kreistasche

Zyklus-Aufruf Kreistasche
Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Nutenfréser
Zyklus-Definition Nuten

Keine Vorpositionierung in X/Y erforderlich

Startpunkt 2. Nut
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8.4 Zyklen zum Frasen von "'-chen, Zapfen und Nuten
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Zyklus-Aufruf Nuten
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustern

8.5 Zyklen zum Herstellen von
Punktemustern

Ubersicht

Die TNC stellt 2 Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Punktemuster
direkt fertigen konnen:

Zyklus Softkey Seite

G220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS 22 Seite 385

G221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN 221 Seite 387
222!

Folgende Bearbeitungszyklen kénnen Sie mit den Zyklen G220 und
G221 kombinieren:

@ Wenn Sie unregelmafige Punktemuster fertigen missen,
dann verwenden Sie Punkte-Tabellen mit G79 "PAT" (siehe
. Punkte-Tabellen” auf Seite 290).

Zyklus G200
Zyklus G201
Zyklus G202
Zyklus G203
Zyklus G204
Zyklus G205
Zyklus G206
Zyklus G207
Zyklus G208
Zyklus G209
Zyklus G212
Zyklus G213
Zyklus G214
Zyklus G215
Zyklus G240
Zyklus G251
Zyklus G252
Zyklus G253
Zyklus G254
Zyklus G262
Zyklus G263
Zyklus G264
Zyklus G265
Zyklus G267

384

BOHREN

REIBEN

AUSDREHEN

UNIVERSAL-BOHREN
RUECKWAERTS-SENKEN
UNIVERSAL-TIEFBOHREN
GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter
GEWINDEBOHREN GS NEU ohne Ausgleichsfutter
BOHRFRAESEN

GEWINDEBOHREN SPANBRUCH

TASCHE SCHLICHTEN

ZAPFEN SCHLICHTEN

KREISTASCHE SCHLICHTEN

KREISZAPFEN SCHLICHTEN

ZENTRIEREN

RECHTECKTASCHE

KREISTASCHE

NUTENFRAESEN

RUNDE NUT (nicht mit Zyklus 220 kombinierbar)
GEWINDEFRAESEN
SENKGEWINDEFRAESEN
BOHRGEWINDEFRAESEN
HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN
AUSSEN-GEWINDEFRAESEN
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PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus G220)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten Bearbei-
tungszyklus aus

3 AnschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug mit einer Gera-
den-Bewegung auf den Startpunkt der ndchsten Bearbeitung; das
Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder 2. Sicher-
heits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
ausgeflthrt sind

=y

220

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G220 ist DEF-Aktiv, das heif3t, Zyklus G220 ruft
automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen G200 bis G209,
G212 bis G215 und G262 bis G267 mit Zyklus G220 kom-
binieren, wirken der Sicherheits-Abstand, die Werkstlck-
Oberflache und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus
G220.

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des Teil-
kreises

Startwinkel Q245 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem Start-
punkt der ersten Bearbeitung auf dem Teilkreis

Endwinkel Q246 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem Start-
punkt der letzten Bearbeitung auf dem Teilkreis (gilt
nicht fir Vollkreise); Endwinkel ungleich Startwinkel
eingeben; wenn Endwinkel grofier als Startwinkel
eingegeben, dann Bearbeitung im Gegen-Uhrzeiger-
sinn, sonst Bearbeitung im Uhrzeigersinn

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustern

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis; wenn der Win-
kelschritt gleich null ist, dann berechnet die TNC den
Winkelschritt aus Startwinkel, Endwinkel und Anzahl
Bearbeitungen; wenn ein Winkelschritt eingegeben
ist, dann berlcksichtigt die TNC den Endwinkel nicht;
das Vorzeichen des Winkelschritts legt die Bearbei-
tungsrichtung fest (— = Uhrzeigersinn)

Anzah1 Bearbeitungen Q241: Anzahl der Bearbeitun-
gen auf dem Teilkreis

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che; Wert positiv eingeben

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann; Wert positiv eingeben

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Messpunkten auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den
Bearbeitungen verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem Teil-
kreis-Durchmesser verfahren

Beispiel: NC-Satze
N530 G220 MUSTER KREIS

0216=+50 sMITTE 1. ACHSE
Q217=+50 sMITTE 2. ACHSE
0244=80 sTEILKREIS-DURCHM.
Q245=+0 s STARTWINKEL
Q246=+360 s ENDWINKEL

Q247=+0 sWINKELSCHRITT
Q241-8 sANZAHL BEARBEITUNGEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 32. SICHERHEITS-ABST.
Q203=1 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q365=0 s VERFAHRART
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PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus G221)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug automatisch von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand tber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten Bearbei-
tungszyklus aus

3 AnschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug in positiver Rich-
tung der Hauptachse auf den Startpunkt der ndchsten Bearbei-
tung; das Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder
2. Sicherheits-Abstand)

4 DieserVorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen auf
der ersten Zeile ausgeflhrt sind; das Werkzeug steht am letzten
Punkt der ersten Zeile

5 Danach fahrt die TNC das Werkzeug zum letzten Punkt der zwei-
ten Zeile und flihrt dort die Bearbeitung durch

6 Von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug in negativer Rich-
tung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten Bearbeitung

7 Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der
zweiten Zeile ausgefihrt sind

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf den Startpunkt der
nachsten Zeile

9 In einer Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen abgearbei-
tet

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G221 ist DEF-Aktiv, das heildt, Zyklus G221 ruft
automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen G200 bis G209,
G212 bis G215 und G262 bis G267 mit Zyklus G221 kom-
binieren, wirken der Sicherheits-Abstand, die Werkstlck-
Oberflache und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus
G221.

Wenn Sie den Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung mit
Zyklus 221 verwenden, dann ist die Nutlage 0 nicht
erlaubt.
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8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustern

388

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate des  Beispiel: NC-Satze
Startpunktes in der Hauptachse der Bearbeitungs-

ebene N540 G221 MUSTER LINIEN

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Koordinate des Q225=+15 s STARTPUNKT 1. ACHSE
Startpunktes in der Nebenachse der Bearbeitungs- 0226=+15 .STARTPUNKT 2. ACHSE
ebene ? :
Abstand 1. Achse Q237 (inkremental): Abstand der 0237=+10 ;ABSTAND 1. ACHSE
einzelnen Punkte auf der Zeile 0238=+8 sABSTAND 2. ACHSE
Abstand 2. Achse Q238 (inkremental): Abstand der Q242=6 -ANZAHL SPALTEN
einzelnen Zeilen voneinander 2

Anzahl Spalten Q242: Anzahl der Bearbeitungen auf 0243=4 sANZANL ZEILEN

der Zeile 0224=+15 sDREHLAGE

Anzahl Zeilen Q243: Anzahl der Zeilen 0200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den das = 5

gesamte Anordnungsbild gedreht wird; das Drehzen- e el JLO DA )
trum liegt im Startpunkt 0204=50 52. SICHERHEITS-ABST.
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q301=1 sFAHREN AUF S. HOEHE
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-

che

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

8.5 Zyklen zum Herillen von Punktemustern

Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
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8.5 Zyklen zum Her.llen von Punktemustern

w

90

Zyklus-Definition Lochkreis 1, CYCL 200 wird automatisch gerufen,
Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

Zyklus-Definition Lochkreis 2, CYCL 200 wird automatisch gerufen,
Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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8.6 SL-Zyklen

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu 12 Teil-  Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
konturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen Teil-
konturen geben Sie als Unterprogramme ein. Aus der Liste der Teil-
konturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im Zyklus 637 KONTUR
angeben, berechnet die TNC die Gesamtkontur.

8.6 SL-Zyklen

% Der Speicher fir einen SL-Zyklus (alle Kontur-Unterpro-
gramme) ist begrenzt. Die Anzahl der mdglichen Konturele-
mente hangt von der Konturart (Innen-/AufRenkontur) und
der Anzahl der Teilkonturen ab und betrdgt z.B. ca. 8192
Geradensatze.

SL-Zyklen fiihren intern umfangreiche und komplexe
Berechnungen und daraus resultierende Bearbeitungen
durch. Aus Sicherheitsgriinden in jedem Fall vor dem Abar-
beiten einen grafischen Programm-Test durchfiihren!
Dadurch kénnen Sie auf einfache Weise feststellen, ob die
von der TNC ermittelte Bearbeitung richtig ablauft.

Eigenschaften der Unterprogramme

m Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, mussen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlickgesetzt werden

= Die TNC ignoriert Vorschibe F und Zusatz-Funktionen M

= Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlaufen,
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
G42

= Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur aufsen umlaufen,
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
G41

= Die Unterprogramme durfen keine Koordinaten in der Spindelachse
enthalten

= Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die Bear-
beitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind in sinnvoller Kombi-
nation erlaubt. Im ersten Satz grundsatzlich immer beide Achsen der
Bearbeitungsebene definieren

= Wenn Sie Q-Parameter verwenden, dann die jeweiligen Berechnun-
gen und Zuweisungen nur innerhalb des jeweiligen Kontur-Unter-
programmes durchflhren
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8.6 SL-Zyklen

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Sicher-

heits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Um Freischneidemarkierungen zur vermeiden, fligt die TNC an nicht

tangentialen , Innen-Ecken” einen global definierbaren Verrun-
dungsradius ein. Der im Zyklus G20 eingebbare Rundungsradius

wirkt auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn, vergréfert also ggf. eine

durch den Werkzeug-Radius definierte Rundung (gilt beim Ausrau-
men und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer tangentia-

len Kreisbahn an
Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf

einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse

Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

L/é—' Mit MP7420 legen Sie fest, wohin die TNC das Werkzeug
am Ende der Zyklen G121 bis 124 positioniert.

Die MaRangaben fiir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmafe und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus G120 als KONTUR-
DATEN ein.

392
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Ubersicht SL-Zyklen

Zyklus Softkey Seite

G37 KONTUR (zwingend erforderlich) = Seite 394

G120 KONTUR-DATEN (zwingend erfor- 120 Seite 398

derlich) e

G121 VORBOHREN (wahlweise ver- e Seite 399

wendbar) LN

G122 RAEUMEN (zwingend erforderlich) [ Seite 400
= &

G123 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise 12 Seite 402

verwendbar) i,

G124 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise 124 Seite 403

verwendbar) )

Erweiterte Zyklen:

Zyklus Softkey Seite

G125 KONTUR-ZUG 125 Seite 404

G127 ZYLINDER-MANTEL 127 Seite 406
21

G128 ZYLINDER-MANTEL Nutenfréasen 128 Seite 408

G129 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen Seite 410

G139 ZYLINDER-MANTEL Aufenkontur 2 Seite 412

frasen
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8.6 SL-Zyklen

KONTUR (Zyklus G37)

In Zyklus G37 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu einer
Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

&

37

LBL 1...N

394

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G37 ist DEF-Aktiv, das heil’t ab seiner Definition im
Programm wirksam.

In Zyklus G37 kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme
(Teilkonturen) auflisten.

Label-Nummern fiir die Kontur: Alle Label-Nummern
der einzelnen Unterprogramme eingeben, die zu
einer Kontur Uberlagert werden sollen. Jede Nummer
mit der Taste ENT bestatigen und die Eingaben mit
der Taste END abschlieRen.

Y

&

< ¥

Beispiel: NC-Satze
N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7 P04 8 *
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Uberlagerte Konturen

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur Uberlagern.
Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergréRern oder eine Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

@ Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind Kontur-
Unterprogramme, die in einem Hauptprogramm von
Zyklus G37 KONTUR aufgerufen werden.
Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S1 und S2, sie missen nicht pro-
grammiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Unterprogramm 1: Tasche A

Unterprogramm 2: Tasche B

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-Zyklen
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~Summen”-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten Fla-
che sollen bearbeitet werden:

= Die Flachen A und B missen Taschen sein.

= Die erste Tasche (in Zyklus G37) muss auf3erhalb der zweiten begin-
nen.

.Differenz”-Flache
Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet werden:

" Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.
= A muss aufderhalb B beginnen.

n T
Q: Q:
(] @]
> >
[0} (]
@ »

w
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»Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach
Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

= A und B missen Taschen sein.

= A muss innerhalb B beginnen.

o L
Q: Q:
[e] (]
> >0
@ @
w =
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8.6 SL-Zyklen

120
KONTUR-
DATEN

KONTUR-DATEN (Zyklus G120)

In Zyklus G120 geben Sie Bearbeitungs-Informationen fir die Unterpro-
gramme mit den Teilkonturen an.

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G120 ist DEF-Aktiv, das heif3t Zyklus G120 ist ab sei-
ner Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.

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

Die in Zyklus G120 angegebenen Bearbeitungs-Informatio-
nen gelten fur die Zyklen G121 bis G124.

Wenn Sie SL-Zyklen in Q-Parameter-Programmen anwen-
den, dann durfen Sie die Parameter Q1 bis Q19 nicht als
Programm-Parameter benutzen.

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand Werkstlckober-
flache — Taschengrund.

Bahn-{berlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-Radius
ergibt die seitliche Zustellung k.

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlicht-Auf-
mald in der Bearbeitungs-Ebene.

SchlichtaufmaB Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht-Auf-
mals fur die Tiefe.

Koordinate Werkstiick-Oberfldache Q5 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstick-Oberflache

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-Oberfla-
che

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hoéhe, in der
keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen kann (fir
Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklus-
Ende)
Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius an
Innen-,Ecken”; Eingegebener Wert bezieht sich auf
die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1 Q9: Bearbeitungs-
Richtung fir Taschen
im Uhrzeigersinn (Q9 = -1 Gegenlauf fir Tasche
und Insel)

im Gegenuhrzeigersinn (Q9 = +1 Gleichlauf fur
Tasche und Insel)

Sie kénnen die Bearbeitungs-Parameter bei einer Programm-Unter-
brechung Uberpriifen und ggf. Gberschreiben.
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Beispiel: NC-Satz
N57 G120 KONTUR-DATEN
Q1=-20 s FRAESTIEFE
Q2=1 sBAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+40.2 sAUFMASS SEITE
Q4=+0.1 sAUFMASS TIEFE
Q5=+30 s KOOR. OBERFLAECHE
Q6=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q7=+80 sSICHERE HOEHE
8=0.5 s RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 sDREHSINN
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VORBOHREN (Zyklus G121)

Zyklus-Ablauf

1

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der
aktuellen Position bis zur ersten Zustell-Tiefe

2 Danach fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang zurlick und wieder
bis zur ersten Zustell-Tiefe, verringert um den Vorhalte-Abstand t.
3 Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand selbsttatig:
Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm
Bohrtiefe Gber 30 mm: t = Bohrtiefe/50
maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm
4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen Vor-
schub F um eine weitere Zustell-Tiefe
5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist
6 Am Bohrungsgrund zieht die TNC das Werkzeug, nach der Verweil-
zeit zum Freischneiden, mit Eilgang zur Startposition zuriick
Einsatz

Zyklus G121 VORBOHREN berlcksichtigt fur die Einstichpunkte das
Schlichtaufmafd Seite und das Schlichtaufmaf} Tiefe, sowie den
Radius des Ausraum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig
die Startpunkte flrs Raumen.

121

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das

@ Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen bei

negativer Arbeitsrichtung ,—")

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Bohrvorschub in
mm/min

Ausrdum-Werkzeug Nummer Q13: Werkzeug-Nummer
des Ausraum-Werkzeugs

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC bertcksichtigt einen im T-Satz programmierten
Deltawert DR nicht zur Berechnung der Einstichpunkte.

An Engstellen kann die TNC ggf. nicht mit einem Werk-
zeug vorbohren das groRer ist als das Schruppwerkzeug.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: NC-Satze
N58 G121 VORBOHREN

Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q13=1 sAUSRAEUM-WERKZEUG
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8.6 SL-Zyklen

RAEUMEN (Zyklus G122)

1

2

Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmal Seite bericksichtigt

In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 die Kontur von innen nach auf3en

Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer Annadherung
an die Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast
Im nachsten Schritt fahrt die TNC das Werkzeug auf die nachste

Zustell-Tiefe und wiederholt den Ausrdum-Vorgang, bis die pro-
grammierte Tiefe erreicht ist

Abschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug auf die Sichere Hohe
zurick

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit Zyklus G121.

Das Eintauchverhalten des Zyklus 22 legen Sie mit dem
Parameter Q19 und in der Werkzeug-Tabelle mit den Spal-
ten ANGLE und LCUTS fest:

Wenn Q19=0 definiert ist, dann taucht die TNC grund-
satzlich senkrecht ein, auch wenn fiir das aktive Werk-
zeug ein Eintauchwinkel (ANGLE) definiert ist

Wenn Sie ANGLE=90° definieren, taucht die TNC senk-
recht ein. Als Eintauchvorschub wird dann der Pendel-
vorschub Q19 verwendet

Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus 22 definiert ist
und ANGLE zwischen 0.1 und 89.999 in der Werkzeug-
Tabelle definiert ist, taucht die TNC mit dem festgeleg-
ten ANGLE helixférmig ein

Wenn der Pendelvorschub im Zyklus 22 definiert ist und
kein ANGLE in der Werkzeug-Tabelle steht, dann gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus

Sind die Geometrieverhaltnisse so, dass nicht helixfor-
mig eingetaucht werden kann (Nutgeometrie), so ver-
sucht die TNC pendelnd einzutauchen. Die Pendelldange
berechnet sich dann aus LCUTS und ANGLE (Pendel-
lange = LCUTS / tan ANGLE)

Bei Taschenkonturen mit spitzen Innenecken kann bei
Verwendung eines Uberlappungsfaktors von groRer 1
Restmaterial beim Ausrdumen stehen bleiben. Insbeson-
dere die innerste Bahn per Testgrafik prifen und ggf. den
Uberlappungsfaktor geringfligig andern. Dadurch lasst
sich eine andere Schnittaufteilung erreichen, was oftmals
zum gewdulnschten Ergebnis flhrt.
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= Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): MaRR, um das das Beispiel: NC-Satz -
o & Werkzeug jeweils zugestellt wird O
Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub e Gl LA -
in mm/min Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE >
Vorschub Ausrdumen Q12: Frdsvorschub in mm/min Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ. E
Vorrdum-Werkzeug Q18 bzw. QS18: Nummer oder - 7
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC bereits vor- 012=350 GUOASCHUTRRAEVMEN \n
gerdumt hat. Umschalten auf Namen-Eingabe: “- Q18=1 ;s VORRAEUM-WERKZEUG ©
Taste driicken. Falls nicht vorgeraumt wurde , 0" ein- Q19=150 ;VORSCHUB PENDELN 00
geben; falls Sie hier eine Nummer oder einen Namen
eingeben, raumt die TNC nur den Teil aus, der mit Q208=99999 sVORSCHUB RUECKZUG
dem Vorrdum-Werkzeug nicht bearbeitet werden Q401=80 ;VORSCHUBREDUZIERUNG

konnte. Falls der Nachrdumbereich nicht seitlich anzu-
fahren ist, taucht die TNC pendeind ein; dazu missen
Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T, siehe , Werk-
zeug-Daten”, Seite 181 die Schneidenlange LCUTS
und den maximalen Eintauchwinkel ANGLE des
Werkzeugs definieren. Ggf. gibt die TNC eine Fehler-
meldung aus

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in mm/min

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren nach der Bearbeitung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q12 heraus

Vorschubfaktor in % Q401: Prozentualer Faktor, auf
den die TNC den Bearbeitungs-Vorschub (Q12) redu-
ziert, sobald das Werkzeug beim Ausraumen mit dem
vollen Umfang im Material verfahrt. Wenn Sie die Vor-
schubreduzierung nutzen, dann kénnen Sie den Vor-
schub Ausrdumen so grof3 definieren, dass bei der im
Zyklus 20 festgelegten Bahn-Uberlappung (Q2) opti-
male Schnittbedingungen herrschen. Die TNC redu-
ziert dann an Ubergéngen oder Engstellen den Vor-
schub wie von lhnen definiert, so dass die
Bearbeitungszeit insgesamt kleiner sein sollte

% Die Vorschubreduzierung tUber den Parameter Q401 ist
eine FCL3-Funktion und steht nach einem Software-
Update nicht automatisch zur Verfiigung (siehe , Entwick-
lungsstand (Upgrade-Funktionen)” auf Seite 8).
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8.6 SL-Zyklen

SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus G123)

&

Die TNC ermittelt den Startpunkt flirs Schlichten selbstan-
dig. Der Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnis-
sen in der Tasche.

Die TNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf die
zu bearbeitende Flache. AnschlieRend wird das beim Ausrdumen ver-
bliebene Schlichtaufmalf} abgefrast.

123

LS

402

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Einstechen
Vorschub Ausrdumen Q12: Frdsvorschub
Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren nach der Bearbeitung

in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q12 heraus

zA

% o, Q12
&2 ml

A
7

=Y

Beispiel: NC-Satz

N60 G123 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 sVORSCHUB RAEUMEN
Q208=99999 sVORSCHUB RUECKZUG
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SCHLICHTEN SEITE (Zyklus G124)

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn tangential an die Teil-

konturen. Jede Teilkontur wird separat geschlichtet.

&

124

> &

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die Summe aus Schlichtaufmal® Seite (Q14) und Schlicht-
werkzeug-Radius muss kleiner sein als die Summe aus
Schlichtaufmal$ Seite (Q3,Zyklus 6120) und Raumwerk-
zeug-Radius.

Wenn Sie Zyklus G124 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus
G122 ausgeraumt zu haben, gilt oben aufgestellte Berech-
nung ebenso; der Radius des Raum-Werkzeugs hat dann
den Wert ,,0".

Sie kdnnen Zyklus G124 auch zum Konturfrasen verwen-
den. Sie mussen dann

die zu frasende Kontur als einzelne Insel definieren
(ohne Taschenbegrenzung) und

im Zyklus G120 das Schlichtaufmaf3 (Q3) grofier einge-
ben, als die Summe aus Schlichtaufmafl Q14 + Radius
des verwendeten Werkzeugs

Die TNC ermittelt den Startpunkt flirs Schlichten selbstan-
dig. Der Startpunkt ist abhangig von den Platzverhaltnis-
sen in der Tasche und dem im Zyklus G120 programmier-
ten Aufmaf3.

Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1 Q9:
Bearbeitungsrichtung:

+1: Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn
-1: Drehung im Uhrzeigersinn

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal}, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub
Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub

SchlichtaufmaB Seite Q14 (inkremental): Aufmaf fir
mehrmaliges Schlichten; der letzte Schlicht-Rest wird

ausgerdumt, wenn Sie Q14 = 0 eingeben

HEIDENHAIN iTNC 530
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S

Beispiel: NC-Satz

N61 G124 SCHLICHTEN SEITE

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

sDREHSINN
sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sVORSCHUB RAEUMEN
sAUFMASS SEITE
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8.6 SL-Zyklen

KONTUR-ZUG (Zyklus G125)

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 637 KONTUR -
,offene” Konturen bearbeiten: Konturbeginn und -ende fallen nicht
zusammen.

Der Zyklus G125 KONTUR-ZUG bietet gegentber der Bearbeitung
einer offenen Kontur mit Positioniersdtzen erhebliche Vorteile:

Die TNC lberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen und
Konturverletzungen. Kontur mit der Test-Grafik Uberprifen

Ist der Werkzeug-Radius zu grof3, so muss die Kontur an Innenecken
eventuell nachbearbeitet werden

Die Bearbeitung la3t sich durchgehend im Gleich- oder Gegenlauf
ausflhren. Die Frasart bleibt sogar erhalten, wenn Konturen gespie-
gelt werden

Bei mehreren Zustellungen kann die TNC das Werkzeug hin und her
verfahren: Dadurch verringert sich die Bearbeitungszeit

Sie kdnnen Aufmale eingeben, um in mehreren Arbeitsgangen zu
schruppen und zu schlichten

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Die TNC bertcksichtigt nur das erste Label aus Zyklus G37
KONTUR.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus z.B. maximal 1024 Geraden-Séatze pro-
grammieren.

Zyklus G120 KONTUR-DATEN wird nicht benétigt.

Direkt nach Zyklus G125 programmierte Positionen im Ket-
tenmal beziehen sich auf die Position des Werkzeugs am
Zyklus-Ende.

@5 Achtung Kollisionsgefahr!
Um mogliche Kollisionen zu vermeiden:

Direkt nach Zyklus G125 keine Kettenmalfde programmie-
ren, da sich KettenmalRe auf die Position des Werkzeugs
am Zyklus-Ende beziehen

In allen Hauptachsen eine definierte (absolute) Position
anfahren, da die Position des Werkzeugs am Zyklu-
sende nicht mit der Position am Zyklusanfang tberein-
stimmt.
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8 Programmieren: Zyklen @



o Fristiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Werk-  Beispiel: NC-Satz -
= stlick-Oberflache und Konturgrund ((}]
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf- ez e Opikeal ™
malf3 in der Bearbeitungsebene Q1=-20 s FRAESTIEFE >
Koord. Werkstiick-Oberfldche Q5 (absolut): Absolute 03=+0 sAUFMASS SEITE l\ll
Koordinate der Werkstlck Oberflache bezogen auf —l
den Werkstiick-Nullpunkt 05=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE n
Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der Q7=+50 sSICHERE HOEHE (L]
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstlck 10=+ ZUSTELL-TIEFE w
erfolgen kann; Werkzeug-Rlckzugposition am Zyklus- 010=+5 s2US
Ende Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das 012=350 ;VORSCHUB FRAESEN

Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei Ver-
fahrbewegungen in der Spindelachse

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegun-
gen in der Bearbeitungsebene

Frdasart? Gegenlauf = -1 Q15:

Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Fréasen: Eingabe = -1

Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei
mehreren Zustellungen: Eingabe =0

Q15=-1 s FRAESART
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8.6 SL-Zyklen

ZYLINDER-MANTEL (Zyklus G127, Software-
Option 1)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte Kon-
tur auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Verwenden Sie den
Zyklus G128, wenn Sie Fihrungsnuten auf dem Zylinder frdsen wollen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramm, das Sie Uber
Zyklus G37 (KONTUR) festlegen.

Das Unterprogramm enthalt Koordinaten in einer Winkelachse (z.B. C-
Achse) und der Achse, die dazu parallel verlduft (z.B. Spindelachse).
Als Bahnfunktionen stehen G1, G11, G24, G25 und G2/G3/G12/G13
mit R zur Verfligung.

Die Angaben in der Winkelachse kénnen Sie wahlweise in Grad oder
in mm (Inch) eingeben (bei der Zyklus-Definition festlegen).

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmal Seite bericksichtigt

2 Inder ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 entlang der programmierten Kontur

3 Am Konturende fahrt die TNC das Werkzeug auf Sicherheitsab-
stand und zurlick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 1 bis 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 AnschlieRend fahrt das Werkzeug auf Sicherheitsabstand

406
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@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuahrt die TNC den Zyklus nicht aus.

8.6 SL-Zyklen

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Die TNC Uberprift, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt (im Maschinen-Parameter 810.x definiert
ist). Bei Fehlermeldung , Kontur-Programmierfehler” ggf.
MP 810.x = 0 setzen.

Tl Fristiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylin-  Beispiel: NC-Satz
A4 der-Mantel und Konturgrund
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf- N0 0127 ZYLINDER-MANTEL

mal} in der Ebene der Mantel-Abwicklung; das Auf- Q1=-8 s FRAESTIEFE
malfd wirkt in der Richtung der Radiuskorrektur

_ ‘ Q3=+0 sAUFMASS SEITE
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelfla- 06=+0 sSICHERHEITS-ABST.
che Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): MalR, um das das Q11=100 :VORSCHUB TIEFENZ
Werkzeug jeweils zugestellt wird ’ :
Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei Ver- 012-350 sVORSCHUB FRAESEN
fahrbewegungen in der Spindelachse Q16=25 sRADIUS
Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegun- Q17=0 sBEMASSUNGSART

gen in der Bearbeitungsebene

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren
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8.6 SL-Zyklen

ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus G128,
Software-Option 1)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte Fih-
rungsnut auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Im Gegensatz
zum Zyklus G127, stellt die TNC das Werkzeug bei diesem Zyklus so
an, dass die Wande bei aktiver Radiuskorrektur immer parallel zuein-
ander verlaufen. Programmieren Sie die Mittelpunktsbahn der Kontur
mit Angabe der Werkzeug-Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur
legen Sie fest, ob die TNC die Nut im Gleich- oder Gegenlauf herstellt:

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt

2 In der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 entlang der Nutwand; dabei wird das Schlichtaufmaf3
Seite bericksichtigt

3 Am Konturende versetzt die TNC das Werkzeug an die gegenUber-
liegende Nutwand und féhrt zurlick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 2 und 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Anschlief3end fahrt das Werkzeug auf Sicherheitsabstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente pro-
grammieren.

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

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter Bearbei-
tungsebene ausflhren.

Die TNC Uberprtift, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt (im Maschinen-Parameter 810.x definiert
ist). Bei Fehlermeldung , Kontur-Programmierfehler” ggf.
MP 810.x = 0 setzen.

408

zA

oV

8 Programmieren: Zyklen @



- Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylin-  Beispiel: NC-Satz -
[aRS der-Mantel und Konturgrund ((b]
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf- o by LA LT >z
mafd in_der_Ebene _der I\/IanteI—AbW_icklung; das Auf- Q1l=-8 s FRAESTIEFE >
malfd wirkt in der R|Chtung_der Radiuskorrektur _ Q3=+0 . AUFMASS SEITE |\I|
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi- —l
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelfl&- 06=+0 ;SICHERHEITS-ABST. 7p)
che Q10=+3 ;ZUSTELL-TIEFE ©
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das Q11=100 VORSCHUB TIEFENZ w
Werkzeug jeweils zugestellt wird : :
Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei Ver- 012=350 sVORSCHUB FRAESEN
fahrbewegungen in der Spindelachse Q16=25 sRADIUS
Vorschub Frdasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegun- Q17=0 s BEMASSUNGSART
gen in der Bearbeitungsebene
Q20=12 sNUTBREITE

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll Q21=0 sTOLERANZ

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Nutbreite Q20: Breite der herzustellenden Nut

Toleranz? Q21: Wenn Sie ein Werkzeug verwenden,
das kleiner ist als die programmierte Nutbreite Q20,
entstehen verfahrensbedingt Verrzerrungen an der
Nutwand bei Kreisen und schragen Geraden. Wenn
Sie die Toleranz Q21 definieren, dann nahert die TNC
die Nut in einem nachgeschalteten Frasvorgang so
an, als ob Sie die Nut mit einem Werkzeug gefrast
hatten, das exakt so grol ist wie die Nutbreite. Mit
Q21 definieren Sie die erlaubte Abweichung von die-
ser idealen Nut. Die Anzahl der Nachbearbeitungs-
schritte hangt ab vom Zylinderradius, dem verwende-
ten Werkzeug und der Nuttiefe. Je kleiner die
Toleranz definiert ist, desto exakter wird die Nut,
desto langer dauert aber auch die Nachbearbeitung.
Empfehlung: Toleranz von 0.02 mm verwenden.

0: Funktion inaktiv
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8.6 SL-Zyklen

ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus G129,
Software-Option 1)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie einen auf der Abwicklung definierten
Steg auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Die TNC stellt das
Werkzeug bei diesem Zyklus so an, dass die Wande bei aktiver Radi-
uskorrektur immer parallel zueinander verlaufen. Programmieren Sie
die Mittelpunktsbahn des Steges mit Angabe der Werkzeug-Radius-
korrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie fest, ob die TNC den
Steg im Gleich- oder Gegenlauf herstellt.

An den Stegenden fligt die TNC grundsatzlich immer einen Halbkreis
an, dessen Radius der halben Stegbreite entspricht.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Startpunkt der Bear-
beitung. Den Startpunkt berechnet die TNC aus der Stegbreite und
dem Werkzeug-Durchmesser. Er liegt um die halbe Stegbreite und
dem Werkzeug-Durchmesser versetzt neben dem ersten im Kon-
tur-Unterprogramm definierten Punkt. Die Radius-Korrektur
bestimmt, ob links (1, RL=Gleichlauf) oder rechts vom Steg (2,
RR=Gegenlauf) gestartet wird (siehe Bild rechts Mitte)

2 Nachdem die TNC auf die erste Zustelltiefe positioniert hat, fahrt
das Werkzeug auf einem Kreisbogen mit Frasvorschub Q12 tan-
gential an die Stegwand an. Ggf. wird das Schlichtaufmal} Seite
bertcksichtigt

3 Auf der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 entlang der Stegwand, bis der Zapfen vollstandig her-
gestellt ist

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential von der Stegwand
weg zuriick zum Startpunkt der Bearbeitung

5 Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

6 AbschlielRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus program-
mierte Position (abhangig von Maschinen-Parameter 7420)
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% Beachten Sie vor dem Programmieren

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Achten Sie darauf, dass das Werkzeug fur die An- und
Wegfahrbewegung seitlich genligend Platz hat.

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus z.B. maximal 1024 Geraden-Séatze pro-
grammieren.

8.6 SL-Zyklen

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. WWenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fuhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter Bearbei-
tungsebene ausflihren.

Die TNC Uberpruft, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt (ist in Maschinen-Parameter 810.x defi-
niert). Bei Fehlermeldung , Kontur-Programmierfehler”
ggf. MP 810.x = 0 setzen.

T Friastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylin-  Beispiel: NC-Satze

=T der-Mantel und Konturgrund
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf- eV Bne) iy LB Sl
malfd an der Stegwand. Das Schlichtaufmald vergro- Q1=-8 s FRAESTIEFE
Rert die Stegbreite um den zweifachen eingegebe- z 5
nen Wert 0Q3=+0 sAUFMASS SEITE
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi- 06=+0 sSICHERHEITS-ABST.
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelfla- Q10=+3 ;ZUSTELL-TIEFE
che

. 11=1 sVORSCHUB TIEFENZ.

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das e 00 ORSCHU N
Werkzeug jeweils zugestellt wird Q12=350 sVORSCHUB FRAESEN
Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei Ver- Q16=25 sRADIUS
fahrbewegungen in der Spindelachse Q17=0 . BEMASSUNGSART

Vorschub Frdasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegun-
gen in der Bearbeitungsebene Q20=12 ;STEGBREITE

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Stegbreite Q20: Breite des herzustellenden Steges
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8.6 SL-Zyklen

ZYLINDER-MANTEL AufRenkontur frasen
(Zyklus G139, Software-Option 1)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
offene Kontur auf den Mantel eines Zylinders Gbertragen. Die TNC
stellt das Werkzeug bei diesem Zyklus so an, dass die Wand der gefra-
sten Kontur bei aktiver Radiuskorrektur parallel zur Zylinderachse ver-
lauft.

Im Gegensatz zu den Zyklen 28 und 29 definieren Sie im Kontur-Unter-
programm die tatsachlich herzustellende Kontur.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Startpunkt der Bear-
beitung. Den Startpunkt legt die TNC um dem Werkzeug-Durch-
messer versetzt neben dem ersten im Kontur-Unterprogramm
definierten Punkt

2 Nachdem die TNC auf die erste Zustelltiefe positioniert hat, fahrt
das Werkzeug auf einem Kreisbogen mit Frasvorschub Q12 tan-
gential an die Kontur an. Ggf. wird das Schlichtaufmal} Seite
bertcksichtigt

3 Auf der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 entlang der Kontur, bis der definierte Konturzug voll-
standig hergestellt ist

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential von der Stegwand
weg zuriick zum Startpunkt der Bearbeitung

5 Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

6 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick

auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus program-
mierte Position (abhéngig von Maschinen-Parameter 7420)
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% Beachten Sie vor dem Programmieren

Achten Sie darauf, dass das Werkzeug fur die An- und
Wegfahrbewegung seitlich genligend Platz hat.

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente pro-
grammieren.

8.6 SL-Zyklen

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

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter Bearbei-
tungsebene ausfihren.

Die TNC Uberpruft, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt (ist in Maschinen-Parameter 810.x defi-
niert). Bei Fehlermeldung ,, Kontur-Programmierfehler”
gaf. MP 810.x = 0 setzen.

5 Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylin-  Beispiel: NC-Satze

=18 der-Mantel und Konturgrund
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf- Ao ey i e b O
malf an der Konturwand Q1=-8 sFRAESTIEFE
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi- Q3=+0 sAUFMASS SEITE
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelfla-
che Q6=+0 sSICHERHEITS-ABST.
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): MaR3, um das das Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE
Werkzeug jeweils zugestellt wird Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ
Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei Ver- =
fahrbewegungen in der Spindelachse 012-350 sVORSCHUB FRAESEN
Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegun- Q16=25 s RADIUS
gen in der Bearbeitungsebene Q17=0 sBEMASSUNGSART

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren
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8.6 SL-Zyklen

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Schruppen/Schlichten
Werkzeug-Aufruf Bohrer

Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramme festlegen
Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

H
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HEIDENHAIN iTNC 530

Zyklus-Definition Vorbohren

Zyklus-Aufruf Vorbohren
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten
Zyklus-Definition Vorrdumen

Zyklus-Aufruf Rdumen
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

415
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8.6 SL-Zyklen

Kontur-Unterprogramm 1: Tasche links

Kontur-Unterprogramm 2: Tasche rechts

Kontur-Unterprogramm 3: Insel Viereckig links

Kontur-Unterprogramm 4: Insel Dreieckig rechts

H
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Kontur-Unterprogramm festlegen
Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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8.6 SL-Zyklen

Hinweis:

m Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt
W Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

30 50 157

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf, Werkzeug-Achse Y
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramm festlegen
Bearbeitungs-Parameter festlegen

Rundtisch vorpositionieren
Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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Kontur-Unterprogramm

CHIG0 GOI 641 491,72 2420 % Angaben ndor Dichachse n Gad

Zeichnungsmalfte umgerechnet von mm in Grad (157 mm = 360°)

8.6 SL-Zyklen

H
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Hinweise:

m Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt.
m Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

" Beschreibung der Mittelpunktsbahn im Kon-
tur-Unterprogramm

HEIDENHAIN iTNC 530
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35

40 60 157

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf, Werkzeug-Achse Y
Werkzeug freifahren
Kontur-Unterprogramm festlegen
Werkzeug auf Rundtisch-Mitte positionieren
Bearbeitungs-Parameter festlegen

Rundtisch vorpositionieren
Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende



8.6 SL-Zyklen

H

22

Kontur-Unterprogrammm, Beschreibung der Mittelpunktsbahn
Angaben in der Drehachse in mm (Q17=1)
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8.7 SL-Zyklen mit Konturformel

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen und der Konturformel kénnen Sie komplexe Kontu-
ren aus Teilkonturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die ein-
zelnen Teilkonturen (Geometriedaten) geben Sie als separate Pro-
gramme ein. Dadurch sind alle Teilkonturen beliebig
wiederverwendbar. Aus den gewahlten Teilkonturen, die Sie Uber eine
Konturformel miteinander verkniipfen, berechnet die TNC die Gesamt-
kontur.

@ Der Speicher fiir einen SL-Zyklus (alle Konturbeschrei-
bungs-Programme) ist auf maximal 128 Konturen
begrenzt. Die Anzahl der mdglichen Konturelemente
hangt von der Konturart (Innen-/AuRenkontur) und der
Anzahl der Konturbeschreibungen ab und betragt maximal
16384 Konturelementee.

Die SL-Zyklen mit Konturformel setzen einen strukturier-
ten Programmaufbau voraus und bieten die Mdglichkeit,
immer wiederkehrende Konturen in einzelnen Program-
men abzulegen. Uber die Konturformel verknlpfen Sie die
Teilkonturen zu einer Gesamtkontur und legen fest, ob es
sich um eine Tasche oder Insel handelt.

Die Funktion SL-Zyklen mit Konturformel ist in der Bedien-
oberflache der TNC auf mehrere Bereiche verteilt und
dient als Grundlage fiir weitergehende Entwicklungen.

Eigenschaften der Teilkonturen

Die TNC erkennt grundsétzlich alle Konturen als Tasche. Program-
mieren Sie keine Radiuskorrektur. In der Konturformel kénnen Sie
eine Tasche durch negieren in eine Insel umwandeiln.

Die TNC ignoriert Vorschibe F und Zusatz-Funktionen M

Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, mussen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlickgesetzt werden

Die Unterprogramme dirfen auch Koordinaten in der Spindelachse
enthalten, diese werden aber ignoriert

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die Bear-

beitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind erlaubt
Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Sicher-

heits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von ,, Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fir duRerste Bahn beim Rdumen und Seiten-Schlichten)

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und
Konturformel

%KONTUR G71 *

N50 %:CNT: "MODEL"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79 *

N120 G123 Ql1= ...
N130 G79 *

8.7 SL-Zyklen mit Konturformel

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GO0 G40 G90 Z+250 M2 *
N99999999 %KONTUR G71 *

Beispiel: Schema: Verrechnung der Teilkonturen
mit Konturformel

%MODEL G71 *

N10 DECLARE CONTOUR QCl1 = "KREIS1" *
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "KREIS31XY" *
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK" *
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT" *
N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | QC4 ) \ qC2 *
N99999999 %MODEL G71 *

%KREIS1 G71 *

N10 I+75 J+50 *

N20 G11 R+45 H+0 G40 *
N30 G13 G91 H+360 *
N99999999 %KREIS1 G71 *

%KREIS31XY G71 *

- @



8.7 SL-Zyklen mit Konturformel

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer tangentia-
len Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

@ Mit MP7420 legen Sie fest, wohin die TNC das Werkzeug
am Ende der Zyklen G121 bis G124 positioniert.

Die MaRangaben fiir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmafe und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus G120 als KONTUR-
DATEN ein.

Programm mit Konturdefinitionen wahlen

Mit der Funktion %:CNT wahlen Sie ein Programm mit Kontur-Definitio-
nen, aus denen die TNC die Konturbeschreibungen entnimmt:

Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
e PGM CALL dricken
Softkey KONTUR WAHLEN driicken

Vollstandigen Programmnamen des Programms mit
der Kontur-Definitionen eingeben, mit Taste END
bestatigen

@ %:CNT-Satz vor den SL-Zyklen programmieren. Zyklus 14
KONTUR ist bei der Verwendung von %:CNT nicht mehr
erforderlich.

Konturbeschreibungen definieren

Mit der Funktion DECLARE CONTOUR geben Sie einem Programm den
Pfad fUr Programme an, aus denen die TNC die Konturbeschreibungen
entnimmt:

Softkey DECLARE driicken

Softkey CONTOUR drlicken

Nummer flr den Konturbezeichner QC eingeben, mit
Taste ENT bestéatigen

Vollstdndigen Programmnamen des Programms mit
den Kontur-Beschreibung eingeben, mit Taste END
bestatigen

CONTOUR

@ Mit den angegebenen Konturbezeichnern QC kénnen Sie
in der Konturformel die verschiedenen Konturen miteinan-
der verrechnen

Mit der Funktion DECLARE STRING definieren Sie einen
Text. Diese Funktion wird vorest noch nicht ausgewertet.
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Konturformel eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie verschiedene Konturen in einer mathemati-
schen Formel miteinander verknipfen:

Q-Parameter-Funktion wahlen: Taste Q dricken (im Feld fir Zahlen-
Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-Funktio-
nen

Funktion zur Eingabe der Konturformel wahlen: Softkey KONTUR
FORMEL dricken. Die TNC zeigt folgende Softkeys an:

Verkniipfungs-Funktion

geschnitten mit
z.B.QC10 = QC1 & QC5

vereinigt mit
z.B.QC25 = QC7 | QC18

vereinigt mit, aber ohne Schnitt
z.B.QC12 = QC5 ™ QC25

geschnitten mit Komplement von
z.B.QC25 = QC1 \ QC2

Komplement des Konturgebietes
z.B. Q12 = #Q11

Klammer auf
z.B.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Klammer zu
z.B.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Einzelne Kontur definieren
z.B.QC12 = QC1

HEIDENHAIN iTNC 530

8.7 SL-Zyklen mit Konturformel
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8.7 SL-Zyklen mit Konturformel

Uberlagerte Konturen

Die TNC betrachtet grundsatzlich eine programmierte Kontur als
Tasche. Mit den Funktionen der Konturformel haben Sie die Mdéglich-
keit, eine Kontur in eine Insel umzuwandeln

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur Uberlagern.
Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergroRern oder eine Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

I:'Ig_—. Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind
Konturbeschreibungs-Programme, die in einem Konturde-
finitions-Programmm definiert werden. Das Konturdefiniti-
ons-Programm wiederum wird Uber die Funktion %:CNT im
eigentlichen Hauptprogramm aufgerufen.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S1 und S2, sie missen nicht pro-
grammiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.
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Konturbeschreibungs-Programm 2: Tasche B

8.7 iyklen mit Konturformel

~Summen”-Flache

Beide Teilflaichen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten Fl&-

che sollen bearbeitet werden:

= Die Flachen A und B missen in separaten Programmen ohne Radi-
uskorrektur programmiert sein

= In der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion
“vereinigt mit” verrechnet

Konturdefinitions-Programm:

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 !yklen mit Konturformel

.Differenz”-Flache

Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet werden:

" Die Flachen A und B mussen in separaten Programmen ohne Radi-
uskorrektur programmiert sein

© In der Konturformel wird die Flache B mit der Funktion “geschnitten
mit Komplement von” von der Flache A abgezogen

Konturdefinitions-Programm:

+Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach

Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

" Die Flachen A und B mussen in separaten Programmen ohne Radi-
uskorrektur programmiert sein

M In der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion
“geschnitten mit" verrechnet

Konturdefinitions-Programm:

Kontur Abarbeiten mit SL-Zyklen

@ Die Bearbeitung der Gesamtkontur erfolgt mit den SL-
Zyklen G120 bis G124 (siehe , SL-Zyklen"” auf Seite 391)

H
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Schruppfraser
Werkzeug-Definition Schlichtfraser
Werkzeug-Aufruf Schruppfraser

Werkzeug freifahren
Konturdefinitions-Programm festlegen
Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

8.7 iZykIen mit Konturformel
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8.7 !yklen mit Konturformel

Konturdefinitions-Programm mit Konturformel:

H

30

Zyklus-Definition Rdumen

Zyklus-Aufruf Rdumen
Werkzeug-Aufruf Schlichtfraser
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Konturdefinitions-Programm
Definition des Konturbezeichners fir das Programm

Wertzuweisung flir verwendete Parameter im PGM

Definition des Konturbezeichners fir das Programm
Definition des Konturbezeichners flir das Programm
Definition des Konturbezeichners fir das Programm
Konturformel

8 Programmieren: Zyklen @
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Konturbeschreibungs-Programm

Konturbeschreibungs-Programm

Konturbeschreibungs-Programm

Konturbeschreibungs-Programm

: Kreis rechts

: Kreis links

: Dreieck rechts

: Quadrat links

8.7 iyklen mit Konturformel
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8.8 Zyklen zum Abzeilen

8.8 Zyklen zum Abzeilen

Ubersicht

Die TNC stellt vier Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Flachen mit fol-
genden Eigenschaften bearbeiten kénnen:

Von einem CAD-/CAM-System erzeugt

Eben rechteckig

Eben schiefwinklig

Beliebig geneigt

In sich verwunden

Zyklus Softkey Seite
G60 3D-DATEN ABARBEITEN 50 Seite 433
Zum Abzeilen von 3D-Daten in mehreren m

Zustellungen

G230 ABZEILEN 20 Seite 434
Fur ebene rechteckige Flachen B 2
G231 REGELFLAECHE e Seite 436

Fur schiefwinklige, geneigte und verwun- | el 4
dene Flachen

G232 PLANFRAESEN 232 Seite 439
Fur ebene rechteckige Flachen, mit Auf- |l &
maf3-Angabe und mehreren Zustellungen

432
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3D-DATEN ABARBEITEN (Zyklus G60)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position aus in der Spindelachse auf Sicherheits-Abstand Uber den
im Zyklus programmierten MAX-Punkt

2 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang in der Bear-
beitungsebene auf den im Zyklus programmierten MIN-Punkt

3 Von dort aus féhrt das Werkzeug mit Vorschub Tiefenzustellung
auf den ersten Konturpunkt

4 AnschlieRend arbeitet die TNC alle in der 3D-Daten-Datei gespei-
cherten Punkte im Vorschub Frasen ab; falls notig fahrt die TNC
zwischendurch auf Sicherheits-Abstand, um unbearbeitete Berei-
che zu Uberspringen

5 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zurlck auf den
Sicherheits-Abstand

Beachten Sie vor dem Programmieren

Mit Zyklus 30 kdnnen Sie extern erstellte Klartext-Dialog-
Programme in mehreren Zustellungen abarbeiten.

% Datei-Name 3D-Daten: Name der Datei eingeben, in
T der die zu bearbeitenden Daten gespeichert sind;
wenn die Datei nicht im aktuellen Verzeichnis steht,

kompletten Pfad eingeben

MIN-Punkt Bereich: Minimal-Punkt (X-, Y- und Z-Koor-
dinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll
MAX-Punkt Bereich: Maximal-Punkt (X-, Y- und Z-Koor-
dinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll
Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze und Werkstlick-Oberflache
bei Eilgang-Bewegungen

Zustell-Tiefe 2 (inkremental): Mal3, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung 2: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Eintauchen in mm/min
Vorschub Frasen 4: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min
Zusatz-Funktion M: Optionale Eingabe einer Zusatz-
Funktion, z.B. M13

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

MAX

o>

zA

Beispiel: NC-Satz

N64 G60 POl BSP.I POl X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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8.8 Zyklen zum Abzeilen

ABZEILEN (Zyklus G230)

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt 1; die
TNC versetzt das Werkzeug dabei um den Werkzeug-Radius nach
links und nach oben

Anschliefend fahrt das Werkzeug mit Eilgang in der Spindelachse
auf Sicherheits-Abstand und danach im Vorschub Tiefenzustellung
auf die programmierte Startposition in der Spindelachse

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2; den Endpunkt berechnet die TNC aus
dem programmierten Startpunkt, der programmierten Lange und
dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Frasen quer auf den
Startpunkt der nédchsten Zeile; die TNC berechnet den Versatz aus
der programmierten Breite und der Anzahl der Schnitte

Danach fahrt das Werkzeug in negativer Richtung der 1. Achse
zurlick

Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zuriick auf den
Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Posi-
tion zundchst in der Bearbeitungsebene und anschlieRend
in der Spindelachse auf den Startpunkt.

Werkzeug so vorpositionieren, dass keine Kollision mit
dem Werkstick oder Spannmitteln erfolgen kann.

434
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230

1)

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-Koor-
dinate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Min-Punkt-Koor-
dinate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Hohe in der
Spindelachse, auf der abgezeilt wird

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange der abzu-
zeilenden Flache in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene, bezogen auf den Startpunkt 1. Achse

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der abzu-
zeilenden Flache in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene, bezogen auf den Startpunkt 2. Achse

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, auf denen
die TNC das Werkzeug in der Breite verfahren soll

Vorschub Tiefenzustellung Q206:Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren vom Sicherheits-
Abstand auf die Frastiefe in mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Vorschub quer Q209: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fahren auf die ndchste Zeile in mm/
min; wenn Sie im Material quer fahren, dann Q209
kleiner als Q207 eingeben; wenn Sie im Freien quer
fahren, dann darf Q209 groRer als Q207 sein
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): zwischen
Werkzeugspitze und Fréastiefe flir Positionierung am
Zyklus-Anfang und am Zyklus-Ende

HEIDENHAIN iTNC 530

YA qc;
o) @207 =
D> N
A 0
Tt —| A <
o N = Q240 Y=
by — - —— = E
e} A Q209 -
- - 44— — N
A c
Q226 >>> Q
@ - =
Q218
! Q225 X N
©
00
%ozoe
z A N7
Q200
Q227
% |
X

Beispiel: NC-Satz

N71 G230 ABZEILEN

225=+10
0226=+12
Q227=+2.
0218=150
0219=75
0240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
Q200=2

s STARTPUNKT 1. ACHSE
s STARTPUNKT 2. ACHSE
5 s STARTPUNKT 3. ACHSE

;1. SEITEN-LAENGE
;2. SEITEN-LAENGE
;ANZAHL SCHNITTE
;VORSCHUB TIEFENZ.
;VORSCHUB FRAESEN
;VORSCHUB QUER
;STCHERHEITS-ABST.
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8.8 Zyklen zum Abzeilen

REGELFLAECHE (Zyklus G231)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Position aus
mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt

2 Anschliefdend fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vor-
schub Frasen auf den Endpunkt

3 Dort fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang um den Werkzeug-
Durchmesser in positive Spindelachsenrichtung und danach wie-
der zurlick zum Startpunkt

4 Am Startpunkt 1 fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf den
zuletzt gefahrenen Z-Wert

5 AnschlieRend versetzt die TNC das Werkzeug in allen drei Achsen
von Punkt 1 in Richtung des Punktes 4 auf die nachste Zeile

6 Danach fahrt die TNC das Werkzeug auf den Endpunkt dieser
Zeile. Den Endpunkt berechnet die TNC aus Punkt 2 und einem
Versatz in Richtung Punkt

7 Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist

8 Am Ende positioniert die TNC das Werkzeug um den Werkzeug-
Durchmesser Uber den héchsten eingegebenen Punkt in der Spin-
delachse

Schnittfilhrung

Der Startpunkt und damit die Frasrichtung ist frei wahlbar, weil die
TNC die Einzelschnitte grundsatzlich von Punkt 1 nach Punkt 2 fahrt
und der Gesamtablauf von Punkt 1/ 2 nach Punkt 2 / 4 verlauft. Sie
kénnen Punkt 1 an jede Ecke der zu bearbeitenden Flache legen.

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Schaftfrdsern kénnen Sie opti-
mieren:

Durch stofRenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1 grofser
als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei wenig geneigten Flachen.

Durch ziehenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1 kleiner
als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei stark geneigten Flachen

Bei windschiefen Flachen, Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) in die Richtung der starkeren Neigung legen

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Radiusfrasern kbnnen Sie opti-
mieren:

Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) senkrecht zur Richtung der starksten Neigung legen
I% Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Posi-
tion mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt 7.
Werkzeug so vorpositionieren, dass keine Kollision mit
dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen kann.

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Radiuskorrektur G40 zwi-
schen den eingegebenen Positionen.

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).
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ol

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt-Koor-
dinate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-Koor-
dinate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Startpunkt-Ko-
ordinate der abzuzeilenden Flache in der Spin-
delachse

2. Punkt 1. Achse Q228 (absolut): Endpunkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene
2. Punkt 2. Achse Q229 (absolut): Endpunkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

2. Punkt 3. Achse Q230 (absolut): Endpunkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Spindelachse
3. Punkt 1. Achse Q231 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene
3. Punkt 2. Achse Q232 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3. Punkt 3. Achse Q233 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Spindelachse

HEIDENHAIN iTNC 530
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4. Punkt 1. Achse Q234 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

4. Punkt 2. Achse Q235 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

4. Punkt 3. Achse Q236 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Spindelachse

> Anzah1 Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, die die TNC
das Werkzeug zwischen Punkt 1 und 4, bzw. zwi-
schen Punkt 2 und 2 verfahren soll

> Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min. Die TNC fuhrt
den ersten Schnitt mit dem halben programmierten
Wert aus
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PLANFRAESEN (Zyklus G232)

Mit dem Zyklus G232 kénnen Sie eine ebene Flache in mehreren
Zustellungen und unter Berlcksichtigung eines Schlicht-Aufmalfies
planfrasen. Dabei stehen drei Bearbeitungsstrategien zur Verfligung:

Strategie Q389=0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung
ausserhalb der zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=1: Maanderférmig bearbeiten, seitliche Zustellung
innerhalb der zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=2: Zeilenweise bearbeiten, Riickzug und seitliche
Zustellung im Positionier-Vorschub

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position aus mit Positionier-Logik auf den Startpunkt 1: Ist die aktu-
elle Position in der Spindelachse grofier als der 2. Sicherheits-
Abstand, dann fahrt die TNC das Werkzeug zunachst in der Bear-
beitungsebene und dann in der Spindelachse, ansonsten zuerst
auf den 2. Sicherheits-Abstand und dann in der Bearbeitungs-
ebene. Der Startpunkt in der Bearbeitungsebene liegt um den
Werkzeug-Radius und um den seitlichen Sicherheits-Abstand ver-
setzt neben dem Werkstlck

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug mit Positionier-Vorschub in der
Spindelachse auf die von der TNC berechnete erste Zustell-Tiefe

Strategie Q389=0

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt auBerhalb der Fla-
che, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten Startpunkt,
der programmierten Lange, dem programmierten seitlichen
Sicherheits-Abstand und dem Werkzeug-Radius

4 Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der nachsten Zeile; die TNC berechnet den
Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeug-Radius
und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-Faktor

5 Danach fahrt das Werkzeug wieder zurlck in Richtung des Start-
punktes

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die Zustellung
auf die ndchste Bearbeitungstiefe

7 Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

8 DerVorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene Schlicht-
aufmald im Vorschub Schlichten abgefrast

9 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zurlck auf den
2. Sicherheits-Abstand

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Zyklen zum Abzeilen

Strategie Q389=1

3

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt innerhalb der Fl&-
che, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten Startpunkt,
der programmierten Ladnge und dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der nachsten Zeile; die TNC berechnet den
Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeug-Radius
und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-Faktor

Danach fahrt das Werkzeug wieder zuriick in Richtung des Start-
punktes 1. Der Versatz auf die ndchste Zeile erfolgt wieder inner-
halb des Werkstuckes

Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die Zustellung
auf die ndchste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene Schlicht-
aufmald im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zurlick auf den
2. Sicherheits-Abstand

440

8 Programmieren: Zyklen @



Strategie Q389=2

3

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt ausserhalb der Fla-
che, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten Startpunkt,
der programmierten Ldnge, dem programmierten seitlichen
Sicherheits-Abstand und dem Werkzeug-Radius

Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und fahrt im Vorschub Vor-
positionieren direkt zurlick auf den Startpunkt der nachsten Zeile.
Die TNC berechnet den Versatz aus der programmierten Breite,
dem Werkzeug-Radius und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-
Faktor

Danach fahrt das Werkzeug wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe
und anschlieRend wieder in Richtung des Endpunktes

Der Abzeil-Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstédndig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefihrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene Schlicht-
aufmald im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zurlick auf den
2. Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

2. Sicherheits-Abstand Q204 so eingeben, dass keine Kol-
lision mit dem Werkstlck oder Spannmitteln erfolgen
kann.
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Bearbeitungsstrategie (0/1/2) Q389: Festlegen,
wie die TNC die Flache bearbeiten soll:

0: Maanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Positionier-Vorschub ausserhalb der zu bearbeiten-
den Flache

1: Maanderférmig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Frasvorschub innerhalb der zu bearbeitenden Flache
2: Zeilenweise bearbeiten, Rickzug und seitliche
Zustellung im Positionier-Vorschub

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt-Koor-
dinate der zu bearbeitenden Flache in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-Koor-
dinate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Koordinate
Werkstlck-Oberflache, von der aus die Zustellungen
berechnet werden

Endpunkt 3. Achse Q386 (absolut): Koordinate in der
Spindelachse, auf die die Flache plangefrast werden
soll

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Ldnge der zu
bearbeitenden Flache in der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene. Uber das Vorzeichen kénnen Sie die
Richtung der ersten Fréasbahn bezogen auf den
Startpunkt 1. Achse festlegen

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der zu
bearbeitenden Flache in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene. Uber das Vorzeichen kénnen Sie die
Richtung der ersten Querzustellung bezogen auf den
Startpunkt 2. Achse festlegen

Y
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Maximale Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3,
um welches das Werkzeug jeweils maximal zuge-
stellt wird. Die TNC berechnet die tatsachliche
Zustell-Tiefe aus der Differenz zwischen Endpunkt
und Startpunkt in der Werkzeugachse — unter Berlck- Z ‘
sichtigung des Schlichtaufmalfes — so, dass jeweils
mit gleichen Zustell-Tiefen bearbeitet wird

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Wert, mit Q200
dem die letzte Zustellung verfahren werden soll

Max. Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Maximale seit- l
liche Zustellung k. Die TNC berechnet die tatséchliche Q369 T

Q204

3 w2

seitliche Zustellung aus der 2. Seitenlange (Q219) und
dem Werkzeug-Radius so, dass jeweils mit konstan-
ter seitlicher Zustellung bearbeitet wird. Wenn Sie in ;“

der Werkzeug-Tabelle einen Radius R2 eingetragen
haben (z.B. Plattenradius bei Verwendung eines Mes-
serkopfes), verringert die TNC die seitlichen Zustel-
lung entsprechend
Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des Y A
Werkzeugs beim Frasen in mm/min
Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit I][II:II:I> Q207
des Werkzeugs beim Frasen der letzten Zustellung in
mm/min K l
Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin- e — e — - ——-
digkeit des Werkzeugs beim Anfahren der Startposi- l
tion und beim Fahren auf die nachste Zeile in mm/ +
min; wenn Sie im Material quer fahren (Q389=1), L qe€——]— %
—
|

<Y
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dann fahrt die TNC die Querzustellung mit Frésvor- *
schub Q207 - >>> 7 Qo83
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> Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Startposition in der
Werkzeugachse. Wenn Sie mit Bearbeitungsstrate-
gie Q389=2 frasen, fahrt die TNC im Sicherheits-
Abstand Uber der aktuellen Zustell-Tiefe den Start-
punkt auf der nachsten Zeile an

> Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental): Seit-
licher Abstand des Werkzeuges vom Werkstlck beim
Anfahren der ersten Zustell-Tiefe und Abstand, auf
dem die seitliche Zustellung bei Bearbeitungsstrate-
gie Q389=0 und Q389=2 verfahren wird

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

8 Programmieren: Zyklen @
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i.s Zyklen zum Abzeilen
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Abzeilen

Vorpositionieren in die Nahe des Startpunkts
Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende



8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

8.9 Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung

Ubersicht

Mit Koordinaten-Umrechnungen kann die TNC eine einmal program-
mierte Kontur an verschiedenen Stellen des Werkstlcks mit verander-
ter Lage und Grofe ausfihren. Die TNC stellt folgende Koordinaten-
Umrechnungszyklen zur Verfigung:

Zyklus Softkey Seite
G54 NULLPUNKT & Seite 447
Konturen verschieben direkt im Pro- 5%

gramm

G53 NULLPUNKT aus Nullpunkt-Tabelle =3 F Seite 448

G247 BEZUGSPUNKT SETZEN 247 Seite 451
Bezugspunkt wahrend des Programm- N

laufs setzen

G28 SPIEGELN T Seite 452
Konturen spiegeln =)

G73 DREHUNG S Seite 454
Konturen in der Bearbeitungsebene dre-

hen

G72 MASSFAKTOR 2 Seite 455

i)

Konturen verkleinern oder vergréRern

G80 BEARBEITUNGSEBENE o
Bearbeitungen im geschwenkten Koordi-
natensystem durchfiihren fir Maschinen
mit Schwenkkdpfen und/oder Drehti-
schen

Seite 456

Ikt

Wirksamkeit der Koordinaten-Umrechnungen

Beginn der Wirksamkeit: Eine Koordinaten-Umrechnung wird ab ihrer
Definition wirksam — wird also nicht aufgerufen. Sie wirkt so lange, bis
sie rlickgesetzt oder neu definiert wird.

Koordinaten-Umrechnung riicksetzen:
Zyklus mit Werten fir das Grundverhalten erneut definieren, z.B.
Malfaktor 1,0

Zusatzfunktionen M02, M30 oder den Satz N999999 %... ausfihren
(abhéngig von Maschinen-Parameter 7300)

Neues Programlmm wéhlen

Zusatzfunktion M142 Modale Programminformationen léschen pro-
grammieren

446
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NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus G54)

Mit der NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kénnen Sie Bearbeitungen an
beliebigen Stellen des Werkstlicks wiederholen.

Wirkung

Nach einer Zyklus-Definition NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG beziehen
sich alle Koordinaten-Eingaben auf den neuen Nullpunkt. Die Verschie-
bung in jeder Achse zeigt die TNC in der zusatzlichen Status-Anzeige
an. Die Eingabe von Drehachsen ist auch erlaubt.

se Verschiebung: Koordinaten des neuen Nullpunkts ein-
gjp geben; Absolutwerte beziehen sich auf den Werk-
stlck-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-Setzen
festgelegtist; Inkrementalwerte beziehen sich immer
auf den zuletzt glltigen Nullpunkt — dieser kann
bereits verschoben sein

Rucksetzen

Die Nullpunkt-Verschiebung mit den Koordinatenwerten X=0, Y=0 und
Z=0 hebt eine Nullpunkt-Verschiebung wieder auf.

Grafik

Wenn Sie nach einer Nullpunkt-Verschiebung eine neues Rohteil pro-
grammieren, konnen Sie Uber den Maschinen-Parameter 7310 ent-
scheiden, ob sich das Rohteil auf den neuen oder alten Nullpunkt
beziehen soll. Bei der Bearbeitung mehrerer Teile kann die TNC
dadurch jedes Teil einzeln grafisch darstellen.

Status-Anzeigen

Die groRe Positions-Anzeige bezieht sich auf den aktiven (verscho-
benen) Nullpunkt

Alle in der zusatzlichen Status-Anzeige angezeigte Koordinaten
(Positionen, Nullpunkte) beziehen sich auf den manuell gesetzten
Bezugspunkt

HEIDENHAIN iTNC 530

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Beispiel: NC-Satze
N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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O NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-
Tabellen (Zyklus G53)

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle beziehen sich
immer und ausschlieBlich auf den aktuellen Bezugs-
punkt (Preset).

K=

Der Maschinen-Parameter 7475, mit dem friiher festge-
legt wurde, ob sich Nullpunkte auf den Maschinen-Null-
punkt oder den Werksttck-Nullpunkt beziehen, hat nur
noch eine Sicherheits-Funktion. Ist MP7475 = 1 gesetzt
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus, wenn eine Null-
punkt-Verschiebung aus einer Nullpunkt-Tabelle aufgeru-
fen wird.

Nullpunkt-Tabellen aus der TNC 4xx, deren Koordinaten
sich auf den Maschinen-Nullpunkt bezogen (MP7475 = 1),
durfen in der iTNC 530 nicht verwendet werden.

Wenn Sie Nullpunkt-Verschiebungen mit Nullpunkt-Tabel-
len einsetzen, dann verwenden Sie die Funktion Select
Table, um die gewlinschte Nullpunkt-Tabelle vom NC-Pro-
gramm aus zu aktivieren.

iy

Wenn Sie ohne den Select Table-Satz %:TAB: arbeiten,
miussen Sie die gewlinschte Nullpunkt-Tabelle vor dem
Programm-Test oder dem Programm-Lauf aktivieren (gilt
auch fur die Programmier-Grafik):

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnun

Gewlinschte Tabelle fiir Programm-Test in der
Betriebsart Programm-Test (ber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhalt den Status S

Gewlinschte Tabelle flr den Programmlauf in einer
Programmlauf-Betriebsart Uber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhélt den Status M

Die Koordinaten-Werte aus Nullpunkt-Tabellen sind aus-
schlieRlich absolut wirksam.

Neue Zeilen kénnen Sie nur am Tabellen-Ende einfligen Beispiel: NC-Sitze
Anwendung N72 G53 P01 12 *
Nullpunkt-Tabellen setzen Sie z.B. ein bei

haufig wiederkehrenden Bearbeitungsgangen an verschiedenen

Werkstlck-Positionen oder

haufiger Verwendung derselben Nullpunktverschiebung
Innerhalb eines Programms kénnen Sie Nullpunkte sowohl direkt in

der Zyklus-Definition programmieren als auch aus einer Nullpunkt-
Tabelle heraus aufrufen.

53 Verschiebung: Tabellenzeile? PO1: Nummer des
5? Nullpunktes aus der Nullpunkt-Tabelle oder einen Q-
Parameter eingeben; Wenn Sie einen Q-Parameter
eingeben, dann aktiviert die TNC die Nullpunkt-Num-
mer, die im Q-Parameter steht

448 8 Programmieren: Zyklen @




Riicksetzen

Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den Koordinaten
X=0; Y=0 etc. aufrufen

Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc. direkt mit einer
Zyklus-Definition aufrufen

Nullpunkt-Tabelle im NC-Programm wahlen

Mit der Funktion Select Table(%:TAB:) wahlen Sie die Nullpunkt-
Tabelle, aus der die TNC die Nullpunkte entnimmt:

% %:TAB:-Satz vor Zyklus G53 Nullpunkt-Verschiebung pro-
grammieren.

Eine mit Select Table gewahlte Nullpunkt-Tabelle bleibt
solange aktiv, bis Sie mit %: TAB: oder Uber PGM MGT eine
andere Nullpunkt-Tabelle wahlen.

Funktionen zum Programm-Aufruf wéhlen: Taste
CALL PGM CALL driicken
Softkey NULLPUNKT TABELLE driicken

Vollstdndigen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle einge-
ben, mit Taste END bestatigen

Nullpunkt-Tabelle editieren

Die Nullpunkt-Tabelle wahlen Sie in der Betriebsart Programm-Ein-

speichern/Editieren
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken,
MGT siehe ,Datei-Verwaltung: Grundlagen”, Seite 109

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Nullpunkt-Tabellen anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN
und ZEIGE .D dricken

Gewlinschte Tabelle wahlen oder neuen Dateinamen
eingeben

Datei editieren. Die Softkey-Leiste zeigt dazu folgende
Funktionen an:

Funktion Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen

2
:

F

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Seitenweise blattern nach oben

Seitenweise blattern nach unten s

Zeile einfigen (nur moglich am Tabellen-Ende) .

EINFUGEN

Zeile l6schen ZETLE

LOSCHEN
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Funktion Softkey
Eingegebene Zeile Ubernehmen und Sprung zur
nachsten Zeile zene
Eingebbare Anzahl von Zeilen (Nullpunkten) am N ZETLEN
Tabellenende anfligen irteen

Nullpunkt-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

In einer Programmlauf-Betriebsart konnen Sie die jeweils aktive Null-
punkt-Tabelle wahlen. Driicken Sie dazu den Softkey NULLPUNKT-
TABELLE. lhnen stehen dann die selben Editierfunktionen zur Verfu-
gung wie in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren

Istwerte in die Nullpunkt-Tabelle iibernehmen

Uber die Taste , Ist-Position (ibernehmen* kénnen Sie die aktuelle
Werkzeug-Position oder dei zuletzt angetastete Positionen in die Null-
punkt-Tabelle Gbernehmen:

Eingabefeld auf die Zeile und in die Spalte positionieren, in die eine
Position Gbernommen werden soll

Funktion Ist-Position Ubernehmen wahlen: Die TNC
fragt in einem Uberblendfenster ab, ob Sie die aktu-
elle Werkzeug-Position oder zuletzt angetastete
Werte Ubernehmen wollen

Gewlinschte Funktion mit Pfeiltasten wahlen und mit
Taste ENT bestéatigen

e Werte in allen Achsen Ubernehmen: Softkey ALLE
WERTE drlcken, oder
ARTUELLEN Wert in der Achse Ubernehmen, auf der das Eingabe-
feld steht: Softkey AKTUELLEN WERT dricken

Nullpunkt-Tabelle konfigurieren

Auf der zweiten und dritten Softkeyleiste kdnnen Sie fir jede Null-
punkt-Tabelle die Achsen festlegen, fir die Sie Nullpunkte definieren
wollen. Standardmaf3ig sind alle Achsen aktiv. Wenn Sie eine Achse
aussperren wollen, dann setzen Sie den entsprechenden Achs-Soft-
key auf AUS. Die TNC léscht dann die zugehorige Spalte in der Null-
punkt-Tabelle.

Wenn Sie zu einer aktiven Achse keinen Nullpunkt definieren wollen,
driicken Sie die Taste NO ENT. Die TNC tragt dann einen Bindestrich
in die entsprechende Spalte ein.

Nullpunkt-Tabelle verlassen

In der Datei-Verwaltung anderen Datei-Typ anzeigen lassen und
gewlnschte Datei wahlen.

Status-Anzeigen
In der zuséatzlichen Status-Anzeige werden folgende Daten aus der
Nullpunkt-Tabelle angezeigt (siehe , Koordinaten-Umrechnungen (Rei-
ter TRANS)” auf Seite 57):

Name und Pfad der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Aktive Nullpunkt-Nummer

Kommentar aus der Spalte DOC der aktiven Nullpunkt-Nummer

450

Programmlauf

Satzfolge

Nullpunkt-Tabelle editieren
Nullpunkt-Verschiebung?

10
11
12
13
[END1
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BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus G247)

Mit dem Zyklus BEZUGSPUNKT SETZEN kénnen Sie einen in einer
Preset-Tabelle definierten Nullpunkt als neuen Bezugspunkt aktivie-
ren.

Wirkung

Nach einer Zyklus-Definition BEZUGSPUNKT SETZEN beziehen sich
alle Koordinaten-Eingaben und Nullpunkt-Verschiebungen (absolute
und inkrementale) auf den neuen Preset.

@ Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der Preset-
Tabelle, setzt die TNC eine aktive Nullpunkt-Verschiebung
zurlck.

Die TNC setzt den Preset nur in den Achsen, die in der Pre-
set-Tabelle mit Werten definiert sind. Der Bezugspunkt
von Achsen, die mit — gekennzeichnet sind bleibt unveran-

dert.
Wenn Sie den Preset Nummer O (Zeile 0) aktivieren, dann Beispiel: NC-Satz
aktivieren Sie den Bezugspunkt, den Sie zuletzt in einer
manuellen Betriebsart gesetzt haben. N13 G247 BEZUGSPUNKT SETZEN
In der Betriebsart PGM-Test ist Zyklus G247 nicht Q339=4 s BEZUGSPUNKT -NUMMER
wirksam.
247 Nummer fiir Bezugspunkt?: Nummer des Bezugspunk-
410 1d] tes aus der Preset-Tabelle angeben, der aktiviert wer-

den soll

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Status-Anzeigen

In der Status-Anzeige zeigt die TNC die aktive Preset-Nummer hinter
dem Bezugspunkt-Symbol an
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

SPIEGELN (Zyklus G28)

Die TNC kann Bearbeitung in der Bearbeitungsebene spiegelbildlich
ausfihren.

Wirkung

Die Spiegelung wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt aktive
Spiegelachsen in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Wenn Sie nur eine Achse spiegeln, dndert sich der Umlaufsinn des
Werkzeugs. Dies gilt nicht bei Bearbeitungszyklen.

Wenn Sie zwei Achsen spiegeln, bleibt der Umlaufsinn erhalten.
Das Ergebnis der Spiegelung hangt von der Lage des Nullpunkts ab:
Nullpunkt liegt auf der zu spiegelnden Kontur: Das Element wird

direkt am Nullpunkt gespiegelt

Nullpunkt liegt auRerhalb der zu spiegelnden Kontur: Das Element
verlagert sich zusatzlich

@ Wenn Sie nur eine Achse Spiegeln, dndert sich der
Umlaufsinn bei den Frasszyklen mit 200er Nummer. Aul3-
nahme: Zyklus 208, bei dem der im Zyklus definierte
Umlaufsinn erhalten bleibt.

452
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Riicksetzen

Gespiegelte Achse?: Achsen eingeben, die gespiegelt
werden sollen; Sie kénnen alle Achsen spiegeln —incl.
Drehachsen — mit Ausnahme der Spindelachse und
der dazugehorigen Nebenachse. Erlaubt ist die Ein-
gabe von maximal drei Achsen

Zyklus SPIEGELN mit Eingabe NO ENT erneut programmieren.

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satz
N72 G28 X Y *

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

DREHUNG (Zyklus G73)

Innerhalb eines Programms kann die TNC das Koordinatensystem in
der Bearbeitungsebene um den aktiven Nullpunkt drehen.

Wirkung

Die DREHUNG wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt den
aktiven Drehwinkel in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse fir den Drehwinkel:

X/Y-Ebene X-Achse
Y/Z-Ebene Y-Achse
Z/X-Ebene Z-Achse

&

"

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC hebt eine aktive Radius-Korrektur durch Definie-
ren von Zyklus G73 auf. Ggf. Radius-Korrektur erneut pro-
grammieren.

Nachdem Sie Zyklus G73 definiert haben, verfahren Sie
beide Achsen der Bearbeitungsebene, um die Drehung zu
aktivieren.

Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben. Eingabe-
Bereich: -360° bis +360° (absolut G90 vor H oder
inkremental G91 vor H)

Riicksetzen
Zyklus DREHUNG mit Drehwinkel 0° erneut programmieren.

454

35°

40

60

Beispiel: NC-Satz
N72 G73 G90 H+25 *
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MASSFAKTOR (Zyklus G72)

Die TNC kann innerhalb eines Programms Konturen vergrof3ern oder
verkleinern. So kdnnen Sie beispielsweise Schrumpf- und Aufmaf-
Faktoren berlcksichtigen.

Wirkung

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven MaRfaktor in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Der MalRfaktor wirkt

in der Bearbeitungsebene, oder auf alle drei Koordinatenachsen
gleichzeitig (abhangig von Maschinen-Parameter 7410)

auf Mafdangaben in Zyklen

auch auf Parallelachsen U,V,W

Voraussetzung

Vor der VergrofRerung bzw. Verkleinerung sollte der Nullpunkt auf eine
Kante oder Ecke der Kontur verschoben werden.

s Faktor?: Faktor F eingeben; die TNC multipliziert Koor-
@ dinaten und Radien mit F (wie in ,Wirkung” beschrie-
ben

VergrofRern: F groRRer als 1 bis 99,999 999
Verkleinern: F kleiner als 1 bis 0,000 001

Riicksetzen

Zyklus MASSFAKTOR mit Faktor 1 fir die entsprechende Achse
erneut programmieren.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: NC-Satze
N72 G72 F0,750000 *
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O BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus G80, Software-

I

iy

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnun

Wirkung

Im Zyklus G80 definieren Sie die Lage der Bearbeitungsebene — sprich
die Lage der Werkzeugachse bezogen auf das maschinenfeste Koor-
dinatensystem — durch die Eingabe von Schwenkwinkeln. Sie kdnnen
die Lage der Bearbeitungsebene auf zwei Arten festlegen:

Option 1)

Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepasst. Bei bestimmten Schwenkkdépfen (Schwenkti-
schen) legt der Maschinenhersteller fest, ob die im Zyklus
programmierten Winkel von der TNC als Koordinaten der
Drehachsen oder als mathematische Winkel einer schie-
fen Ebene interpretiert werden. Beachten Sie |hr Maschi-
nenhandbuch.

Das Schwenken der Bearbeitungsebene erfolgt immer um
den aktiven Nullpunkt.

Wenn Sie den Zyklus 19 bei aktivem M120 verwenden,
dann hebt die TNC die Radius-Korrektur und damit auch
die Funktion M 120 automatisch auf.

Grundlagen siehe , Bearbeitungsebene schwenken (Soft-

ware-Option 1)”, Seite 87: Lesen Sie diesen Abschnitt
vollstandig durch.

Stellung der Schwenkachsen direkt eingeben

Lage der Bearbeitungsebene durch bis zu drei Drehungen (Raum-
winkel) des maschinenfesten Koordinatensystems beschreiben.
Die einzugebenden Raumwinkel erhalten Sie, indem Sie einen

Schnitt senkrecht durch die geschwenkte Bearbeitungsebene legen
und den Schnitt von der Achse aus betrachten, um die Sie schwen-
ken wollen. Mit zwei Raumwinkeln ist bereits jede beliebige Werk-

zeuglage im Raum eindeutig definiert.

=y

Beachten Sie, dass die Lage des geschwenkten Koordina-
tensystems und damit auch Verfahrbewegungen im
geschwenkten System davon abhangen, wie Sie die
geschwenkte Ebene beschreiben.

Wenn Sie die Lage der Bearbeitungsebene Uber Raumwinkel pro-

grammieren, berechnet die TNC die daflr erforderlichen Winkelstell-

lungen der Schwenkachsen automatisch und legt diese in den Para-
metern Q120 (A-Achse) bis Q122 (C-Achse) ab. Sind zwei Losungen

maglich, wéhlt die TNC —ausgehend von der Nullstellung der Drehach-

sen — den klrzeren Weg.

Die Reihenfolge der Drehungen fir die Berechnung der Lage der

Ebene ist festgelegt: Zuerst dreht die TNC die A-Achse, danach die B-

Achse und schlieRlich die C-Achse.

456
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Zyklus 19 wirkt ab seiner Definition im Programm. Sobald Sie eine
Achse im geschwenkten System verfahren, wirkt die Korrektur fir
diese Achse. Wenn die Korrektur in allen Achsen verrechnet werden
soll, dann missen Sie alle Achsen verfahren.

Falls Sie die Funktion SCHWENKEN Programmlauf in der Betriebsart
Manuell auf AKTIV gesetzt haben (siehe , Bearbeitungsebene
schwenken (Software-Option 1)", Seite 87) wird der in diesem Men(
eingetragene Winkelwert vom Zyklus 680 BEARBEITUNGSEBENE
Uberschrieben.

s Drehachse und -winkel?: Drehachse mit zugehoérigem
@ Drehwinkel eingeben; die Drehachsen A, B und C
Uber Softkeys programmieren

@ Da nicht programmierte Drehachsenwerte grundsatzlich
immer als unveranderte Werte interpretiert werden, soll-
ten Sie immer alle drei Raumwinkel definieren, auch wenn
einer oder mehrere Winkel gleich 0 sind.

Wenn die TNC die Drehachsen automatisch positioniert, dann kénnen
Sie noch folgende Parameter eingeben

Vorschub? F=:Verfahrgeschwindigkeit der Drehachse
beim automatischen Positionieren

Sicherheits-Abstand? (inkremental): Die TNC positio-
niert den Schwenkkopf so, dass die Position, die sich
aus der Verldngerung des Werkzeugs um den Sicher-
heits-Abstand, sich relativ zum Werkstlck nicht
andert

Riicksetzen

Um die Schwenkwinkel rlickzusetzen, Zyklus BEARBEITUNGSEBENE
erneut definieren und fir alle Drehachsen 0° eingeben. Anschliefsend
Zyklus BEARBEITUNGSEBENE nochmal definieren, und den Satz
ohne Achsangabe abschliefsen. Dadurch setzen Sie die Funktion inak-
tiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Drehachse positionieren

Der Maschinenhersteller legt fest, ob Zyklus G80 die Dreh-
achse(n) automatisch positioniert, oder ob Sie die Dreh-
achsen im Programm vorpositionieren missen. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Wenn Zyklus G80 die Drehachsen automatisch positioniert, gilt:

Die TNC kann nur geregelte Achsen automatisch positionieren

In der Zyklus-Definition missen Sie zusatzlich zu den Schwenkwin-
keln einen Sicherheits-Abstand und einen Vorschub eingeben, mit
dem die Schwenkachsen positioniert werden

Nur voreingestellte Werkzeuge verwenden (volle Werkzeugléange
im G99-Satz bzw. in der Werkzeug-Tabelle)

Beim Schwenkvorgang bleibt die Position der Werkzeugspitze
gegenlber dem Werkstlck nahezu unverandert

Die TNC fuhrt den Schwenkvorgang mit dem zuletzt programmier-
ten Vorschub aus. Der maximal erreichbare Vorschub héngt ab von
der Komplexitat des Schwenkkopfes (Schwenktisches)

Wenn Zyklus G80 die Drehachsen nicht automatisch positioniert, posi-
tionieren Sie die Drehachsen z.B. mit einem G01-Satz vor der Zyklus-
Definition.

NC-Beispielsatze:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

N70 GO1 A+15 F1000 * Drehachse positionieren

N80 G80 A+l5 * Winkel fir Korrekturberechnung definieren
N90 GO0 GG40 Z+80 * Korrektur aktivieren Spindelachse

N100 X-7,5 Y-10 * Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene
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Positions-Anzeige im geschwenkten System

Die angezeigten Positionen (SOLL und IST) und die Nullpunkt-Anzeige
in der zusatzlichen Status-Anzeige beziehen sich nach dem Aktivieren
von Zyklus G80 auf das geschwenkte Koordinatensystem. Die ange-
zeigte Position stimmt direkt nach der Zyklus-Definition also ggf. nicht
mehr mit den Koordinaten der zuletzt vor Zyklus G80 programmierten
Position tberein.

Arbeitsraum-Uberwachung

Die TNC Uberpriift im geschwenkten Koordinatensystem nur die Ach-
sen auf Endschalter, die verfahren werden. Ggf. gibt die TNC eine Feh-
lermeldung aus.

Positionieren im geschwenkten System

Mit der Zusatz-Funktion M130 kénnen Sie auch im geschwenkten
System Positionen anfahren, die sich auf das ungeschwenkte Koordi-
natensystem beziehen, siehe ,Zusatz-Funktionen fir Koordinatenan-
gaben”, Seite 254.

Auch Positionierungen mit Geradensatzen die sich auf das Maschinen-
Koordinatensystem beziehen (Satze mit M91 oder M92), lassen sich
bei geschwenkter Bearbeitungsebene ausfiihren. Einschrankungen:

Positionierung erfolgt ohne Langenkorrektur

Positionierung erfolgt ohne Maschinengeometrie-Korrektur
Werkzeug-Radiuskorrektur ist nicht erlaubt

Kombination mit anderen Koordinaten-Umrechnungszyklen

Bei der Kombination von Koordinaten-Umrechnungszyklen ist darauf
zu achten, dass das Schwenken der Bearbeitungsebene immer um
den aktiven Nullpunkt erfolgt. Sie kénnen eine Nullpunkt-Verschie-
bung vor dem Aktivieren von Zyklus G80 durchflihren: dann verschie-
ben Sie das ,maschinenfeste Koordinatensystem™.

Falls Sie den Nullpunkt nach dem Aktivieren von Zyklus G80 verschie-
ben, dann verschieben Sie das ,, geschwenkte Koordinatensystem™.

Wichtig: Gehen Sie beim Ricksetzen der Zyklen in der umgekehrten
Reihenfolge wie beim Definieren vor:

1. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren

2. Bearbeitungsebene schwenken aktivieren
3. Drehung aktivieren

Werkstlckbearbeitung

1. Drehung ricksetzen
2. Bearbeitungsebene schwenken riicksetzen
3. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Automatisches Messen im geschwenkten System

Mit den Messzyklen der TNC kénnen Sie Werkstlicke im geschwenk-
ten System vermessen. Die Messergebnisse werden von der TNC in
Q-Parametern gespeichert, die Sie anschlieRend weiterverarbeiten
koénnen (z.B. Messergebnisse auf Drucker ausgeben).

HEIDENHAIN iTNC 530

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

" @



8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Leitfaden fiir das Arbeiten mit Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE
1 Programm erstellen
Werkzeug definieren (entfallt, wenn TOOL.T aktiv), volle Werkzeug-
Lange eingeben
Werkzeug aufrufen
Spindelachse so freifahren, dass beim Schwenken keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel) erfolgen kann
Ggf. Drehachse(n) mit G01-Satz positionieren auf entsprechenden
Winkelwert (abhdngig von einem Maschinen-Parameter)
Ggf. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren
Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE definieren; Winkelwerte der
Drehachsen eingeben
Alle Hauptachsen (X, Y, Z) verfahren, um die Korrektur zu aktivieren
Bearbeitung so programmieren, als ob sie in der ungeschwenkten
Ebene ausgeflhrt werden wiirde

Ggf. Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE mit anderen Winkeln defi-
nieren, um die Bearbeitung in einer anderen Achsstellung auszufih-
ren. Es ist in diesem Fall nicht erforderlich Zyklus G80 zurtickzuset-

zen, Sie kdnnen direkt die neuen Winkelstellungen definieren

Zyklus 680 BEARBEITUNGSEBENE riicksetzen; fir alle Drehachsen
0° eingeben

Funktion BEARBEITUNGSEBENE deaktivieren; Zyklus G80 erneut
definieren, Satz ohne Achsangabe abschlief3en

Ggf. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Ggf. Drehachsen in die 0°-Stellung positionieren

2 Werkstiick aufspannen

3 Vorbereitungen in der Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe

Drehachse(n) zum Setzen des Bezugspunkts auf entsprechenden
Winkelwert positionieren. Der Winkelwert richtet sich nach der von
Ihnen gewahlten Bezugsflache am Werkstuck.

4 Vorbereitungen in der Betriebsart
Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
AKTIV setzen fir Betriebsart Manueller Betrieb; bei nicht geregelten
Achsen Winkelwerte der Drehachsen ins Men( eintragen.

Bei nicht geregelten Achsen missen die eingetragenen Winkelwerte
mit der Ist-Position der Drehachse(n) Ubereinstimmen, sonst berech-
net die TNC den Bezugspunkt falsch.

5 Bezugspunkt-Setzen
Manuell durch Ankratzen wie im ungeschwenkten System siehe
.Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)”, Seite 78

Gesteuert mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 2)

Automatisch mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benut-
zer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 3)
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6 Bearbeitungsprogramm in der Betriebsart Programmlauf Satz-
folge starten

7 Betriebsart Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
INAKTIV setzen. Fir alle Drehachsen Winkelwert 0° ins MenU eintra-
gen, siehe ,,Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 91.
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8.9 Zyklen zm.)ordinaten-Umrechnung

H
N
N

Programm-Ablauf
m Koordinaten-Umrechnungen im Hauptpro-
gramm

W Bearbeitung im Unterprogramm, siehe
»Unterprogramme”, Seite 499

65 130

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Nullpunkt-Verschiebung ins Zentrum
Frasbearbeitung aufrufen

Marke flr Programmteil-Wiederholung setzen
Drehung um 45° inkremental
Frasbearbeitung aufrufen

Ricksprung zu LBL 10; insgesamt sechsmal
Drehung rlicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 1:

Festlegung der Frasbearbeitung
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8.10 Sonder-Zyklen

8.10 Sonder-Zyklen

VERWEILZEIT (Zyklus G04)

Der Programmlauf wird fir die Dauer der VERWEILZEIT angehalten.
Eine Verweilzeit kann beispielsweise zum Spanbrechen dienen.

Wirkung

Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Programm. Modal wirkende
(bleibende) Zustande werden dadurch nicht beeinflusst, wie z.B. die
Drehung der Spindel.

04@ Verweilzeit in Sekunden: Verweilzeit in Sekunden
eingeben

Eingabebereich 0 bis 3 600 s (1 Stunde) in 0,001 s-Schritten

Beispiel: NC-Satz
N74 GO4 F1,5 *
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PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus G39)

Sie kédnnen beliebige Bearbeitungs-Programme, wie z.B. spezielle
Bohrzyklen oder Geometrie-Module, einem Bearbeitungs-Zyklus

gleichstellen. Sie rufen dieses Programm dann wie einen Zyklus auf.

N70 G39 P01 50 *

.

[S)

» % LOT31 G71

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

.

Das aufgerufene Programm muss auf der Festplatte der

TNC gespeichert sein. N9O ... M99

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
zum Zyklus deklarierte Programm im selben Verzeichnis
stehen wie das rufende Programm.

8.10 Sonder-Zyklen

Wenn das zum Zyklus deklarierte Programm nicht im sel- N99999 LOT31 G71
ben Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann
geben Sie den vollstandigen Pfadnamen ein,

z.B.TNCAKLAR35\FK1\50.I.

oo o oo oooodooooooo g

l©oo0ooo0oo0oo0oo0o00o00o0o00o0 g

0000000000000 0 0 0 0

.0 0J]o. 00000000 00O

e

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren
wollen, dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Pro- Beispiel: NC-Satze
gramm-Namen ein. )

Q-Parameter wirken bei einem Programm-Aufruf mit N550 G39 P01 50 *

Zyklus G39 grundsatzlich global. Beachten Sie daher, dass N560 GOO X+20 Y+50 M99 *
Anderungen an Q-Parametern im aufgerufenen Programm

sich ggf. auch auf das aufrufende Programm auswirken.

as Programm-Name: Name des aufzurufenden Programms

PGM

caLL ggf. mit Pfad, in dem das Programm steht
Das Programm rufen Sie auf mit

G79 (separater Satz) oder
M99 (satzweise) oder
M89 (wird nach jedem Positionier-Satz ausgefiihrt)

Beispiel: Programm-Aufruf

Aus einem Programm soll ein Gber Zyklus aufrufbares Programm 50
gerufen werden.
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8.10 Sonder-Zyklen

SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus G36)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

In den Bearbeitungszyklen 202, 204 und 209 wird intern
Zyklus 13 verwendet. Beachten Sie in Ihrem NC-Pro-
gramm, dass Sie ggf. Zyklus 13 nach einem der oben
genannten Bearbeitungszyklen erneut programmieren
mussen.

iy

Die TNC kann die Hauptspindel einer Werkzeugmaschine ansteuern
und in eine durch einen Winkel bestimmte Position drehen.

Die Spindel-Orientierung wird z.B. benétigt
bei Werkzeugwechsel-Systemen mit bestimmter Wechsel-Position
flr das Werkzeug

zum Ausrichten des Sende- und Empfangsfensters von 3D-Tastsy-
stemen mit Infrarot-Ubertragung

Wirkung

Die im Zyklus definierte Winkelstellung positioniert die TNC durch Pro-
grammieren von M19 oder M20 (maschinenabhéngig).

Wenn Sie M19, bzw. M20 programmieren, ohne zuvor den Zyklus G36
definiert zu haben, dann positioniert die TNC die Hauptspindel auf
einen Winkelwert, der in einem Maschinen-Parameter festgelegt ist
(siehe Maschinenhandbuch).

B Orientierungswinkel: Winkel bezogen auf die Winkel-
0 Bezugsachse der Arbeitsebene eingeben

Eingabe-Bereich: 0 bis 360°

Eingabe-Feinheit: 0,001°

466

Beispiel: NC-Satz

N76 G36 S25 *
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TOLERANZ (Zyklus G62)

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Durch die Angaben im Zyklus G62 kdnnen Sie das Ergebnis bei der
HSC-Bearbeitung hinsichtlich Genauigkeit, Oberflachenglte und
Geschwindigkeit beeinflussen, sofern die TNC an die maschinenspe-
zifischen Eigenschaften angepasst wurde.

Die TNC glattet automatisch die Kontur zwischen beliebigen (unkorri-
gierten oder korrigierten) Konturelementen. Dadurch verfahrt das
Werkzeug kontinuierlich auf der Werksttck-Oberflache und schont
dabei die Maschinenmechanik. Zusaztlich wirkt die im Zyklus defi-
nierte Toleranz auch bei Verfahrbewegungen auf Kreisbogen.

Falls erforderlich, reduziert die TNC den programmierten Vorschub
automatisch, so dass das Programm immer , ruckelfrei” mit der
schnellstmdglichen Geschwindigkeit von der TNC abgearbeitet wird.
Auch wenn die TNC mit nicht reduzierter Geschwindigkeit ver-
fahrt, wird die von lhnen definierte Toleranz grundsatzlich immer
eingehalten. Je groRer Sie die Toleranz definieren, desto schneller
kann die TNC verfahren.

Durch das Glatten der Kontur entsteht eine Abweichung. Die Grofie
dieser Konturabweichung (Toleranzwert) ist in einem Maschinen-
Parameter von Ihrem Maschinenhersteller festgelegt. Mit dem Zyklus
32 kénnen Sie den voreingestellten Toleranzwert verandern und unter-
schiedliche Filtereinstellungen wahlen, vorausgesetzt ihr Maschinen-
hersteller nutzt diese Einstellmdglichkeiten.

@ Bei sehr kleinen Toleranzwerten kann die Maschine die
Kontur nicht mehr ruckelfrei bearbeiten. Das Ruckeln liegt
nicht an fehlender Rechenleistung der TNC, sondern an
der Tatsache, dass die TNC die Konturiibergdnge nahezu
exakt anfahren, die Verfahrgeschwindigkeit also ggf. dra-
stisch reduzieren muss.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Sonder-Zyklen

Einfliisse bei der Geometriedefinition im CAM-System

Der wesentlichste Einflussfaktor bei der externen NC-Programmer-
stellung ist der im CAM-System definierbare Sehnenfehler S. Uber
den Sehnenfehler definiert sich der maximale Punktabstand des Uber
einen Postprozessor (PP) erzeugten NC-Programmes. Ist der Sehnen-
fehler gleich oder kleiner als der im Zyklus G62 gewahlte Toleranzwert
T, dann kann die TNC die Konturpunkte glatten, sofern durch spezielle
Maschineneinstellungen der programmierte Vorschub nicht begrenzt
wird.

Eine optimale Glattung der Kontur erhalten Sie, wenn Sie den Tole-
ranzwert im Zyklus G62 zwischen dem 1,1 und 2-fachen des CAM-
Sehnenfehlers wahlen.

Programmierung

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G62 ist DEF-Aktiv, das heil3t ab seiner Definition im
Programm wirksam.

Die TNC setzt den Zyklus G62 zurlick, wenn Sie

den Zyklus G62 erneut definieren und die Dialogfrage
nach dem Toleranzwert mit NO ENT bestatigen

Uber die Taste PGM MGT ein neues Programm anwah-
len

Nachdem Sie den Zyklus G62 zurlickgesetzt haben, akti-
viert die TNC wieder die Uber Maschinen-Parameter vor-
eingestellte Toleranz.

Der eingegebene Toleranzwert T wird von der TNC in MIM-
programm in der Maf3einheit mm und in einem Inch-Pro-
gramm in der MaReinheit Inch interpretiert.

Wenn Sie ein Programm mit Zyklus G62 einlesen, dass als
Zyklusparameter nur den Toleranzwert T beinhaltet, fligt
die TNC ggf. die beiden restlichen Parameter mit dem
Wert Q ein.

Bei zunehmender Toleranzeingabe verkleinert sich bei
Kreisbewegungen im Regelfall der Kreisdurchmesser.
Wenn an lhrer Maschine der HSC-Filter aktiv ist (ggf. beim
Maschinenhersteller nachfragen), kann der Kreis auch gro-
Rer werden.
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o2 Toleranzwert: Zulassige Konturabweichung in mm
== (bzw. inch bei Inch-Programmen)

Schlichten=0, Schruppen=1: Filter aktivieren:

Eingabewert 0:

Mit hoéherer Konturgenauigkeit frasen. Die TNC
verwendet die von Ihrem Maschinenhersteller defi-
nierten Schlicht-Filtereinstellungen.

Eingabewert 1:

Mit hoherer Vorschub-Geschwindigkeit frasen.
Die TNC verwendet die von lhrem Maschinenher-
steller definierten Schrupp-Filtereinstellungen. Die
TNC arbeitet mit optimaler Glattung der Kontur-
punkte was zu einer Reduzierung der Bearbeitungs-
zeit fuhrt

Toleranz fiir Drehachsen: Zuldssige Positionsabwei-
chung von Drehachsen in Grad bei aktivem M128. Die
TNC reduziert den Bahnvorschub immer so, dass bei
mehrachsigen Bewegungen die langsamste Achse
mit ihrem maximalen Vorschub verfahrt. In der Regel
sind Drehachsen wesentlich langsamer als Linearach-
sen. Durch Eingabe einer grofRen Toleranz (z.B. 10°),
kénnen Sie die Bearbeitungszeit bei mehrachsigen
Bearbeitungs-Programmen erheblich verklrzen, da
die TNC die Drehachse dann nicht immer auf die vor-
gegebene Soll-Position fahren muss. Die Kontur wird
durch Eingabe der Drehachsen-Toleranz nicht ver-
letzt. Es verandert sich lediglich die Stellung der Dreh-
achse bezogen auf die Werkstlck-Oberflache

@ Die Parameter P01 und P02 stehen nur dann zur Vefligung,
wenn Sie an lhrer Maschine die Software-Option 2 (HSC-
Bearbeitung) aktiv haben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Einfithrung

(Software-Option 1)

bzw.

Schwenken der Bearbeitung-sebene

Funktion

aktiv ist.

Erforderliche Parameter

9.1 Die PLANE-Funktion:
Schwenken der Bearbeitung-
sebene (Software-Option 1)

Softkey

@ Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
mussen von lhrem Maschinenhersteller freigegeben sein!

Die PLANE-Funktion kénnen Sie grundsétzlich nur an

Maschinen einsetzen, die Uber mindestens zwei Drehach-
sen (Tisch oder/und Kopf) verfligen. Ausnahme: Die Funk-
tion PLANE AXIAL konnen Sie auch dann verwenden, wenn
an lhrer Maschine nur eine einzelne Drehachse vorhanden

Mit der PLANE-Funktion (engl. plane = Ebene) steht Ihnen eine lei-
stungsfahige Funktion zur Verfligung, mit der Sie auf unterschiedliche
Weisen geschwenkte Bearbeitungsebenen definieren kdnnen.

Alle in der TNC verflgbaren PLANE-Funktionen beschreiben die
gewlnschte Bearbeitungsebene unabhangig von den Drehachsen,
die tatsachlich an lhrer Maschine vorhanden sind. Folgende Méglich-
keiten stehen zur Verfligung:

Seite

SPATIAL

Drei Raumwinkel SPA, SPB,
SPC

SPATIAL

Seite 476

PROJECTED

Zwei Projektionswinkel
PROPR und PROMIN sowie
ein Rotationswinkel ROT

PROJECTED

Seite 478

EULER

Drei Eulerwinkel Prazes-
sion (EULPR), Nutation
(EULNU) und Rotation
(EULROT),

EULER

o M|

Seite 480

VECTOR

9.1 Die PLANE-Funktion

Normalenvektor zur Defini-
tion der Ebene und Basis-
vektor zur Definition der
Richtung der geschwenk-
ten X-Achse

VECTOR

d

Seite 482

POINTS

Koordinaten von drei belie-
bigen Punkten der zu
schwenkenden Ebene

POINTS

A

Seite 484

RELATIV

Einzelner, inkremental wir-
kender Raumwinkel

n
foom
m

#

SP!

D

Seite 486

472
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Funktion Erforderliche Parameter Softkey Seite
AXIAL Bis zu drei absolute oder e Seite 488
inkrementale Achswinkel ﬁ”‘a
A B C

RESET PLANE-Funktion rlckset- Seite 475
zen s

Um die Unterschiede zwischen den einzelnen Definitionsmdglichkei-
ten bereits vor der Funktionsauswahl zu verdeutlichen, kdnnen Sie per
Softkey eine Animation starten.

(Software-Option 1)

@ Die Parameter-Definition der PLANE-Funktion ist in zwei
Teile gegliedert:

Die geometrische Definition der Ebene, die fir jede der
verfligbaren PLANE-Funktionen unterschiedlich ist

Das Positionierverhalten der PLANE-Funktion, das unab-
hangig von der Ebenendefinition zu sehen ist und fir alle
PLANE-Funktionen identisch ist (siehe , Positionierverhal-
ten der PLANE-Funktion festlegen” auf Seite 490)

% Die Funktion Ist-Position Ubernehmen ist bei aktiver
geschwenkter Bearbeitungsebene nicht moglich.

Schwenken der Bearbeitung-sebene

Wenn Sie die PLANE-Funktion bei aktivern M 120 verwen-
den, dann hebt die TNC die Radius-Korrektur und damit
auch die Funktion M120 automatisch auf.

9.1 Die PLANE-Funktion
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PLANE-Funktion definieren

e Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden Hanueater DR OO ChER R R A CREw
FCT s Ebene iiber Raumwinkel
srezmeiie TNC Sonderfunktionen wahlen: Softkey s
FUNKT . SPEZ' ELLE TNC FUNKT dI’UCken N140 X+0 Y+50% PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC E
e PLANE-Funktion wahlen: Softkey BEARB.-EBENE £ -
SCHUENKEN SCHWENKEN dricken: Die TNC zeigt in der Softkey- | uise z+1s0 e«
Leiste die zur Verfligung stehenden Definitionsmog- N9S893%88 HNEU 671 +
lichkeiten an

Funktion wahlen bei aktiver Animation
Animation einschalten: Softkey ANIMATION WAHLEN EIN/AUS auf

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitung-sebene

EIN stellen
Animation fur die verschiedenen Definitionsmaoglichkeiten starten:
Einen der zur Verfligung stehenden Softkeys dricken, die TNC hin- seariaL | smosecten | euen | eeron | pomvs | meL. sen. | meser | awomerzon
terlegt den gedrlckten Softkey andersfarbig und startet die zugehd- | : > N ‘ mE e
rige Animation
Um die momentan aktive Funktion zu Gbernehmen: Taste ENT drik-
ken oder Softkey der aktiven Funktion erneut drliicken: Die TNC
fihrt den Dialog fort und fragt die erforderlichen Parameter ab
Funktion wahlen bei inaktiver Animation
Gewdlinschte Funktion per Softkey direkt wahlen: Die TNC fihrt den
Dialog fort und fragt die erforderlichen Parameter ab
g Positions-Anzeige
- Sobald eine beliebige PLANE-Funktion aktiv ist, zeigt die TNC in der Wanueller Beirien o
= zusatzlichen Status-Anzeige den berechneten Raumwinkel an (siehe e
c Bild). Grundsatzlich rechnet die TNC — unabhéngig von der verwende- " g
= ten PLANE-Funktion — intern immer zuriick auf Raumwinkel. =
m SoLL +341.1650 tpersicnt | pan | LaL | ovc [ pos [0
1 Y -218.2860 RESTW s Q’
LU il 2 +385.080 TetmEn W emeaen (5}
a3 +0.000 2z +1214.921
2 et 10 000 || % ssoses 00 =
< x5 elose | el
#*C +0.000 [lo +o.0000
J EEETEITD) DIAGNOSE
A
[2]sruncarenuns  +2.0000
m S1 0.000
o
- &: 15 ; ; 2 ||s 250Bn5 s
Q 8% S-IST 15:21 4'
- 8% SLCNm1
m M S F FLI:;%DN TABELLE TL@ ma;u_;
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PLANE-Funktion riicksetzen

p— Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden Beispiel: NC-Satz
FCT

N25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000 *

seezteLLE TNC Sonderfunktionen wahlen: Softkey
i SPEZIELLE TNC FUNKT. driicken
seaRs - PLANE-Funktion wahlen: Softkey BEARB.-EBENE
e i SCHWENKEN drticken: Die TNC zeigt in der Softkey-
Leiste die zur Verfligung stehenden Definitionsmdg-
lichkeiten an

REsEeT Funktion zum Ricksetzen wahlen: Damit ist die PLANE-
Funktion intern zuriickgesetzt, an den aktuellen Achs-
positionen dndert sich dadurch nichts

Festlegen, ob die TNC die Schwenkachsen automa-
tisch in Grundstellung fahren soll (MOVE oder TURN)
oder nicht (STAY), (siehe , Automatisches Einschwen-
ken: MOVE/TURN/STAY (Eingabe zwingend erforder-
lich)” auf Seite 490)

Eingabe beenden: Taste END dricken

MOVE

=

Die Funktion PLANE RESET setzt die aktive PLANE-Funktion
— oder einen aktiven Zyklus 19 — vollstandig zurtick
(Winkel = 0 und Funktion inaktiv). Eine Mehrfachdefinition
ist nicht erforderlich.

@@
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PLANE SPATIAL

inieren

9.2 Bearbeitungsebene tiber Raumwinkel def

9.2 Bearbeitungsebene uber
Raumwinkel definieren:
PLANE SPATIAL

Anwendung

Raumwinkel definieren eine Bearbeitungsebene durch bis zu drei
Drehungen um das maschinenfesten Koordinatensystems. Die
Reihenfolge der Drehungen ist fest eingestellt und erfolgt zunachst
um die Achse A, dann um B, dann um C (die Funktionsweise ent-
spricht der des Zyklus 19, sofern die Eingaben im Zyklus 19 auf Raum-
winkel gestellt waren).

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Sie mUssen immer alle drei Raumwinkel SPA, SPB und SPC
definieren, auch wenn einer der Winkel 0 ist.

Die zuvor beschriebene Reihenfolge der Drehungen gilt
unabhangig von der aktiven Werkzeug-Achse.

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.
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Eingabeparameter

SPATIAL Raumwinkel A?: Drehwinkel SPA um die maschinenfe-
ste Achse X (siehe Bild rechts oben). Eingabebereich
von -359.9999° bis +359.9999°
Raumwinkel B?: Drehwinkel SPB um die maschinenfe-
ste Achse Y (siehe Bild rechts oben). Eingabebereich
von -359.9999° bis +359.9999°

Raumwinkel C?: Drehwinkel SPC um die maschinenfe-
ste Achse Z (siehe Bild rechts Mitte). Eingabebereich
von -359.9999° bis +359.9999°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe , Posi-
tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf
Seite 490)

PLANE SPATIAL

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

SPATIAL Engl. spatial = rdumlich

SPA spatial A: Drehung um X-Achse
SPB spatial B: Drehung um Y-Achse
SPC spatial C: Drehung um Z-Achse

Beispiel: NC-Satz

N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 ...

9.2 Bearbeitungsebene tiber Raumwinkel definieren
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inieren

kel def
PLANE PROJECTED

ionswin

9.3 Bearbeitungsebene uber Projekt

9.3 Bearbeitungsebene uber
Projektionswinkel definieren:
PLANE PROJECTED

Anwendung

Projektionswinkel definieren eine Bearbeitungsebene durch die
Angabe von zwei Winkeln, die Sie durch Projektion der 1. Koordinaten-
ebene (Z/X bei Werkzeugachse Z) und der 2. Koordinatenebene (Y/Z
bei Werkzeugachse Z) in die zu definierende Bearbeitungsebene
ermitteln kénnen.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Projektionswinkel konnen Sie nur dann verwenden, wenn
ein rechtwinkliger Quader bearbeitet werden soll. Anson-
sten entstehen Verzerrungen am Werksttick.

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.
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Eingabeparameter

PROJECTED

Proj.-Winkel 1. Koordinatenebene?: Projizierter Win-
kel der geschwenkten Bearbeitungsebene in die

1. Koordinatenebene des maschinenfesten Koordina-
tensystems (Z/X bei Werkzeugachse Z, siehe Bild
rechts oben). Eingabebereich von -89.9999° bis
+89.9999°. 0°-Achse ist die Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (X bei Werkzeugachse Z, positive
Richtung siehe Bild rechts oben)

Proj.-Winkel 2. Koordinatenebene?: Projizierter Win-
kel in die 2. Koordinatenebene des maschinenfesten
Koordinatensystems (Y/Z bei Werkzeugachse Z,
siehe Bild rechts oben). Eingabebereich von
-89.9999° bis +89.9999°. 0°-Achse ist die Neben-
achse der aktiven Bearbeitungsebene (Y bei Werk-
zeugachse Z)

ROT-Winkel der geschw. Ebene?: Drehung des
geschwenkten Koordinatensystems um die
geschwenkte Werkzeug-Achse (entspricht sinnge-
mal einer Rotation mit Zyklus 10 DREHUNG). Mit
dem Rotations-Winkel kénnen Sie auf einfache Weise
die Richtung der Hauptachse der Bearbeitungsebene
(X bei Werkzeug-Achse Z, Z bei Werkzeug-Achse Y,
siehe Bild rechts Mitte) bestimmen. Eingabebereich
von 0° bis +360°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe , Posi-
tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf
Seite 490)

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

PROJECTED Engl. projected = projiziert
PROPR principle plane: Hauptebene
PROMIN minor plane: Nebenebene
PROROT Engl. rotation: Rotation

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satz

N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PRO

ROT+30 ...

inieren

PLANE PROJECTED

9.3 Bearbeitungsebene uber Projektionswinkel def

" @



PLANE EULER

inieren

9.4 Bearbeitungsebene tliber Eulerwinkel def

9.4 Bearbeitungsebene uber
Eulerwinkel definieren:
PLANE EULER

Anwendung

Eulerwinkel definieren eine Bearbeitungsebene durch bis zu drei Dre-
hungen um das jeweils geschwenkte Koordinatensystem. Die drei
Eulerwinkel wurden vom Schweizer Mathematiker Euler definiert.
Ubertragen auf das Maschinen-Koordinatensystem ergeben sich fol-
gende Bedeutungen:

Prazessionswinkel Drehung des Koordinatensystems um die
EULPR Z-Achse

Nutationswinkel Drehung des Koordinatensystems um die durch
EULNU den Prazessionswinkel verdrehte X-Achse
Rotationswinkel Drehung der geschwenkten Bearbeitungsebene
EULROT um die geschwenkte Z-Achse

I%_—, Beachten Sie vor dem Programmieren

Die zuvor beschriebene Reihenfolge der Drehungen gilt
unabhéangig von der aktiven Werkzeug-Achse.

Parameterbeschreibung fur das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.
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Eingabeparameter

PROJECTED

NC-Satz

Drehw. Haupt-Koordinatenebene?: Drehwinkel EULPR
um die Z-Achse (siehe Bild rechts oben). Beachten
Sie:
Eingabebereich ist -180.0000° bis 180.0000°
0°-Achse ist die X-Achse

Schwenkwinkel Werkzeug-Achse?: Schwenkwinkel
EULNUT des Koordinatensystems um die durch den
Prazessionswinkel verdrehte X-Achse (siehe Bild
rechts Mitte). Beachten Sie:

Eingabebereich ist 0° bis 180.0000°
0°-Achse ist die Z-Achse

ROT-Winkel der geschw. Ebene?: Drehung EULROT des
geschwenkten Koordinatensystems um die
geschwenkte Z-Achse (entspricht sinngemal einer
Rotation mit Zyklus 10 DREHUNG). Mit dem Rotati-
ons-Winkel konnen Sie auf einfache Weise die Rich-
tung der X-Achse in der geschwenkten Bearbeitungs-
ebene bestimmen (siehe Bild rechts unten).
Beachten Sie:

Eingabebereich ist 0° bis 360.0000°
0°-Achse ist die X-Achse
Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe ,, Posi-

tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf
Seite 490)

N50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 ...

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

EULER Schweizer Mathematiker, der die sogenannten
Euler-Winkel definierte

EULPR Prazessions-Winkel: Winkel, der die Drehung des
Koordinatensystems um die Z-Achse beschreibt

EULNU Nutationswinkel: Winkel, der die Drehung des
Koordinatensystems um die durch den Prazessi-
onswinkel verdrehte X-Achse beschreibt

EULROT Rotations-Winkel: Winkel, der die Drehung der

geschwenkten Bearbeitungsebene um die
geschwenkte Z-Achse beschreibt
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EULNU

PLANE EULER

9.4 Bearbeitungsebene tliber Eulerwinkel definieren
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9.5 Bearbeitungsebene uber zwei
Vektoren definieren:
PLANE VECTOR

Anwendung

Die Definition einer Bearbeitungsebene Uber zwei Vektoren konnen
Sie dann verwenden, wenn |hr CAD-System den Basisvektor und den
Normalenvektor der geschwenkten Bearbeitungsebene berechnen
kann. Eine normierte Eingabe ist nicht erforderlich. Die TNC berechnet
die Normierung intern, so dass Sie Werte zwischen -99.999999 und
+99.999999 eingeben kdénnen.

PLANE VECTOR

Der fir die Definition der Bearbeitungsebene erforderliche Basisvek-
tor ist durch die Komponenten BX, BY und BZ definiert (siehe Bild rechts
oben). Der Normalenvektor ist durch die Komponenten NX, NY und NZ
definiert.

inieren

Der Basisvektor definiert die Richtung der X-Achse in der geschwenk-
ten Bearbeitunsebene, der Normalenvektor bestimmt die Richtung
der Bearbeitungsebene und steht senkrecht darauf.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC berechnet intern aus den von lhnen eingegebe-
nen Werten jeweils normierte Vektoren.

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe ,Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.

9.5 Bearbeitungsebene tiber zwei Vektoren def
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Eingabeparameter

X-Komponente Basisvektor?: X-Komponente BX des
= Basisvektors B (siehe Bild rechts oben). Eingabebe-
reich: -99.9999999 bis +99.9999999

Y-Komponente Basisvektor?: Y-Komponente BY des
Basisvektors B (siehe Bild rechts oben). Eingabebe-
reich: -99.9999999 bis +99.9999999

Z-Komponente Basisvektor?: Z-Komponente BZ des
Basisvektors B (siehe Bild rechts oben). Eingabebe-
reich: -99.9999999 bis +99.9999999

X-Komponente Normalenvektor?: X-Komponente NX
des Normalenvektors N (siehe Bild rechts Mitte). Ein-
gabebereich: -99.9999999 bis +99.9999999

Y-Komponente Normalenvektor?: Y-Komponente NY
des Normalenvektors N (siehe Bild rechts Mitte). Ein-
gabebereich: -99.9999999 bis +99.9999999

Z-Komponente Normalenvektor?: Z-Komponente NZ
des Normalenvektors N (siehe Bild rechts unten). Ein-
gabebereich: -99.9999999 bis +99.9999999

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe , Posi-

tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf
Seite 490)

PLANE VECTOR

inieren

NC-Satz

N50 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

VECTOR Englisch vector = Vektor
BX, BY, BZ Basisvektor: X-, Y- und Z-Komponente
NX, NY, NZ Normalenvektor: X-, Y- und Z-Komponente

9.5 Bearbeitungsebene tliber zwei Vektoren def
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PLANE POINTS

inieren

9.6 Bearbeitungsebene liber drei Punkte def

9.6 Bearbeitungsebene uber drei

Punkte definieren:
PLANE POINTS

Anwendung

Eine Bearbeitungsebene lasst sich eindeutig definieren durch die
Angabe dreier beliebiger Punkte P1 bis P3 dieser Ebene. Diese
Maglichkeit ist in der Funktion PLANE POINTS realisiert.

&

484

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die Verbindung von Punkt 1 zu Punkt 2 legt die Richtung
der geschwenkten Hauptachse fest (X bei Werkzeug-
achse 7).

Die Richtung der geschwenkten Werkzeugachse bestim-
men Sie durch die Lage des 3. Punktes bezogen auf die
Verbindungslinie zwischen Punkt Tund Punkt 2. Mit Hilfe
der Rechte-Hand-Regel (Daumen = X-Achse, Zeigefinger
= Y-Achse, Mittelfinger = Z-Achse, siehe Bild rechts
oben), gilt: Daumen (X-Achse) zeigt von Punkt 1 nach
Punkt 2, Zeigefinger (Y-Achse) zeigt parallel zur
geschwenkten Y-Achse in Richtung Punkt 3. Dann zeigt
der Mittelfinger in Richtung der geschwenkten Werkzeug-
Achse.

Die drei Punkte definieren die Neigung der Ebene. Die
Lage des aktiven Nullpunkts wird von der TNC nicht veran-
dert.

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.
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Eingabeparameter

POINTS
T

NC-Satz

X-Koordinate 1. Ebenenpunkt?: X-Koordinate P1X des
1. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts oben)
Y-Koordinate 1. Ebenenpunkt?: Y-Koordinate P1Y des
1. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts oben)
Z-Koordinate 1. Ebenenpunkt?: Z-Koordinate P1Z des
1. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts oben)
X-Koordinate 2. Ebenenpunkt?: X-Koordinate P2X des
2. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts Mitte)
Y-Koordinate 2. Ebenenpunkt?: Y-Koordinate P2Y des
2. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts Mitte)
Z-Koordinate 2. Ebenenpunkt?: Z-Koordinate P2Z des
2. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts Mitte)
X-Koordinate 3. Ebenenpunkt?: X-Koordinate P3X des
3. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts unten)
Y-Koordinate 3. Ebenenpunkt?: Y-Koordinate P3Y des
3. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts unten)
Z-Koordinate 3. Ebenenpunkt?: Z-Koordinate P3Z des
3. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts unten)
Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe , Posi-

tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf
Seite 490)

N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ...

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung

Bedeutung

POINTS

Englisch points = Punkte
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PLANE POINTS

inieren

9.6 Bearbeitungsebene liber drei Punkte def
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9.7 Bearbeitungsebene uber einen
einzelnen, inkrementalen
Raumwinkel definieren:
PLANE RELATIVE

Anwendung

Den inkrementalen Raumwinkel verwenden Sie dann, wenn eine
bereits aktive geschwenkte Bearbeitungsebene durch eine weitere
Drehung geschwenkt werden soll. Beispiel 45° Fase an einer
geschwenkten Ebene anbringen.

PLANE RELATIVE

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Der definierte Winkel wirkt immer bezogen auf die aktive
Bearbeitungsebene, ganz gleich mit welcher Funktion Sie
diese aktiviert haben.

Sie kénnen beliebig viele PLANE RELATIVE-Funktionen
nacheinander programmieren.

inieren

def

Wollen Sie wieder auf die Bearbeitungsebene zurlick, die

vor der PLANE RELATIVE Funktion aktive war, dann definie- SPA - SPB - SPC
ren Sie PLANE RELATIVE mit dem gleichen Winkel, jedoch

mit dem entgegengesetzen Vorzeichen.

Wenn Sie PLANE RELATIVE auf eine ungeschwenkte Bear-
beitungsebene anwenden, dann drehen Sie die unge-
schwenkte Ebene einfach um den in der PLANE-Funktion
definierten Raumwinkel.

Inen, inkrementalen Raumwinkel

inen einze

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.

9.7 Bearbeitungsebene tber e
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N50 PLANE RELATIV SPB-45 ...

Eingabeparameter o
x>
Inkrementaler Winkel?: Raumwinkel, um den die c |:
S aktive BearbeitungsebEne weitergeschwenkt wer- ~ <
den soll (siehe Bild rechts oben). Achse um die ; o
geschwenkt werden soll per Softkey wahlen. Einga- E L
bebereich: -359.9999° bis +359.9999° = 0
Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe , Posi- @ Ll
tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf oc >
Seite 490) - <
9
® Q.
‘E .
S5
SPA - SPB - SPC & 3
o
L
. co
Beispiel: NC-Satz ——
(S v
c
(<)
c

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

RELATIV Englisch relative = bezogen auf

inen einze

9.7 Bearbeitungsebene tiber e
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9.8 Bearbeitungsebene uber
Achswinkel: PLANE AXIAL
(FCL 3-Funktion)

Anwendung

Die Funktion PLANE AXIAL definiert sowohl die Lage der Bearbeitungs-
ebene als auch die Soll-Koordinaten der Drehachsen. Insbesondere
bei Maschinen mit rechtwinkligen Kinematiken und mit Kinematiken in
denen nur eine Drehachse aktiv ist, lasst sich diese Funktion einfach
einsetzen.

@ Die Funktion PLANE AXIAL kénnen Sie auch dann verwen-
den, wenn Sie nur eine Drehachse an |hrer Maschine aktiv
haben.

Die Funktion PLANE RELATIV konnen Sie nach PLANE AXIAL
verwenden, wenn lhre Maschine Raumwinkeldefinitionen
erlaubt. Maschinenhandbuch beachten.

PLANE AXIAL (FCL 3-Funktion)

Beachten Sie vor dem Programmieren

iy

Nur Achswinkel eingeben, die tatsachlich an Ilhrer
Maschine vorhanden sind, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Mit PLANE AXIAL definierte Drehachs-Koordinaten sind
modal wirksam. Mehrfachdefinitionen bauen also aufein-
ander auf, inkrementale Eingaben sind erlaubt.

Zum Rucksetzen der Funktion PLANE AXIS die Funktion
PLANE RESET verwenden. Riicksetzen durch Eingabe von O
deaktiviert PLANE AXIAL nicht.

Die Funktionen SEQ, TABLE ROT und COORD ROT haben in
Verbindung mit PLANE AXIS keine Funktion.

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion festle-
gen”, Seite 490.

9.8 Bearbeitungsebene uber Achswinkel
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Eingabeparameter

% Achswinkel A?: Achswinkel, auf den die A-Achse ein-
= geschwenkt werden soll. Wenn inkremental eingege-
ben, dann Winkel, um den die A-Achse von der aktu-
ellen Position aus weitergeschwenkt werden soll.
Eingabebereich: -99999,9999° bis +99999,9999°

Achswinkel B?: Achswinkel, auf den die B-Achse ein-
geschwenkt werden soll. Wenn inkremental eingege-
ben, dann Winkel, um den die B-Achse von der aktu-
ellen Position aus weitergeschwenkt werden soll.
Eingabebereich: -99999,9999° bis +99999,9999°

Achswinkel C?: Achswinkel, auf den die C-Achse ein-
geschwenkt werden soll. Wenn inkremental eingege-
ben, dann Winkel, um den die C-Achse von der aktu-
ellen Position aus weitergeschwenkt werden soll.
Eingabebereich: -99999,9999° bis +99999,9999°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe , Posi-
tionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen” auf
Seite 490) Beispiel: NC-Satz

Verwendete Abkiirzungen 5 PLANE AXIAL B-45

D
%
i1
D

lgn
13

PLANE AXIAL (FCL 3-Funktion)

Abkiirzung Bedeutung

AXIAL Englisch axial = achsenformig

9.8 Bearbeitungsebene uber Achswinkel
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ierverhalten der PLANE-Funktion festlegen

IKion

9.9 Pos

9.9 Positionierverhalten der
PLANE-Funktion festlegen

Ubersicht

Unabhéangig davon, welche PLANE-Funktion Sie verwenden um die
geschwenkte Bearbeitungsebene zu definieren, stehen folgende
Funktionen zum Positionierverhalten immer zur Verfligung:

Automatisches Einschwenken
Auswahl von alternativen Schwenkmaoglichkeiten
Auswahl der Transformationsart

Automatisches Einschwenken: mMove/TurN/STAY
(Eingabe zwingend erforderlich)

Nachdem Sie alle Parameter zur Ebenendefinition eingegeben haben,
mussen Sie festlegen, wie die Drehachsen auf die berechneten Achs-
werte eingeschwenkt werden sollen:

Die PLANE-Funktion soll die Drehachsen automatisch
ﬂ auf die berechneten Achswerte einschwenken,
wobei sich die Relativposition zwischen Werkstlck

und Werkzeug nicht verdandert. Die TNC flhrt eine
Ausgleichsbewegung in den Linearachsen aus

Die PLANE-Funktion soll die Drehachsen automatisch
o auf die berechneten Achswerte einschwenken,
wobei nur die Drehachsen positioniert werden. Die

TNC fihrt keine Ausgleichsbewegung in den
Linearachsen aus

Sie schwenken die Drehachsen in einem nachfolgen-
den, separaten Positioniersatz ein

Wenn Sie die Option MOVE (PLANE-Funktion soll automatisch mit Aus-
gleichsbewegung einschwenken) gewahlt haben, sind noch die zwei
nachfolgend erklarten Parameter Abstand Drehpunkt von WZ-Spitze
und Vorschub? F= zu definieren. Wenn Sie die Option TURN (PLANE-
Funktion soll automatisch ohne Ausgleichsbewegung einschwenken)
gewahlt haben, ist noch der nachfolgend erklarte Parameter Vor-
schub? F=zu definieren.

L/é—' Wenn Sie die Funktion PLANE AXIAL in Verbindung mit STAY
verwenden, dann missen Sie die Drehachsen in einem
separaten Positioniersatz nach der PLANE-Funktion ein-
schwenken.

490

MOVE

Q,

s

S
s —

TURN gz
s

STAY I:J

H
By
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Abstand Drehpunkt von WZ-Spitze (inkremental): Die TNC schwenkt
das Werkzeug (den Tisch) um die Werkzeugspitze ein. Uber den i
Parameter ABST verlagern Sie den Drehpunkt der Einschwenkbewe-
gung bezogen auf die aktuelle Position der Werkzeugspitze.

@ Beachten Sie!

Wenn das Werkzeug vor dem Einschwenken auf dem
angegebenen Abstand zum Werkstlck steht, dann
steht das Werkzeug auch nach dem Einschwenken rela-
tiv gesehen auf der gleichen Position (siehe Bild rechts
Mitte, 1 = ABST)

Wenn das Werkzeug vor dem Einschwenken nicht auf
dem angegebenen Abstand zum Werkstick steht, dann
steht das Werkzeug nach dem Einschwenken relativ
gesehen versetzt zur urspriinglichen Position (siehe Bild
rechts unten, 1 = ABST)

Vorschub? F=: Bahngeschwindigkeit, mit der das Werkzeug ein-
schwenken soll

i

m
|

7>

halten der PLANE-Funktion festlegen

Icionierver

9.9 Pos
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ierverhalten der PLANE-Funktion festlegen

IKion

9.9 Pos

Drehachsen in einem separaten Satz einschwenken

Wenn Sie die Drehachsen in einem separaten Positioniersatz ein-
schwenken wollen (Option STAY gewahlt), gehen Sie wie folgt vor:

\Werkzeug so vorpositionieren, dass beim Einschwenken
@5 keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstlck
(Spannmittel) erfolgen kann.

Beliebige PLANE-Funkion wahlen, automatisches Einschwenken mit
STAY definieren. Beim Abarbeiten berechnet die TNC die Positions-
werte der an |hrer Maschine vorhandenen Drehachsen und legt
diese in den Systemparametern Q120 (A-Achse), Q121 (B-Achse)
und Q122 (C-Achse) ab

Positioniersatz definieren mit den von der TNC berechneten Winkel-
werten

NC-Beispielsatze: Maschine mit C-Rundtisch und A-Schwenktisch auf
einen Raumwinkel B+45° einschwenken.

N120 GOO G40 Z+250 *
N130 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY *
N140 GO1 F2000 A+Q120 C+Q122 *

492

Auf sichere Hohe positionieren
PLANE-Funktion definieren und aktivieren

Drehachse positionieren mit den von der TNC
berechneten Werten

Bearbeitung in der geschwenkten Ebene definieren
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Auswahl von alternativen Schwenk-
moglichkeiten: SEQ +/- (Eingabe optional)

Aus der von Ihnen definierten Lage der Bearbeitungsebene muss die
TNC die dazu passende Stellung der an lhrer Maschine vorhandenen
Drehachsen berechnen. In der Regel ergeben sich immer zwei
Losungsmaoglichkeiten.

Uber den Schalter SEQ stellen Sie ein, welche Lésungsmaglichkeit die
TNC verwenden soll:

SEQ+ positioniert die Masterachse so, dass sie einen positiven Win-
kel einnimmt. Die Masterachse ist die 2. Drehachse ausgehend vom
Tisch oder die 1. Drehachse ausgehend vom Werkzeug (abhangig
von der Maschinenkonfiguration, siehe auch Bild rechts oben)

SEQ- positioniert die Masterachse so, dass sie einen negativen Win-
kel einnimmt

Liegt die von lhnen Uber SEQ gewahlte Losung nicht im Verfahrbereich
der Maschine, gibt die TNC die Fehlermeldung Winkel nicht erlaubt
aus.

Bei Verwendung der Funktion PLANE AXIS hat der Schalter
RH_% SEQ keine Funktion.

Wenn Sie SEQ nicht definieren, ermittelt die TNC die Lésung wie folgt:
1 Die TNC prift zunachst, ob beide Losungsmdglichkeiten im Ver-
fahrbereich der Drehachsen liegen

2 Trifft dies zu, wahlt die TNC die Losung, die auf dem kirzesten
Weg zu erreichen ist

3 Liegt nureine Losung im Verfahrbereich, dann verwendet die TNC
diese Losung

4 Liegt keine Losung im Verfahrbereich, dann gibt die TNC die Feh-
lermeldung Winkel nicht erlaubt aus

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel flr eine Maschine mit C-Rundtisch und A-Schwenktisch.
Programmierte Funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Endschalter Startposition SEQ ii%esgﬂflung
Keine A+0, C+0 nicht progr. A+45, C+90
Keine A+0, C+0 + A+45, C+90
Keine A+0, C+0 - A-45, C-90
Keine A+0, C-105 nicht progr. A-45, C-90
Keine A+0, C-105 + A+45, C+90
Keine A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 nicht progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Fehlermeldung
Keine A+0, C-135 + A+45, C+90

Auswahl der Transformationsart
(Eingabe optional)

Flr Maschinen die einen C-Rundtisch haben, steht eine Funktion zur
Verfligung, mit der Sie die Art der Transformation festlegen kénnen:

ROT

COORD ROT legt fest, dass die PLANE-Funktion nur das
Koordinatensystem auf den definierten Schwenkwin-
kel drehen soll. Der Rundtisch wird nicht bewegt, die
Kompensation der Drehung erfolgt rechnerisch
TABLE ROT legt fest, dass die PLANE-Funktion den
Rundtisch auf den definierten Schwenkwinkel posi-
tionieren soll. Die Kompensation erfolgt durch eine
Werkstlck-Drehung

tionen COORD ROT und TABLE ROT keine Funktion.

@5 Bei Verwendung der Funktion PLANE AXIS haben die Funk-
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9.10 Sturzfrasen in der
geschwenkten Ebene

Funktion

In Verbindung mit den neuen PLANE-Funktionen und M128 kénnen Sie
in einer geschwenkten Bearbeitungsebene sturzfrasen. Hierfir ste-
hen zwei Definitionsmdglichkeiten zur Verfligung:

Sturzfrasen durch inkrementales Verfahren einer Drehachse
Sturzfrasen Uber Normalenvektoren (nur Klartext-Dialog)

@ Sturzfrasen in der geschwenkten Ebene funktioniert nur
mit Radiusfrasern.

Bei 45°-Schwenkkopfen/Schwenktischen, konnen Sie den
Sturzwinkel auch als Raumwinkel definieren. Verwenden
Sie dazu FUNCTION TCPM (nur Klartext-Dialog).

Sturzfrasen durch inkrementales Verfahren
einer Drehachse

Werkzeug freifahren
M128 aktivieren

Beliebige PLANE-Funktion definieren, Positionierverhalten beach-
ten

Uber einen L-Satz den gewiinschten Sturzwinkel in der entspre-
chenden Achse inkremental verfahren

NC-Beispielsitze:

N120 GOO G40 Z+50 M128 *

N130 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-
45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000 *

N140 GO1 G91 F1000 B-17 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Auf sichere Héhe positionieren, M128 aktivieren
PLANE-Funktion definieren und aktivieren

Sturzwinkel einstellen
Bearbeitung in der geschwenkten Ebene definieren
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10.1 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen

10.1 Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kdnnen Sie mit Unterpro-
grammen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt ausfihren
lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke G98 L. L ist eine Abklrzung fr
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 G98.
Die Anzahl von eingebbaren Label-Namen ist lediglich durch den inter-
nen Speicher begrenzt.

@ Wenn Sie eine Label-Nummer bzw. einen Label-Namen
mehrmals vergeben, gibt die TNC beim Beenden des G98-
Satzes eine Fehlermeldung au