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Bedienelemente der TNC
Bedienelemente am Bildschirm

Programme/Dateien verwalten, TNC-Funktionen

Taste Funktion

PGM Programme/Dateien wéahlen und

MGT |6schen, externe Datenlbertragung

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

Taste Funktion

—~ Bildschirm-Aufteilung wahlen

A\

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

Softkey-Leisten umschalten

Alpha-Tastatur

Taste Funktion

Dateinamen, Kommentare

QWE

DIN/ISO-Programmierung

Maschinen-Betriebsarten

Funktion

Manueller Betrieb

Elektronisches Handrad

smarT.NC

Positionieren mit Handeingabe

Programmlauf Einzelsatz

Programmlauf Satzfolge

0000ee8;E
o

MOD-Funktion wéhlen

Hilfstexte anzeigen bei NC-

HELP Fehlermeldungen, TNCguide aufrufen

Alle anstehenden Fehlermeldungen
anzeigen

Taschenrechner einblenden
CALC

Navigationstasten

Taste Funktion
Hellfeld verschieben
)
Satze, Zyklen und Parameter-Funktionen
] direkt wahlen

Potentiometer fiir Vorschub und Spindeldrehzahl

Vorschub Spindeldrehzahl
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % (O s%
0 0

Zyklen, Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Taste Funktion
Programmier-Betriebsarten Tastsystem-Zyklen definieren
PROBE

Taste Funktion
Programm Einspeichern/Editieren

Programm-Test

Zyklen definieren und aufrufen

CYCcL CYCcL
DEF CALL

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen eingeben und aufrufen

LBL LBL
SET CALL

Programm-Halt in ein Programm
eingeben
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Angaben zu Werkzeugen

Taste

Funktion

Koordinatenachsen und Ziffern eingeben, Editieren

Taste

Funktion

TOOL
DEF

Werkzeugdaten im Programm
definieren

Koordinatenachsen wahlen bzw.
ins Programm eingeben

TOOL
CALL

Werkzeugdaten aufrufen

Ziffern

Bahnbewegungen programmieren

Taste

Funktion

0a

Dezimal-Punkt/Vorzeichen umkehren

APPR

DEP

Kontur anfahren/verlassen

P 1]

Polarkoordinaten Eingabe / Inkremental-
Werte

Freie Konturprogrammierung FK

Q-Parameter-Programmierung /
Q-ParameterStatus

& &

Gerade

Ist-Position, Werte vom Taschenrechner
Ubernehmen

[2]
(2]

s

Kreismittelpunkt/Pol fir
Polarkoordinaten

--lo

m=
30

Dialogfragen Ubergehen und Worter
|6schen

=

Kreisbahn um Kreismittelpunkt

Eingabe abschliefsen und Dialog
fortsetzen

«(L%

Kreisbahn mit Radius

Satz abschliefsen, Eingabe beenden

7

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

C

Zahlenwert-Eingaben riicksetzen oder
TNC Fehlermeldung I6schen

CHE, RND,
B

Fase/Ecken-Runden

DEL

ozl 2 e

Dialog abbrechen, Programmteil I6schen

Sonderfunktionen/smarT.NC

Taste

Funktion

SPEC
FCT

Sonderfunktionen anzeigen

smarT.NC: Nachsten Reiter im Formular
wahlen

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







Uber dieses Handbuch

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

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

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

Gefahren fir Werkstlck

Gefahren fir Spannmittel

Gefahren fir Werkzeug

Gefahren flir Maschine

Gefahren flir Bediener

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

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

@ Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

Wir sind stdndig bemiht unsere Dokumentation fir Sie zu verbessern.
Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte Ihre Anderungswiinsche
unter folgender E-Mail-Adresse mit: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
iTNC 530, HSCI und HEROS 5 606420-03
iTNC 530 E, HSCI und HEROS 5 606421-03

iTNC 530 Programmierplatz, HEROS 5 606421-03

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der TNC. Fur
die Exportversionen der TNC gilt folgende Einschrénkung:

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) kennzeichnet die neue
Hardware-Plattform der TNC-Steuerungen.

HEROS 5 kennzeichnet das Betriebssystem der HSCI basierten TNC-
Steuerungen.

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

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

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

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

@ Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung:

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystem-Zyklen und
Bearbeitungszyklen sind in einem separaten Benutzer-
Handbuch beschrieben. WWenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. ID: 670388-xx

@ Benutzer-Dokumentation smarT.NC:

Die Betriebsart smarT.NC ist in einem separaten Lotsen
beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an HEIDENHAIN, wenn
Sie diesen Lotsen bendtigen. ID: 533191-xx.



Software-Optionen

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

Ihnen oder Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet werden kénnen.

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

Software-Option 1

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

Vorschub in mm/min bei Rundachsen: M116

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

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2

5-Achs-Interpolation

Spline-Interpolation

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

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

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

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

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

LN-Satze (3D-Korrektur)

Software-Option DCM Collision Beschreibung

Funktion, die vom Maschinenhersteller Seite 359
definierte Bereiche Gberwacht, um
Kollisionen zu vermeiden.

Software-Option DXF-Converter Beschreibung

Konturen und Bearbeitungspositionen aus Seite 242
DXF-Dateien (Format R12) extrahieren.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Option zusatzliche
Dialogsprache

Beschreibung

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

Seite 614

Software-Option Globale Programm-
Einstellungen

Beschreibung

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

Seite 378

Software-Option AFC

Beschreibung

Funktion adaptive Vorschubregelung zur
Optimierung der Schnittbedingungen bei
Serienproduktion.

Seite 393

Software-Option KinematicsOpt

Beschreibung

Tastsystem-Zyklen zur Prifung und
Optimierung der Maschinengenauigkeit.

Benutzer-

Handbuch Zyklen

Software-Option erweiterte Werkzeug-
Verwaltung

Beschreibung

Vom Maschinenhersteller Uber Python-
Scripte anpassbare Werkzeug-Verwaltung.

Seite 196

Software-Option Interpolationsdrehen

Beschreibung

Interpolationsdrehen eines Absatzes mit
Zyklus 290.

Benutzer-

Handbuch Zyklen

Software-Option CAD-Viewer

Beschreibung

Offnen von 3D-Modellen auf der Steuerung.

Seite 262

Software-Option Remote Desktop
Manager

Beschreibung

Fernbedienung externer Rechner-Einheiten
(z. B. Windows-PC) Uber die Benutzer-
Oberflache der TNC

Seite 646

Software-Option Cross Talk
Compensation CTC

Beschreibung

Kompensation von Achskopplungen

Maschinen-
Handbuch




Software-Option Position Adaptive
Control PAC

Beschreibung

Anpassung von Regelparametern

Maschinen-
Handbuch

Software-Option Load Adaptive Control
LAC

Beschreibung

Dynamische Anpassung von
Regelparametern

Maschinen-
Handbuch

Software-Option Active Chatter Control
ACC

Beschreibung

Vollautomaische Funktion zur Ratter-
Unterdriickung wahrend der Bearbeitung

Maschinen-
Handbuch

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

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

=)

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

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

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

Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

FCL 4-Funktionen

Beschreibung

Grafische Darstellung des Seite 363
Schutzraumes bei aktiver

Kollisionstberwachung DCM

Handradiberlagerung in gestopptem Seite 362

Zustand bei aktiver
Kollisionstiberwachung DCM

3D-Grunddrehung
(Aufspannkompensation)

Maschinen-Handbuch

FCL 3-Funktionen

Beschreibung

Tastsystem-Zyklus zum 3D-Antasten

Benutzer-Handbuch
Zyklen

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

Benutzer-Handbuch
Zyklen

Vorschubreduzierung bei
Konturtaschenbearbeitung wenn
Werkzeug im Volleingriff ist

Benutzer-Handbuch
Zyklen

PLANE-Funktion: Achswinkeleingabe Seite 434
Benutzer-Dokumentation als Seite 162
Kontextsensitives Hilfesystem

smarT.NC: smarT.NC programmieren Seite 121

parallel zur Bearbeitung

smarT.NC: Konturtasche auf
Punktemuster

Lotse smarT.NC

10



FCL 3-Funktionen

Beschreibung

smarT.NC: Preview von
Konturprogrammen im Datei-Manager

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Positionierstrategie bei
Punkte-Bearbeitungen

Lotse smarT.NC

FCL 2-Funktionen

Beschreibung

3D-Liniengrafik Seite 154
Virtuelle Werkzeug-Achse Seite 533
USB-Unterstltzung von Block-Geraten Seite 131

(Speicher-Sticks, Festplatten, CD-ROM-

Laufwerke)

Moglichkeit, jeder Teilkontur bei der
Konturformel unterschiedliche Tiefen
zuzuweisen

Benutzer-Handbuch
Zyklen

Tastsystem-Zyklus zum globalen
Einstellen von Tastsystem-Parametern

Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen

smarT.NC: Satzvorlauf grafisch
unterstutzt

Lotse smarT.NC

smarT.NC: Koordinaten-
Transformationen

Lotse smarT.NC

smarT.NC: PLANE-Funktion

Lotse smarT.NC

Vorgesehener Einsatzort

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

fr den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

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

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey RECHTLICHE HINWEISE

HEIDENHAIN iTNC 530
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¥ Geanderte Funktionen 60642x-01

x bezogen auf die Vorganger-

R Versionen 34049x-05

o

g Offnen und Berabeiten von extern erstellten Dateien neu dazu
(siehe ,Zusatztools zur Verwaltung externer Datei-Typen” auf Seite
136)
Neue Funktionen in der Task-Leiste dazu (siehe , Task-Leiste” auf
Seite 88)

Erweiterte Funktionen bei der Konfiguration der Ethernet-
Schnittstelle (siehe ,, TNC konfigurieren” auf Seite 583)

Erweiterungen zur Funktionalen Sicherheit FS (Option):

Allgemeines zur Funktionalen Sicherheit FS (siehe , Allgemeines”
auf Seite 491)

Begriffserklarungen (siehe , Begriffserklarungen” auf Seite 492)

Prifung der Achspositionen (siehe ,, Achspositionen prifen” auf
Seite 493)

Vorschubbegrenzung aktivieren (siehe ,Vorschubbegrenzung
aktivieren” auf Seite 495)

Erweiterungen in der allgemeinen Status-Anzeige bei einer TNC
mit funktionaler Sicherheit (siehe ,, Zusatzliche Status-Anzeigen”
auf Seite 495)

Die neuen Handrader HR 520 und HR 550 FS werden unterstitzt
(siehe ,,Verfahren mit elektronischen Handradern” auf Seite 479)

Neue Software-Option 3D-ToolComp: Eingriffswinkelabhéngige 3D-
Werkzeug-Radiuskorrektur bei Satzen mit Flachen-
Normalenvektoren (LN-Satzen)

3D-Liniengrafik jetzt auch im Full-Screen Modus mdoglich (siehe ,,3D-
Liniengrafik (FCL2-Funktion)” auf Seite 154)

FUr die Auswahl von Dateien in verschiedenen NC-Funktionen und
in der Tabellen-Ansicht der Paletten-Tabelle steht jetzt ein
Dateiauswahldialog zur Verfligung (siehe ,, Beliebiges Programm als
Unterprogramm aufrufen” auf Seite 270)

DCM: Sichern und Wiederherstellen von Aufspannsituationen

DCM: Das Formluar beim Erzeugen eines Prifprogrammes enthalt
jetzt auch lcons und Tipp-Texte (siehe , Position des
eingemessenen Spannmittels prifen” auf Seite 370)

DCM, FixtureWizard: Antastpunkte und Antastreihenfolge werden
eindeutiger dargestellt

DCM, FixtureWizard: Bezeichnungen, Antastpunkte und
Nachmesspunkte kénnen ein- und ausgeblendet werden (siehe
.FixtureWizard bedienen” auf Seite 367)

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

DCM: Es steht nun eine Bibliothek mit Standard-Spannmitteln zur
Verfligung (siehe , Spannmittelvorlagen” auf Seite 366)

DCM: Werkzeugtrager-Verwaltung (siehe ,Werkzeugtrager-
Verwaltung (Software-Option DCM)" auf Seite 375)

Geanderte Funktionen 60642x-01 bezogen auf die Vorganger-Versionen
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In der Betriebsart Programm-Test kann jetzt die Bearbeitungsebene
manuell definiert werden (siehe ,, Geschwenkte Bearbeitungsebene
fir Programm-Test einstellen” auf Seite 558)

Im Manuellen Betrieb steht nun auch der Modus RW-3D fir die
Positions-Anzeige zur Verfligung (siehe , Positions-Anzeige wéhlen”
auf Seite 596)

Erweiterungen in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T (siehe , Werkzeug-
Tabelle: Standard Werkzeug-Daten” auf Seite 173):

Neue Spalte DR2TABLE zur Definition einer Korrekturtabelle fir die
eingriffswinkelabhangige Werkzeug-Radiuskorrektur

Neue Spalte LAST_USE, in der die TNC Datum und Uhrzeit des
letzten Werkzeug-Aufrufs eintragt

Q-Parameter-Programmierung: String-Parameter QS kénnen nun
auch flr Sprungadressen bei bedingten Spriingen,
Unterprogrammen oder Programmteil-Wiederholungen verwendet
werden (siehe ,Unterprogramm aufrufen”, Seite 268, siehe

. Programmteil-Wiederholung aufrufen”, Seite 269 und siehe

. Wenn/dann-Entscheidungen programmieren”, Seite 294)

Die Erstellung der Werkzeug-Einsatzlisten in den Abarbeiten-
Betriebsarten kann Uber ein Formular konfiguriert werden (siehe
., Einstellungen fir die Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 193)

Das Verhalten beim Léschen von Werkzeugen aus der Werkzeug-
Tabelle kann jetzt Gber den Maschinen-Parameter 7263 beeinflusst
werden siehe ,, Werkzeug-Tabellen editieren”, Seite 180

Im Positionermodus TURN der PLANE-Funktion kann nun eine
Sicherheitshohe definiert werden, auf die das Werkzeug vor dem
Einschwenken in Werkzeug-Achsrichtung zurlickgezogen werden
soll (siehe , Automatisches Einschwenken: MOVE/TURN/STAY

"

(Eingabe zwingend erforderlich)” auf Seite 436)

In der erweiterten Werkzeug-Verwaltung stehen nun folgende
zusatzliche Funktionen zur Verfligung (siehe ,Werkzeug-
Verwaltung (Software-Option)” auf Seite 196):

Spalten mit Sonderfunktionen sind nun auch editierbar
Die Formularansicht der Werkzeugdaten lasst sich nun wahlweise

mit Speicherung oder ohne Speicherung von gednderten Werten
beenden

In der Tabellenansicht steht nun eine Suchfunktion zur Verfligung
Indizierte Werkzeuge werden nun in der Formularansicht richtig
dargestellt

In der Werkzeugfolgeliste stehen nun weitere
Detailinformationen zur Verfligung

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

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

In der Betriebsart MDI stehen nun auch einige Sonderfunktionen
(Taste SPEC FCT) zur Verflgung (siehe , Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten” auf Seite 536)

Es steht ein neuer manueller Antast-Zyklus zur Verfigung, mit dem
Werkstlckschieflagen Uber eine Rundtischdrehung ausgeglichen
werden konnen (siehe , Werkstick ausrichten Uber 2 Punkte” auf
Seite 518)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Geanderte Funktionen 60642x-01 bezogen auf die Vorganger-Versionen
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34049x-05

Geanderte Funktionen 60642x-01 bezogen auf die Vorganger-Versionen

Neuer Tastsystem-Zyklus zum Kalibrieren eines Tastsystems an
einer Kalibrierkugel (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)

KinematicsOpt: Bessere Unterstltzung zur Positionierung von
hirthverzahnten Achsen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)

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

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

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

An- und Wegfahrverhalten des Zyklus 39 ZYLINDERMANTEL
KONTUR ist nun einstellbar (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-
Programmierung)
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Neue Funktionen 60642x-02

Neue Funktion zum Offnen von 3D-Daten (Software-Option) direkt
auf der TNC (siehe ,,3D-CAD-Daten 6ffnen (Software-Option)” ab
Seite 262)

Erweiterungen bei der dynamischen Kollisionsiiberwachung DCM:
Die Darstellung von Stufenwerkzeugen wurde verbessert
Beim Wahlen einer Werkzeugtrager-Kinematik zeigt die TNC jetzt

eine Vorschaugrafik der Tragerkinematik an (siehe
. Tragerkinematik zuweisen” auf Seite 183)

Erweiterung bei Funktionen zur Mehrachsbearbeitung:

Im manuellen Betrieb kdnnen die Achsen jetzt auch dann
verfahren werden, wenn TCPM und Ebenen schwenken
gleichzeitig aktiv sind

Ein Werkzeugwechsel kann nun auch bei aktivem M128/FUNCTION
TCPM ausgeflhrt werden

Datei-Verwaltung: Archivieren von Dateien in ZIP-Archiven (siehe
. Dateien archivieren” ab Seite 134)

Die Verschachtelungstiefe bei Programmaufrufen wurde von 6 auf
10 erhoht (siehe ,Verschachtelungstiefe” auf Seite 272)

Im Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl steht jetzt eine
Suchfunktion fir Werkzeugnamen zur Verfligung (siehe ,,Nach
Werkzeugnamen im Auswahlfenster suchen” auf Seite 189)

Erweiterungen im Bereich der Paletten-Bearbeitung:

Um Aufspannungen automatisiert aktivieren zu kénnen, wurde in
der Paletten-Tabelle die neue Spalte FIXTURE eingefihrt (siehe

. Palettenbetrieb mit werkzeugorientierter Bearbeitung” ab Seite
460)

In der Paletten-Tabelle wurde der neue Werkstlick-Status
auslassen (SKIP) eingeflihrt (siehe , Palettenebene einstellen” ab
Seite 466)

Wird eine Werkzeugfolgeliste flr eine Paletten-Tabelle erzeugt,

dann prift die TNC jetzt auch, ob alle NC-Programm der Paletten-

Tabelle vorhanden sind (siehe , Werkzeug-Verwaltung aufrufen”
auf Seite 196)

Die neue Funktion Leitrechner-Betrieb wurde eingefihrt (siehe
. Leitrechner-Betrieb” auf Seite 609)

Die Sicherheitssoftware SELinux steht zur Verfligung (siehe
. Sicherheitssoftware SELinux” auf Seite 89)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Neue Funktionen 60642x-02

Erweiterungen im DXF-Konverter:

Konturen kénnen nun auch aus .H-Dateien extrahiert werden
(siehe ,,Datenlibernahme aus Klartext-Dialog-Programmen” auf
Seite 260)

Vorselektierte Konturen lassen sich jetzt auch Uber die
Baumstruktur wahlen (siehe , Kontur wéhlen und speichern” auf
Seite 248)

Fangfunktion erleichtert die Konturauswahl

Statusanzeige erweitert (siehe , Grundeinstellungen” auf Seite
244)

Hintergrundfarbe umstellbar (siehe , Grundeinstellungen” auf
Seite 244)

Darstellung zwischen 2D/3D umschaltbar (siehe
. Grundeinstellungen” auf Seite 244)

Erweiterungen bei den globalen Programmeinstellung GS:

Alle Formulardaten kdnnen jetzt programmgesteuert gesetzt und
rlickgesetzt werden (siehe , Technische Voraussetzungen” auf
Seite 380)

Handradiberlagerungswert VT kann bei einem Werkzeug-
Wechsel abgeldscht werden (siehe |, Virtuelle Achse VT" auf Seite
388)

Bei aktiver Funktion Achsen tauschen sind nun auch
Positionierungen auf maschinenfeste Positionen in den nicht
getauschten Achsen erlaubt

Erweiterungen in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T:

Uber den Softkey AKT. WERKZEUGNAMEN SUCHEN kénnen Sie
prifen, ob gleiche Werkzeugnamen in der Werkzeug-Tabelle
definiert sind (siehe ,Werkzeug-Tabellen editieren” ab Seite 180)

Der Eingabebereich der Deltawerte DL, DR und DR2 wurde auf
999,9999 mm erhodht (siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard
Werkzeug-Daten"” ab Seite 173)

In der erweiterten Werkzeug-Verwaltung stehen nun folgende
zusatzliche Funktionen zur Verfligung (siehe ,Werkzeug-
Verwaltung (Software-Option)” auf Seite 196):

Importieren von Werkzeugdaten im CSV-Format (siehe
. Werkzeugdaten importieren” auf Seite 201)
Exportieren von Werkzeugdaten im CSV-Format (siehe
. Werkzeugdaten exportieren” auf Seite 203)

Markieren und Léschen wahlbarer Werkzeugdaten (siehe
. Markierte Werkzeugdaten l6schen” auf Seite 204)

Einflgen von Werkzeug-Indizes (siehe ,, Werkzeug-Verwaltung
bedienen” auf Seite 198)

Neuer Bearbeitungszyklus 225 Gravieren (siche Benutzer-
Handbuch Zyklen-Programmierung)

Neuer Bearbeitungszyklus 276 Konturzug 3D (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen-Programmierung)

Neuer Bearbeitungszyklus 290 Interpolationsdrehen (Software-
Option, siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung)
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Bei den Gewindefraszyklen 26x steht jetzt ein separater Vorschub
flr das tangentiale Anfahren an Gewinde zur Verfligung das (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung)

Bei den KinematicsOpt-Zyklen wurden folgende Verbesserungen
durchgeflhrt (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung):

Neuer, schnellerer Optimierungsalgorythmus

Nach der Winkeloptimierung ist keine separate Messreihe mehr
flr die Positionsoptimierung erforderlich

Riickgabe der Offsetfehler (Anderung des Maschinennullpunkts)
in den Parametern Q147-149

Mehr Ebenenmesspunkte bei der Kugelmessung

Drehachsen die nicht konfiguriert sind werden von der TNC beim
Ausflhren des Zyklus ignoriert
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Neue Funktionen 60642x-03

Neue Funktionen 60642x-03

Neue Software-Option Aktive Ratter-Unterdriickung ACC (Active
Chatter Control) (siehe , Aktive Ratter-Unterdrlickung ACC
(Software-Option)” auf Seite 404)

Erweiterungen bei der dynamischen Kollisionsiberwachung DCM:

Die Software unterstitzt jetzt bei der NC-Syntax SEL FIXTURE ein
Auswahlfenster mit Dateivorschau zur Selektion von gesicherten
Aufspannungen (siehe , Aufspannung programmgesteuert laden”
auf Seite 374)

Die Verschachtelungstiefe bei Programmaufrufen wurde von 10 auf
30 erhoht (siehe ,Verschachtelungstiefe” auf Seite 272)

Bei der Nutzung der zweiten Ethernet-Schnittstelle fir ein
Maschinen-Netzwerk lasst sich jetzt auch ein DHCP-Server
konfigurieren, um die Maschinen mit dynamischen IP-Adressen zu
versorgen (siehe , Allgemeine Netzwerk-Einstellungen” ab Seite
584)

Uber den Maschinen-Parameter 7268.x lassen sich jetzt Spalten in
der Bezugspunkt-Tabelle anordnen und auch ausblenden (siehe
.Liste der allgemeinen Anwenderparameter” ab Seite 615)

Der Schalter SEQ der PLANE-Funktion kann nun auch mit einem Q-
Parameter belegt werden (siehe ,, Auswahl von alternativen
Schwenk-mdglichkeiten: SEQ +/- (Eingabe optional)” auf Seite 439)

Erweiterungen NC-Editor:

Programm speichern (siehe ,Anderungen bewusst speichern”
auf Seite 106)

Programm unter anderem Namen speichern (siehe ,, Programm in
einer neuen Datei speichern” auf Seite 107)

Anderungen aufheben (siehe , Anderungen riickgéngig machen”
auf Seite 107)
Erweiterungen im DXF-Konverter:(siehe ,DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)” ab Seite 242)
Erweiterungen in der Statusleiste

DXF-Konverter speichert beim Verlassen verschiedene
Informationen und stellt diese bei erneutem Aufruf wieder her

Beim Speichern von Konturen und Punkten kann jetzt das
gewdlinschte Datei-Format gewahlt werden
Bearbeitungs-Positionen kdnnen jetzt auch in ein Klartext-Dialog-
Programmgespeichert werden

DXF-Konverter steht jetzt in einem neuen Look and Feel zur
Verfliigung, wenn die DXF-Datei Gber die Datei-Verwaltung direkt
gedffnet wird
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Erweiterungen in der Datei-Verwaltung:

In der Datei-Verwaltung steht jetzt eine Vorschaufunktion zur
Verfligung (siehe , Datei-Verwaltung aufrufen” auf Seite 118)

In der Datei-Verwaltung stehen zusatzliche Einstellméglichkeiten
zur Verfligung (siehe ,Datei-Verwaltung anpassen” auf Seite 132)

Erweiterungen bei den globalen Programmeinstellung GS:

Die Funktion Limit-Ebene steht jetzt zur Verfligung (siehe , Limit-
Ebene” auf Seite 389)

Erweiterungen in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T:

Die Inhalte von Tabellenzeilen kénnen entweder per Softkeys
oder per Shortcuts kopiert und wieder eingefligt werden (siehe
. Editierfunktionen” auf Seite 181)

Die neue Spalte ACC wurde eingeflihrt (siehe ,Werkzeug-Tabelle:
Standard Werkzeug-Daten" auf Seite 173)

In der erweiterten Werkzeug-Verwaltung stehen nun folgende
zusatzliche Funktionen zur Verfligung:

Grafische Darstellung des Werkzeug-Typs in der Tabellenansicht
und im Formular Werkzeug-Daten (siehe ,,\Werkzeug-Verwaltung
(Software-Option)” auf Seite 196)

Neue Funktion ANSICHT AKTUALISIEREN zur Neuinitialisierung
bei inkosistentem Datenbestand (siehe ,, Werkzeug-Verwaltung
bedienen” auf Seite 198)

Neue Funktion Tabelle auffillen beim Importieren von Werkzeug-
Daten (siehe ,,Werkzeugdaten importieren” auf Seite 201)

In der zusatzlichen Status-Anzeige steht jetzt ein zusatzlicher Reiter
zur Verfligung, in dem die Bereichsgrenzen und die Istwerte von
HandradUberlagerungen agezeigt werden (siehe ,, Informationen zur
Handrad-Uberlagerung (Reiter POS HR)" auf Seite 83)

Beim Satzvorlauf auf eine Punkt-Tabelle steht jetzt ein Vorschaubild
zur Verfligung, Uber das sich die Einstiegsposition grafisch
selektieren ldsst (siehe ,Beliebiger Einstieg ins Programm
(Satzvorlauf)” auf Seite 565)

Beim Zyklus 256 Rechteckzapfen steht jetzt ein Parameter zur
Verfligung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
koénnen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung)
Beim Zyklus 257 Kreiszapfen steht jetzt ein Parameter zur

Verfligung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
konnen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen-Programmierung)
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Geanderte Funktionen 60642x-01
bezogen auf die Vorganger-
Versionen 34049x-05

34049x-05

In den KalibriermenUs flr Tastsystem-Lange und -Radius werden
nun auch Nummer und Name des aktiven Werkzeugs angezeigt
(wenn Kalibrierdaten aus der Werkzeug-Tabelle verwendet werden
sollen, MP7411 = 1, siehe ,Mehrere Satze von Kalibrierdaten
verwalten”, Seite 512)

Die PLANE-Funktion zeigt jetzt beim Einschwenken im Modus
Restweg den tatsachlich noch zu verfahrenden Winkel bis zur
Zielposition an (siehe , Positions-Anzeige” auf Seite 421)

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

Geanderte Funktionen 60642x-01 bezogen auf die Vorganger-Versionen
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Geanderte Funktionen 60642x-02

Werkzeugnamen kénnen nun mit 32 Zeichen definiert werden
(siehe ,,Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name" auf Seite 171)

Verbesserte und vereinheitlichte Bedienung per Mouse und
Touchpad in allen Grafikfenstern (siehe ,,Funktionen der 3D-
Liniengrafik” auf Seite 154)

Verschieden Uberblendfenster wurden auf ein neues Design
umgestellt

Wird ein Programm-Test ohne Ermittlung der Bearbeitungszeit
ausgefihrt, dann erzeugt die TNC dennoch eine Werkzeug-
Einsatzdatei (siehe , Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 193)

Die GroRe von Service-ZIP-Files wurde auf 40 MByte erhoht (siehe
. Servicedateien erzeugen” auf Seite 161)

M124 kann jetzt durch Eingabe vom M124 ohne T deaktiviert werden
(siehe , Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten
Geradensatzen nicht berlcksichtigen: M124" auf Seite 338)

Der Softkey PRESET TABELLE wurde in BEZUGSPUNKT-
VERWALTUNG umbenannt

Der Softkey PRESET SPEICHERN wurde umbenannt in AKTIVEN
PRESET SPEICHERN
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Geanderte Funktionen 60642x-03

Geanderte Funktionen 60642x-03

Verschieden Uberblendfenster (z.B. Fenster der Messprotokolle,
FN16-Fenster) wurden auf ein neues Design umgestellt. Diese
Fenster haben jetzt eine Scrollbar und sind auf dem Bildschirm per
Mouse verschiebbar

Eine Grunddrehung kann jetzt auch mit angestellten Drehachsen
angetastet werden (siehe ,Einfiihrung” auf Seite 513)

Die Werte in der Beugspunkt-Tabelle werden nun auch in Inch
angezeigt, wenn die Positions-Anzeige auf INCH gestellt ist (siehe
.Bezugspunkt-Verwaltung mit der Bezugspunkt-Tabelle” auf Seite
498)
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1.1 Ubersicht

1.1 Ubersicht

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

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:

Einschalten der Maschine

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

Das erste Programm abarbeiten
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1.2 Einschalten der Maschine

Stromunterbrechung quittieren und
Referenzpunkte anfahren

eine maschinenabhéngige Funktion. Beachten Sie dazu

O Das Einschalten und Anfahren der Referenzpunkte ist
auch |hr Maschinenhandbuch.

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

Taste CE drlicken: Die TNC Ubersetzt das PLC-
Programm

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

Modus Referenzpunkt fahren

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Referenzpunkte anfahren: Siehe ,Einschalten”, Seite 474
Betriebsarten: Siehe ,Programmm-Einspeichern/Editieren”, Seite 75
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1.3 Das erste Teil programmieren

1.3 Das erste Teil programmieren

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme erstellen kénnen Sie ausschlief3lich in der Betriebsart
Einspeichern/Editieren:

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

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

Die wichtigsten Bedienelemente der TNC

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Programme erstellen und andern: Siehe ,Programm editieren”,
Seite 105

Tastenubersicht: Siehe ,, Bedienelemente der TNC”, Seite 2
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Ein neues Programm ero6ffnen/Datei-Verwaltung

— Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei- enuez oz Datei-Verwaltung ‘
L5y Verwaltung. Die Datei-Verwaltung der TNC ist ahnlich
aufgebaut wie die Datei-Verwaltung auf einem PC mit  [“5ne ™™ L — = el O
dem Windows Explorer. Mit der Datei-Verwaltung  cioeve ey e ‘
. . Jdumppgm - : :
verwalten Sie die Daten auf der TNC-Festplatte » o || cor =25 ds.te.ze11 g o
j:::?z:“m ONULLTRB D 855 18.10.2011 ¥
Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Ordner, in dem Sie , it Soevor Bl oo 12.20.2013 e
. Ty B . ®uerkzeugplatte DXF 22611 ©8.07.2005 -- 1l i
die neue Datei 6ffnen wollen 5 ;:zmcsume Suzpl DXF 22611 18.10.2011 —-
PETE Disas o ioaaak 0 16 s01a
Geben Sie einen Dateinamen mit der Endung .1 ein: 2. e —— e
. . . . » 2P: - N - W
Die TNC 6ffnet dann automatisch ein Programm und = B R oo 1010z
. . b 2R: .
fragt nach der l\_/lafSlelnhellt. des neuen Programmes. Lo i M| | E
Beachten Sie die Einschrédnkungen in Bezug auf = B R o ioiinzots -
Sonderzeichen im Dateinamen (siehe ,,Namen von DE Baser W e ssiezen | & L]
Dateien” auf Seite 113) = s 2
. . " - SEITE SEITE LIHHN KIERE TYP NEUE LETZTE
Mal3einheit wahlen: Softkey MM oder INCH dricken: [ badoez | Jbe, | T | cemER! | ENDE

Die TNC startet automatisch die Rohteildefinition
(siehe , Ein Rohteil definieren” auf Seite 54)

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
115

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 99
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1.3 Das erste Teil programmieren

Ein Rohteil definieren

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

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

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

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

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

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

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

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

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

NC-Beispielsatze

%NEU G71 *

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Rohteil definieren: (siehe Seite 101)
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Programmaufbau

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

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

1 Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
2 Werkzeug freifahren

3 In der Bearbeitungsebene in die Ndhe des Konturstartpunktes
vorpositionieren

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

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden
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Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

m Konturprogrammierung: Siehe ,, Werkzeug-Bewegungen”, Seite
212

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen Zyklenprogrammen
Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

Werkzeug freifahren

Bearbeitungszyklus definieren

Bearbeitungsposition anfahren

Zyklus aufrufen, Spindel/KihImittel einschalten

Werkzeug freifahren, Programm beenden

N C1T Hh WN =

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

m Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen
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1.3 Das erste Teil programmieren

Eine einfache Kontur programmieren

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Kontur verlassen: Rundungs-Radius des

21 Ausfahrkreises definieren

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

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

0

@ @[] [

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Komplettes Beispiel mit NC-Satzen: Siehe , Beispiel:
Geradenbewegung und Fasen kartesisch”, Seite 229

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 99

Konturen anfahren/verlassen: Siehe , Kontur anfahren und
verlassen”, Seite 216

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

Werkzeug-Radiuskorrektur: Siehe ,, Werkzeug-Radiuskorrektur”,
Seite 206

Zusatz-Funktionen M: Siehe , Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-
Kontrolle, Spindel und Kihimittel”, Seite 333

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Das erste Teil programmieren

Zyklenprogramm erstellen

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

TOOL
CALL
G

CYCL
DEF

BOHREN/
GEWINDE

200
n

)

Qo
X 0
Go

58

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

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

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

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

Zyklenmend aufrufen
Bohrzyklen anzeigen

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

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

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

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

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

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

= Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme er6ffnen und
eingeben”, Seite 99

m Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN iTNC 530

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus definieren

Spindel und Kihlmittel ein, Zyklus aufrufen
Zyklus aufrufen

Zyklus aufrufen

Zyklus aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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1.4 Das erste Teil grafisch testen

1.4 Das erste Teil grafisch testen

Die richtige Betriebsart wahlen

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

Betriebsarten-Taste drlicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programm-Test
Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74
Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 553

Werkzeug-Tabelle fiir den Programm-Test
wahlen

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

Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei-
e Verwaltung
= Softkey TYP WAHLEN driicken: Die TNC zeigt ein
WRHLEN Softkeymeni zur Auswahl des anzuzeigenden Datei-
Typs

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

ALLE ANZ.

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

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

G080

Taste END drlcken: Datei-Verwaltung verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Werkzeug-Verwaltung: Siehe ,Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben”, Seite 173

Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 553
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Das Programm waébhlen, das Sie testen wollen

PGM

MGT
LETZTE
DATEIEN
[

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

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

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

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

Seite 115

Die Bildschirm-Aufteilung und die Ansicht

wahlen

®

PROGRAMM
+
GRAFIK

ijule

Taste zur Auswahl der Bildschirm-Aufteilung driicken:

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

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

Per Softkey die gewiinschte Ansicht wahlen

Draufsicht anzeigen
Darstellung in 3 Ebenen anzeigen

3D-Darstellung anzeigen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Grafikfunktionen: Siehe ,Grafiken”, Seite 542
Programm-Test durchfihren: Siehe ,Programm-Test”, Seite 553

HEIDENHAIN iTNC 530
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Den Programm-Test starten

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

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

Softkey STOPP driicken: Die TNC unterbricht den
Programm-Test

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

STOPP

START

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programm-Test durchflhren: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 553
Grafikfunktionen: Siehe ,, Grafiken”, Seite 542

Testgeschwindigkeit einstellen: Siehe ,Geschwindigkeit des
Programm-Tests einstellen”, Seite 543

1.4 Das erste Teil grafisch testen
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein: Manueller Betrieb BT ‘
Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Manueller Betrieb
1sT X -414.907 Ubersicht | PeM | PAL | LBL | cve |[m Pos [¢r
Detaillierte Informationen zu diesem Thema . e [ s
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74 :E :g-ggg s e

ur +0.0000

+0.0000

Werkzeuge vorbereiten und vermessen A
o) sruncarenuns  +o.0000

S1 0.000
Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Spannfutter spannen &g
i H . . @:15 Ts 2 s 2see EIN
Bei Vermessung mit externem Werkzeug-Voreinstellgerat: Ee CELZE s [0
. . . . . Y 3 —
Werkzeuge vermessen, Lange und Radius notieren oder direkt mit A e L ’“ v D
einem Ubertragungsprogramm zur Maschine Ubertragen —
. . . M S F FUNKTION | VERWALTUNG TABELLE
Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im iz & LS i

Werkzeugwechsler einlagern (siehe Seite 64)

Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T

In der V\/erkzeug-Tabelle TOOL.T (fest gespeichert unter TNC:\) Werkzeug-Tabelle editieren ::::TZ;Q“
speichern Sie Werkzeugdaten wie Lange und Radius, aber auch Nerk=zau~LERIET
weitere werkzeugspezifische Informationen, die die TNC fir die " g
Ausfuhrung verschiedenster Funktionen benétigt. : o 2 o
4 D8 +50 +4 +Q
. . . 5 D10 +60 +5 +0 s i
Um Werkzeugdaten in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T einzugeben, s ptea 150 3 @ %
gehen Sie wie folgt vor: s e o 3 T
uERIczEG Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die - = i = i
TABELLE . . + p
TEu Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung B 5% liee i 3 s [
@% SCNm1 i
F— Werkzeug-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf @% SCNm3 88:18 ||, g
us  [EZ) EIN setzen *é +fg.;g;*é +1g.;g; H +100.250 v
Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die = T %%B
Werkzeug-Nummer wahlen, die Sie andern wollen £ :20 TS Zszsee  F o ns /o
ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN WERKZEUG- PLATZ
Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links die s s EW| qien | temue | ENDE

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

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74

Arbeiten mit der Werkzeug-Tabelle: Siehe ,,Werkzeug-Daten in die
Tabelle eingeben”, Seite 173
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die Platz-Tabelle TOOL_P.TCH

maschinenabhédngig. Beachten Sie dazu auch |hr

O Die Funktionsweise der Platz-Tabelle ist
Maschinenhandbuch.

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

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

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

Platz-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

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

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

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

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74

Arbeiten mit der Platz-Tabelle: Siehe ,Platz-Tabelle fir Werkzeug-
Wechsler"”, Seite 185

64

TNENE
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Platz-Tabelle editieren Xt e L
Einspeichern
Werkzeugnummer?

Datei: TOOL_P.TCH >
-

[

-
= B
3 3 DE o
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5 5 D1@

S f
3 5 b i£f
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1e 1@ D20
B8 =2 e
12 12 D24 ——
=]
1 13 b v
= B %
16 16 D32 s ;
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8% SCNm1 =
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=
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1.6 Werkstuck einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Der Manuelle Betrieb: Siehe , Verfahren der Maschinenachsen”,
Seite 477

Werkstiick aufspannen

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Werkstuck einrichten

Werkstiick ausrichten mit Tastsystem

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

ANTAST-
FUNKTION
27

ANTASTEN
-

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

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Néahe
des ersten Antastpunktes vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

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

Anschliefsend zeigt die TNC die ermittelte
Grunddrehung an

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsart MDI: Siehe , Einfache Bearbeitungen programmieren
und abarbeiten”, Seite 536

Werkstlck ausrichten: Siehe , Werkstick-Schieflage mit
Tastsystem kompensieren”, Seite 513

66
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Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem

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

ANTAST-
FUNKTION

BEZUGS-
PUNKT
SETZEN

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

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

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

Per Softkey die Antastrichtung wéhlen

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

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

Anschlief3end zeigt die TNC die Koordinaten des
ermittelten Eckpunktes an

0 setzen: SOFTKEY BEZUGSP. SETZEN dricken

MenU mit Taste END verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Bezugspunkte setzen: Siehe , Bezugspunkt-Setzen mit
Tastsystem”, Seite 519
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1.7 Das erste Programm abarbeiten

1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen Programmlauf Satzfolge i
) . . . . %3803_1 G671 *
Programme abarbeiten kénnen Sie entweder in der Betriebsart 128 531 GB3 Kiep Vaioa 2een
Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf- = R R R s
Satzfolge: Rea o1 G xvs viao rzses
. . . o Nito God X155.505 ¢+88. a0
EI) Betriebsarten-Taste drlicken: Die TNC wechselt in die Ri3s Go3 xi3s.732 L1z 561 Rier
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz, die TNC Negass 527 Rze
arbeitet das Programm Satz fir Satz ab. Sie mlssen Neasaases #aBen 1 671 =
jeden Satz mit der Taste NC-Start bestéatigen e
3) Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die oS 0D 6 O Y, ~0.000] =  —5ce 600 °” 5
Betriebsart Programmlauf Satzfolge, die TNC +B +0.0800+C +0.000
arbeitet das Programm nach NC-Start bis zu einer — STmERGTE %%B
Programm-Unterbrechung oder bis zum Ende ab EEl &:20 s zsese v o hs /s
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ- WERKZEUG- NULLPUNKT WERKZEUG
agpe - - "°§¥ EINSATZ TABELLE TRHELL’E
Detaillierte Informationen zu diesem Thema til

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 74
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 559

Das Programm wahlen, das Sie abarbeiten

wollen

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

e Verwaltung

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
115

Programm starten

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 559
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2.1 Die iTNC 530

2.1 DieiTNC 530

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren. Sie
sind fUr den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen sowie
Bearbeitungszentren ausgelegt. Die iTNC 530 kann bis zu 18 Achsen
steuern. Zusatzlich kénnen Sie die Winkelposition von bis zu 2
Spindeln 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
benutzerfreundlichen HEIDENHAIN-Klartext-Dialog. Eine
Programmier-Grafik stellt die einzelnen Bearbeitungs-Schritte
wahrend der Programmeingabe dar. Zusatzlich hilft die Freie Kontur-
Programmierung FK, wenn einmal keine NC-gerechte Zeichnung
vorliegt. Die grafische Simulation der Werkstilckbearbeitung ist
sowohl wahrend des Programm-Tests als auch wahrend des
Programmlaufs maglich.

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

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

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

Kompatibilitat

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

Bildschirm

Die TNC wird mit einem 15-Zoll Farb-Flachbildschirm geliefert.
Alternativ steht auch ein 19-Zoll Farb-Flachbildschirm zur Verfligung.

Kopfzeile

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

Softkeys

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

Beim 15-Zoll-Bildschirm stehen 8 Softkeys zur Verfligung, beim
19-Zoll-Bildschirm 10 Softkeys.

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

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

Softkey-Wahltasten flr Maschinenhersteller-Softkeys.

Beim 15-Zoll-Bildschirm stehen 6 Softkeys zur Verfligung, beim
19-Zoll-Bildschirm 18 Softkeys.

Softkey-Leisten fir Maschinenhersteller-Softkeys umschalten

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm-Aufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die TNC
z.B. in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das
Programm im linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster
gleichzeitig z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ ldsst sich
im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen oder
ausschlief3lich das Programm in einem grofRen Fenster. Welche
Fenster die TNC anzeigen kann, hangt von der gewahlten Betriebsart
ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

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

Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wéhlen
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Bedienfeld

Die TNC wird mit unterschiedlichen Bedienfeldern geliefert. Die
Abbildungen zeigen die Bedienelemente der Bedienfelder TE 730
(15") und TE 740 (19"):

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

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

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

HELP-Funktion
Programmier-Betriebsarten
Maschinen-Betriebsarten
Eroffnen der Programmier-Dialoge
Navigations-Tasten und Sprunganweisung GOTO
Zahleneingabe und Achswahl
Touchpad
smarT.NC-Navigationstasten
USB-Anschluss

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

Standard-Bedienfeld von HEIDENHAIN. Beachten Sie in

@ Manche Maschinenhersteller verwenden nicht das
diesen Fallen das Maschinenhandbuch.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Betriebsarten

2.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

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

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wéhlen wie zuvor beschrieben)

Fenster Softkey

Positionen

POSITION

POSITION
+
STATUS

Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige

Manueller Betrieb [ L
Einspeichern
M
1 —
1sT X -414.907 Ubersicht | peM | PAL | LBL | cve [m Pos [0 =
Y +10.707 RU-3D X +1664.907 s Q:
a -983.054 e W
*B +0.000 #8 +39333.000
wC T #c_+33333.000 1.1
[Blor  +e.co00 = ?
A +0.0000
B +0.0000 s |
@ C +0.0000 @ % E
[l srundarenns +0.0000
S1 0.000 stoes []
@\ L]
e — z |5 zs00 EIN
Fo s /s -
8% SCNm1 & =]
8% SCNm1 88:03
ANTAST- BEZUGSPKT . 3D ROT WERKZEUG
FUNKTION VERWALTUNG TRBELLE
e L e e L~ | ¥5

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

POSITION
+
KINEMATIK

Positionieren mit Handeingabe

Positionieren mit

Handeingabe

Programm-
Einspeichern

. . . . D ooa R persicht | pem | pAL | LeL | cve |1 | pos | >
In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen ossasess e o RiE> x se.cee we e.ce0 ||
programmieren, z.B. um planzufrésen oder vorzupositionieren. | e—E)
L +6@.0000 R +5.0000 S I
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung TAEE D %‘
M134
An i | n
Fenster Softkey ¥ 7Y
LBL
Programm gy | 55
. . X| +250.000 Y +0.000 2 -560.008| & LS
Links: Programm, rechts: Status-Anzeige ...E +0.000%C +0.000 e
g
S g S1 ©.000 ®%B
IST %:20 T 5 z|s zse0 F o mMs /g
Links: Programm, rechts: Aktive Kollisionskorper R [ [— T e g
(FCL4-Funktion). Wenn Sie diese Ansicht KanEmATIC geesezchr]| (Foe ez ueseztel] oimecin: = =
gewadhlt haben, zeigt die TNC eine Kollision durch
rote Umrandung des Grafikfensters an.
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Programm-Einspeichern/Editieren

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Programm

PROGRAMM

%3803_1 G71 *
N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40=
N2@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G4e G99 Z+50%

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

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+53.488%

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

N99999 Z+50 M2+
N99999898 %3803_1 G71 *

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung
GLIEDER.

s100%
- & 7
[us] EINv
s ;L
&g
B
ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
SUCHEN START EINZELS. *
START

Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik

Links: Programm, rechts: 3D-Liniengrafik

PROGRAMM
+
3D-LINIEN

3D-Liniengrafik

3D-LINIEN

Programm-Test

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
Betrieb

Programm-Test

%3815 G71

N1@ D@@ 01 PO1 +0x
NZo D@@ G2 PO1 +0x
N3@ D@@ 03 PO1 -40%
NS5 D@@ Q6 PO1 +40%

N10@ D@0 G12 PO1 +ox

N120 D@® G20 PO1 +500*
N13@ D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%

N15@ D@0 024 PO1 +1*

N160 D@® 025 PO1 +20%
N17@ D@® 025 PO1 +100x
N18@ D@@ 027 PO1 +180x
N19@ D@0 029 PO1 +4x

N185 D@@ Q31 PO1 +60*
N195 D@® 032 PO1 +30%

BB

START
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2.3 Betriebsarten

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Progrannlauf Satziolge rrosrom-
Einzelsatz e

N10 630 G17 X+@ Y+0 2-40%
NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%
NS@ GO0 G40 GI@ Z+50%

In Programmlauf Satzfolge fuhrt die TNC ein Programm bis zum Neo x50 V30 ax
Programm-Ende oder zu einer manuellen bzw. programmierten Noo 028 Rax 113 vedo rases
. N . N10@ I+15 J+30 G@2 X+B6.645 Y+35.495%
Unterbrechung aus. Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den e T
Programmlauf wieder aufnehmen. e o2 K2 (55, I
. . . NSgg88 Zeg0 Mzx o
In Programmlauf Einzelsatz starten Sie jeden Satz mit der externen e e Ga D
START-Taste einzeln. ox stnm1
. . . o S iaas 30 H +60 UV 0:00:00 s100% |
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung +250.0008 Y +6.000 2 -560.000 =
B +0.000 %*C +0.000
g
Fenster Softkey g S1 ©0.000 =
IST @:20 T 5 Z S 2500 F o M S~/ 9
P rog ra m m ANFANG ENDE SEITE SEITE ug:{:;F WERKZEUG- NULLPUNKT LITE:EKEZLELUEE
i EINSATZ TABELLE 1

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung PRoGRAMM

+

GLIEDER. Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

N4@ T5 G17 S500 F100%

Links: Programm, rechts: Status PROGRAM Noo 30 saz0 Har "
ST;TLIS EéE Eé?;‘u X+5 Y+30 F250x

5
N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y¥+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%

H . . H N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75:
Links: Programm, rechts: Grafik PROGRAM Nidg Gos Xie-viaes " e
o Nagaes 52» R2x
CROGTHY NS9898 Z+50 M2x "
NS9S98989 %3803.1 G71 *

Grafik

2% SINm1

2% SINm1 T
Links: Programm, rechts: Aktive Kollisionskorper  [esassams W +250.000 Y T0.298 2 7560-000 mg e
(FCL4-Funktion). Wenn Sie diese Ansicht KnemATIC g
gewahlt haben, zeigt die TNC eine Kollision durch 2 . L —8.ee0 5=
rote Umrandung des Grafikfensters an. arme | ewe | serre e

EINSATZ TABELLE ? g B

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

KINEMATIK

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen

Fenster Softkey

Paletten-Tabelle

PALETTE

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

~Allgemeine” Status-Anzeige

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

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

Positionieren mit Handeingabe.

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

Informationen der Status-Anzeige

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x
N4@ T5 G17 S500 F100:

N5@ GOo G40 G99 Z+50%

NB@ X-30 Y+30 M3x

N70 z-Z0*

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS0 625 RZ*

N100 I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%

N110 GO6 X+55.505 Y+563.488%

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

N140 GOZ X+5 Y+30%

N9998g Z+50 M2
N99999999 %3803_1 G71 *

°% SINmI
°% SINmI

13:39

30 H +60 U

[

[

=

=i
!
gl

<[
I+

[X] +250.000 Y
+*B +0.000 *C

‘e
15T @:20 T s

+0.000 2Z
+0.000

S1

-560.000

0.000

z|s zsee F o

]

"]
2
®
8
S

m

g

2

Yo
o
n

M5 /8

ANFANG ENDE SEITE

SEITE SATZ-
VORLAUF

WERKZEUG-
EINSATZ

WERKZEUG
TABELLE
Yiu

NULLPUNKT
TABELLE

Symbol Bedeutung

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

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

FISLY Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem

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

Programmlauf ist gestartet

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

Achsen werden in geschwenkter
Bearbeitungsebene verfahren

Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist aktiv

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Status-Anzeigen

Symbol

Bedeutung

Die Funktion Dynamische Kollisionsiiberwachung
DCM ist aktiv

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

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

®| & |56l

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
PRosRer Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-Anzeige
staTus wahlen: Die TNC zeigt in der rechten Bildschirmhélfte

das Statusformular Ubersicht an

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

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

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

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

@ Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Status-Anzeigen

Ubersicht

Das Status-Formular Ubersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten
der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung

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

Das Ubersichtsformular enthalt zusammengefasst die wichtigsten
Status-Informationen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden
Detailformularen finden.

Softkey Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-

Einspeichern

Positionsanzeige in bis zu 5 Achsen

STATUS
UBERSICHT

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

Unersicht | pan | PAL | LBL | cve |1 | pos | >

Werkzeug-Informationen

Aktive M-Funktionen

Aktive Koordinaten-Transformtaionen

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 RW-30 X +0.000 *B +@.000 i) E
22 STOP Y +0.000 *C +0.000
23 L 2Z+50 RO FMi F 4 +0.000 e
24 L x.20 vszo Ro Fhax o . —
25 CALL LBL 15 REPS il
25 PLANE RESET STAY = +80.0000 R LELE [ E
27 LBL @ DL-TRB DR-TAB =
90 B9 [Fed EuGUE Gid DL-PGM +0.2500 DR-PGM +0.1000 u
M11@ M134
X +25.0000 Ll
£ ¥ +333.0000 P xv
®
5 LBL 88
LBL REP
T PGM CALL STAT1 @ 00:00:08
o Aktives PGM: STAT
2% SINm] eg:09
s100% ﬂ
3
X -10.358 Y -347.642 +100.250 e
wB +8.000#C +0.000
e
(-
“ale S1 ©8.800 v
ST $:20 T s z|s 2500 Fo M s . [ ]
STATUS STATUS STATUS :gg;gs <= -
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUB | \jmpechN. % %

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteil-Wiederholung

Mit PGM CALL gerufenes Programm

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name des aktiven Hauptprogrammes

Allgemeine Programm-Information (Reiter PGM)

Programmlauf Satzfolge s aaty
o ey e eUturlg Einspeichern
Keine Name des aktiven Hauptprogrammes R v I o Tk Tt [ o= M0
. 21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8985 Aktives PGM: STAT L E
Direktanwahl st L el —_
moglich %8 bal oL 13 TRepe N v 357500 -
23 E;ENE RESET STRY | |
28 END PEM STAT1 MM Aktuelle Uhrzeit: 08:09:54 W
Kreismittelpunkt CC (Pol) s 1, CoTutene prosranne :
Zahler fUr Verweilzeit EEE 5
Bearbeitungszeit, wenn das Programm in der e P
. ' . . . S100%
Betriebsart Programm-Test vollstdndig simuliert X -10.358 Y  -347.642 +1008.250 %
Wul’de B +0.000 *#C +0.000
S
@ ;B
: et “alle] S1 0.000 o
Aktue”e Bearbe|tungsze|t in % ST @:20 T s 2|'s 2500 Fo (s |
STATUS STATUS STATUS S <= =)
H UBERSICHT POS.-ANZ. WERKZEUG u:::sz EI EI
Aktuelle Uhrzeit
Aktueller Bahnvorschub
Aufgerufene Programme
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Aligemeine Paletten-Information (Reiter PAL)

Softkey Bedeutung

Keine Nummer des aktiven Paletten-Presets
Direktanwahl

moglich

Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey Bedeutung

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

Wiederholungen

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

Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC)

Softkey Bedeutung

Keine
Direktanwahl
maoglich

Aktiver Bearbeitungs-Zyklus

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

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

26 PLANE RESET STAY
27 LBL

Nummer aktiver Paletten:

Ubersicht | peM PAL | LBL | cve | m | pos [

-Preset n E

28 END PGM STAT1 MM ¥
uAC ok
iy
s
&9
0% SiNm1
0% SiNm1 @3:09 %mx %
X -10.358 Y -347.642 +100.2580 =
+*B +0.000%C +0.000
&2
2o S1_ 0.000 R
157 ®:20 T s z's zs00 F o WA |
sTATUS sTATUS sTATUS 2;2;35 <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \weecHn. =l =l

Aktive Werte des Zyklus G62 Toleranz

HEIDENHAIN iTNC 530

Programmlauf Satzfolge roSTonns
Einspeichern
18 L Ix-1 Re FHAX = m
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR Ifljnbte:l'sp‘::;rl:lnﬁs | PAL | ceve | n | Pos |
21 CYCL DEF 11.1 ScL 0.9885 g
22 STOP 5
23 L 2450 Re FM
4 L x-20 V420 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM
Wiederholungen
Satz-Nr. | LBL-Nr./Name Rep =
Sy
Wiy
- E
@3
2% SINm1
2% SINm1 e8:10
s100% .‘;
X -10.358 Y -347.642 +1008.258 i
+B +0.000*C +0.000 ]
s |
o7l
g/l S1 ©0.000 ¢
15T &:z0 Ts z|s zse0 Fo ns BB
STATUS STATUS STATUS SIQILS =3
KOORD .
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \mrECHN.

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

18 L Ix-1 Re FMAX T o
B R P e Ubersicht | pem | paL [LBL cve || pos | "
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9335 17 GEW.-BOHREN GS Q
22 STO *—
A T S 2yklus 32 TOLERANZ Aktiu —
- +
25 CALL LBL 15 REPS Ut CCHEET)
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s
27 LBL @ A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
SEa
e
(=
Y
&
7 [+
% SINm1
% SiNm1 0s:10
s100% []
X -10.358 Y  -347.642 +100 . 250/{fCRE
*+B +0.000C +0.000
g
- S
2 e S1 ©0.000
157 &:20 T s z/s zs00 Fo ns B~ %
STATUS STATUS STATUS z;g;ss <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \mrECHN. = =
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Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey Bedeutung Programmlauf Satzfolge [FCEEL=

Einspeichern

Keine Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter 35 Gl bR 11 massraKTOR omersicnt [ven [paL | Lol [ove. rpos [0

Direktanwahl Bedeutung 2z stop o
mégllch 25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

L Ill@

28 END PGM STAT1 MM

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

=

=0
{

=)

<
[+]

2.4 Status-Anzeigen

% SiNm1
% SiNm1 08:10 sioms g

X -18.358 Y -347.642 +100.2580 i

*B +0.000C +0.000
S

“a e S1 ©.000 @ % B
15T &:20 T s 2|5 zs0e Fe ns Bl

sTATUS sTATUS sTATUS ﬁmms <=
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Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey

Bedeutung

STATUS
P >

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

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

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene

Winkel der Grunddrehung

Informationen zur Handrad-Uberlagerung (Reiter POS HR)

Softkey Bedeutung

Keine Anzeige Achse: Anzeige aller aktiven Achsen
Direktanwahl der Maschine (VT = virtuelle Achse)

moglich Anzeige Max. -Wert:

Maximal erlaubter Verfahrweg in der
jeweiligen Achse (definiert Gber M118 oder
globale Programm-Einstellungen)

Programmlauf Satzfolge Prosramn:
Einspeichern
18 L Ix-1 Ro FHAX Ubersicht | PG | PAL | LBL | cve [ 1 PoS [
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.98935 RW-3D X +0.000 E
22 sTol \
23 L 2450 Re Fi . 20.209 *
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX z +0.000
25 CALL LBL 15 Rel %8 +0.000
26 PLANE RESET STAY wC 40.000 s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM w 00000 ¥
n +0.0000 ST
Q| e +e.0000 e pit
" c +45.0000 % ?
[p] sruncarenuna  +o.e000
s T
[
&7
e sinm1
e sinm 08:10
s100% %l
X -10.358 Y  -347.642 +180.250 i
B +0.000 %*C +0.000
]
|
2l S1 0.000 by
15T &:20 T s z|s zse0 Fo ns . [
STATUS STATUS STATUS 2;2;35 <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ,wrechN. E E
Manueller Betrieb Brosremss
Einspeichern

&

Anzeige Istwert: L T

Tatsachlich mit HandradUberlagerung g z +3.9370 |+ efsssse etosss %

verfahrener Wert in der jeweiligen Achse . A +0.000 |7 et e -
+ C +11.000 c +0.0000 +0.000 TE""‘i

W e

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL
gen| ’ S ——
S1 0.000

Softkey Bedeutung -

EIN
. @:MANCR) [T 5 Z |s 4000
e Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name D CEL7A] s 0

WERKZEUG . . 8% S-IST &3 E
Anzeige RT: Nummer und Name eines 9% SCNm1l 12:38
Schwester-Werkzeugs anTAST- | BEZUGSPKT w0 ror | uereeeus

FUNKTION VERWALTUNG TABELLE

1 > i iz @ LS~ i

Werkzeugachse
Werkzeug-Lange und -Radien
Programmlauf Satzfolge :::::':z;em

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

19 L IX-1 R® FMAX

Por | PAL | LeL | cve | m |

Pos TooL [

20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 T:5 o1e
22 STOP Doc:
23 L z+50 Re FM
4 L X-20 Y+20 R FMAX L +50.0000
25 CALL LBL 15 REPS z 4; R +5.0000
25 PLANE RESET STAV
e [ Rz +0.0000
28 END PGM STAT1 MM oL R DRZ
AR
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
o0:03
T s n1e
RT
% SINm1
% SINm1 05:10
s1e0% |
X -10.358 Y -347.642 +1008.258 T
+*B +0.000%C +0.000
& a"_],_.
|
“alle S1 ©.000 =
15T &:20 Ts 2/s zse0 Fo ns . B
STATUS sTATUS STATUS igzggs <= =>
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \weecHn. = =
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Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lange
vermessen wird

c Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)
(<))
-9 Die TNC zeigt den Reiter TT nur dann an, wenn diese
gl, @ Funktion an Ihrer Maschine aktiv ist.
=
(In Softkey Bedeutung
B Keine Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird
(4+] Direktanwahl
c";; maoglich
N
N

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

18 L IX-1 RO FMAX peM | PAL | LBL | cve | M | Pos | TooL TT [¢»
20 CYCL DEF 11.8 MASSFAKTOR =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T8 D1 EI
22 STo0f poc: —
23 L 2+50 RO FM e’
24 L X-20 Y+20 RO FMAX M
25 CALL LBL 15 REP 7
26 PLANE RESET STAY o s
27 LBL @ BN
28 END PGM STAT1 MM 7!
T |
|
&4
0% SiNm1
0% SiNm1 08:10
S100%
o
X -18.358 Y -347.642 H +100.2580 o
*B +0.000C +0.000
&
: |
2o S1 ©.000
ST @:20 T s 2|'s zs00 Feo ERCA s | 5
sTATUS sTaTUS sTaTUS :;g;sa <= =5
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \weecHy. = =

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

Koordinaten-Umrechnungen (Reiter TRANS)

Softkey

Bedeutung

STATUS
KOORD .
UMRECHN .

Name der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Aktive Nullpunkt-Nummer (#), Kommentar aus
der aktiven Zeile der aktiven Nullpunkt-Nummer
(DOC) aus Zyklus G563

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

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

AL | LBL | cve | | pos | TooL | TT  TRans [

Gespiegelte Achsen (Zyklus G28)

Aktive Grunddrehung

Aktiver Drehwinkel (Zyklus G73)

21 CYCL DEF 11.1 SCL @.88895 Nullpunkt-Tab.: TNC:\...\NULLTARB.D E
22 STOP 81 poc: P
23 L Z+50 R@ FMAX e
2L x.20 vszo RO Fax TR
25 CALL LBL 15 REPS
25 PLANE RESET STa¢ v +333.0000
27 LBL @
24 END Pon sTATA MM
@5 v +0.0000 5
@ =i ?
X +@.0000 ©.8989500 W
¢ +o.c000 0.938500
z +2.0000 ©.993500 = ;
It
e
2% SINm]
2% SINm] 28:10
s100% ;
u
X -18.358 Y -347.642 +100.250 o
*+B +0.000 *#C +0.008
el
z @5
a[le. S1 ©.0080
ST @:20 T s 2[s zs00 Fo ns - [
STATUS STATUS STATUS z;s;ss <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \upechy. @ @

Aktiver MaRfaktor / MaRfaktoren (Zyklen G72);
Die TNC zeigt einen aktiven Maf3faktor in bis zu
6 Achsen an

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-

Umrechnung.
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Globale Programmeinstellungen 1 (Reiter GPS1, Software-

Option)

hrer Maschine aktiv ist.

Die TNC zeigt den Reiter nur dann an, wenn diese
@ Funktion an |

Softkey Bedeutung

Keine Getauschte Achsen

Direktanwahl
moglich

Uberlagerte Nullpunkt-Verschiebung

Uberlagerte Spiegelung

Globale Programmeinstellungen 2 (Reiter GPS2, Software-

Option)

Die TNC zeig
@ Funktion an |

Softkey

t den Reiter nur dann an, wenn diese
hrer Maschine aktiv ist.

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Keine
Direktanwahl
maoglich

Gesperrte Achsen

Uberlagerte Grunddrehung

Uberlagerte Rotation

Aktiver Vorschubfaktor

HEIDENHAIN iTNC 530

18 L IX-1 Re FMAX o
20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR ";:' Iieve|[w[Fos [ FTooL | 7| TRens] cs1 | =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 0
23 L z+50 Re FMAX X =>x X +0.0000 Ox —
4 L X-20 $+20 R FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY ¥ ¥ 10.0008 oy s .;;
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 >H 2 22,2000 Oz ¥
A ->A A +0.0000 Oa
i | N
B ->8B B +0.0000 Os ?‘Q—D?
c->c ® +0.0000 Oc =
u->u u +0.0000 Ou 5 J—:l
:
v ->v + v L]
% SINm1 M ©-2000 o
0% SINm1 @8:10| U -> U U +e.0000 Ow
s100% .‘;
X -10.358 Y -347.642 +1008.258 =
+*B +0.000%C +0.000
el
- |
2 |l S1 ©.000
15T &:z0 Ts 2|5 zseo Fo ns BB
sTaTUS sTATUS sTATUS i;g;:s <= =3
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | \weecHn. = =
Programmlauf Satzfolge froszomss
Einspeichern
18 L IX-1 Re FMAX o
e ve Rl X ssFAKTOR cve [ M| pos | TooL | 7T | TRANs | Bs1 652 | -
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Grunddrehung =]
22 STO +0.0000 —
23 L z+50 Re FMAX Ox —
a L X-20 Y+20 R FMAX R e
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAV Oy +0.0000 ST
27 LBL @
26 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F ¥
e N
T\ N
Oe E‘d—b?
W
Oec J
Ou s ;
v @ 5[+
% SiNm1
@% SINm1 es:10( U
s100% []
X -10.358 Y -347.642 +100.250 il
+*B +0.000%C +0.000 |
g
: |
2l S1 ©0.000
15T &:20 Ts 2|5 zse0 Fo ns Ol —— %
STATUS STATUS STATUS :;2;35 <= =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUS | \weecHn. = =
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2.4 Status-Anzeigen

Adaptive Vorschubregelung AFC (Reiter AFC, Software-Option)

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

19 L IX-1 R@ FMAX

m|Pos | TooL | TT | TRANS | 651 | GSZ AFC ¢

. . . . 20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR T
Die TNC zeigt den Reiter AFC nur dann an, wenn diese R = ey rm
@ Funktion an lhrer Maschine aktiv ist. 23 L x-20 '4.20 R Frax 150 N— =
25 tee o ST Isttaktor override 3 O
28 END PGHM STAT1 mrt Istlast Spindel 0% =
Referenzlast Spindel == 7
Istdrehzahl Spindel © u ﬁ‘__,g‘
Softkey Bedeutung e i
. . . . . s E
Keine Aktiver Modus, in dem die adaptive g j o
Direktanwahl Vorschubregelung betrieben wird G AL ; L w L o001
moalich X -18.358 Y  -347.642 +10@.250| & ¥
9 #B +0.000 #C +0.000 =
s
Aktives Werkzeug (Nummer und Name) Zin s1 o.see &8
IST @: 20 TS 2 S 2500 F o M 5 7/ g
Schnitthummer it ol iy (P2 = =
Aktueller Faktor des Vorschub-Potentiometers
in %
Aktuelle Spindellast in %
Referenzlast der Spindel
Aktuelle Drehzahl der Spindel
Aktuelle Abweichung der Drehzahl
Aktuelle Bearbeitungszeit
Liniendiagramm, in dem die aktuelle Spindellast
und der von der TNC kommandierte Wert des
Vorschub-Overrides angezeigt wird
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2.5 Window-Manager

das Verhalten des Window-Managers fest.

@ Ihr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang und
Maschinenhandbuch beachten!

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

Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen
Anwendungen (Benutzeroberfldchen) anzeigen.

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

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

Uberblendfenster (Pop-Up Fenster) kénnen Sie in GroRe und
Position verandern. Schlief3en, Wiederherstellen und Minimieren
der Uberblendfenster ist ebenfalls moglich.

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Window-Manager

Task-Leiste

Uber die Task-Leiste, die Sie tber die linke Windows-Taste auf der rsa  [Programm-Einspeichern/Editieren
ASClI-Tastatur einblenden kénnen, wéahlen Sie per Mouse
verschiedene Arbeitsbereiche. Die iTNC stellt folgende el me . " g
Arbeitsbereiche zur Verfligung: 2 BLK FORM 8.2 X+130 Y+58 2+45 —
3 TOOL CALL 3 Z S3500 e D‘_‘
i 1 . i i - i 4 L X-50 Y-30 2+20 RO F1000 M3 |
Arbeitsbereich 1: Aktive Maschinen-Betriebsart % e Ve B b -
| 1 . 1 er- 1 6 RND R20
Arbe!tsbere!ch 2: Aktive Programmier: Betrlgbsart . = e e
Arbeitsbereich 3: Anwendungen des Maschinenherstellers (optional g ELD é;;ﬁs Y+30 vy
verfligbar), z.B. Fernsteuerung eines Windows-Rechners 10 L X+@ Y+48 z+40
11 RND R20
Dartiber hinaus kénnen Sie Uber die Task-Leiste auch andere 12: 12 v 2 R —7
Anwendungen wahlen, die Sie parallel zur_TNC gestartet haben (z.B. 3% END PENM 17911 M i
auf den PDF Betrachter oder den TNCguide umschalten). s i
. . . . B Nc Control S
Uber das griine HEIDENHAIN-Symbol 6ffnen Sie per Mouse-Klick ein Qo =
Mend, Uber das Sie Informationen erhalten, Einstellungen vornehmen e [ EE = | |
oder Anwendungen starten kénnen. Folgende Funktionen stehen zur €] « [ , o 5

Verflgung:

About Xfce: Informationen zum Window-Manager Xfce
About HEROS: Informationen zum Betriebssystem der TNC

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

Web Browser: Mozilla Firefox starten

Diagnostics: Benutzung nur fir autorisierte Fachkréafte zum Starten
von Diagnoseanwendungen

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

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

Network: Netzwerk-Einstellung

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

Screensaver: Einstellungen fur den Bildschirmschoner, es stehen
verschiedene zur Verfligung

Shares: Netzwerk-Verbindungen konfigurieren

Tools: Nur fir autorisierte Benutzer freigegeben. Die unter Tools
verfligbaren Anwendungen kénnen Sie durch Anwahl des
zugehorigen Datei-Typs in der Datei-Verwaltung der TNC direkt
starten (siehe , Zusatztools zur Verwaltung externer Datei-Typen”
auf Seite 136)
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2.6 Sicherheitssoftware SELinux

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

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

nur Programme ausgefihrt werden dirfen, die mit der
NC-Software von HEIDENHAIN installiert werden. Andere
Programme kénnen mit der Standard-Installation nicht
ausgefihrt werden.

Q Die SELinux-Installation der TNC ist so vorbereitet, dass

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

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

Dateien, die in Zusammenhang mit der Sicherheit der Software
stehen (Systemdateien von SELinux, Boot-Dateien von HEROS 5,
usw.) dirfen nur von explizit ausgewéhlten Programmen verandert
werden.

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

Es gibt nur zwei Vorgange, denen es erlaubt ist neue Dateien
auszufthren:

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

Starten der SELinux-Konfiguration

Die Konfiguration von SELinux ist in der Regel von |hrem
Maschinenhersteller durch ein Passwort geschitzt,
Maschinenhandbuch beachten.

SELinux, da dies einen zusatzlich Schutz gegen einen

Q HEIDENHAIN empfiehlt grundséatzlich die Aktivierung von
Angriff von aufRen darstellt.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.6 Sicherheitssoftware SELinux



Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

2.7 Zubehor

2.7 Zubehor: Tastsysteme und
elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

Tastsysteme

Mit den verschiedenen Tastsystemen von HEIDENHAIN kénnen Sie:

Werkstlicke automatisch ausrichten

Schnell und genau Bezugspunkte setzen

Messungen am Werkstick wahrend des Programmlaufs ausfiihren
Werkzeuge vermessen und prifen

Zyklen beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. ID: 670388-xx.

Beachten Sie, dass HEIDENHAIN grundsatzlich nur dann
die Gewahrleistung fir die Funktion der Tastsystem-
Zyklen Ubernimmt, wenn Sie HEIDENHAIN-Tastsysteme
verwenden!

Q Alle Tastsystem-Funktionen sind im Benutzer-Handbuch

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 640 und TS 440

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

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

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

920
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Das Werkzeug-Tastsystem TT 140 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 140 ist ein schaltendes Tastsystem zum Vermessen und
Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfligung,
mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lange bei stehender oder
rotierender Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart
und die hohe Schutzart machen das TT 140 gegenuber Ktihimittel und
Spanen unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem
verschlei’freien optischen Schalter gebildet, der sich durch eine hohe
Zuverlassigkeit auszeichnet.

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle
Verfahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-
Umdrehung ist in einem weiten Bereich wéahlbar. Neben den Einbau-
Handradern HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN auch die
portablen Handrader HR 520 und HR 550 FS an. Eine detaillierte
Beschreibung des HR 520 finden Sie im Kapitel 14 (siehe , Verfahren
mit elektronischen Handradern” auf Seite 479)

HEIDENHAIN iTNC 530

he Handrader von HEIDENHAIN
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3.1 Grundlagen

3.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

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

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

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

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

Bezugssystem

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

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

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

9%
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Bezugssystem an Frasmaschinen

Bei der Bearbeitung eines Werkstlcks an einer Frasmaschine
beziehen Sie sich generell auf das rechtwinklige Koordinatensystem.
Das Bild rechts zeigt, wie das rechtwinklige Koordinatensystem den
Maschinenachsen zugeordnet ist. Die Drei-Finger-Regel der rechten
Hand dient als Gedachtnisstiitze: Wenn der Mittelfinger in Richtung
der Werkzeugachse vom Werkstlick 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 18 Achsen steuern. Neben den
Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen U, V
und W. Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet. Das Bild
rechts unten zeigt die Zuordnung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen
zu den Hauptachsen.

Dartber hinaus kann der Maschinenhersteller noch beliebige
Hilfsachsen definieren, die mit beliebigen Kleinbuchstaben
gekennzeichnet sind

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

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

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

Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position

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

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

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

10
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Absolute und inkrementale Werkstiick-
Positionen

Absolute Werkstlick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten:

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

Inkrementale Werkstiick-Positionen

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

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

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X=10mm

Y =10 mm

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

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

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

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

Wenn die Werkstlck-Zeichnung nicht NC-gerecht bemalRt ist, dann
wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlck-Ecke als Bezugspunkt,
von dem aus sich die Maf3e der Ubrigen Werkstlickpositionen
moglichst einfach ermitteln lassen.

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

Beispiel

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

Aufbau eines NC-Programms im DIN/ISO-
Format

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

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

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

Die darauffolgenden Satze enthalten Informationen Uber:

das Rohteil

Werkzeug-Aufrufe

Anfahren einer Sicherheits-Position

Vorschiibe und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

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

Achtung Kollisionsgefahr!
@ HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem Werkzeug-
Aufruf grundsatzlich eine Sicherheits-Position anfahren,

von der aus die TNC kollisionsfrei zur Bearbeitung
positionieren kann!

HEIDENHAIN iTNC 530

Satz

N10 |GOO G40 X+10 Y+5 F100 M3

Bahnfunktion Worter

Satznummer
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Rohteil definieren: G30/G31

Direkt nach dem Er6ffnen eines neuen Programms definieren Sie ein
quaderférmiges, unbearbeitetes Werkstiick. Um das Rohteil
nachtréglich zu definieren, drlicken Sie die Taste SPEC FCT und
anschlief3end die Softkeys PROGRAMM VORGABEN und BLK FORM.
Diese Definition bendtigt die TNC fir die grafischen Simulationen. Die
Seiten des Quaders diirfen maximal 100 000 mm lang sein und liegen
parallel zu den Achsen X,Y und Z. Dieses Rohteil ist durch zwei seiner
Eckpunkte festgelegt:

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

MAX-Punkt G31: grof3te X-,Y- und Z-Koordinate des Quaders;
Absolut- oder Inkremental-Werte eingeben

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

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

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

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

er6ffnet den Dialog zur Definition der BLK-FORM
(Rohteil)

SPINDELACHSE PARALLEL X/Y/Z?

@ Spindelachse eingeben, z.B. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

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

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Beispiel: Anzeige der BLK-Form im NC-Programm
%NEU G71 *

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

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

N99999999 %NEU G71 *

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

Wenn Sie keine Rohteil-Definition programmieren wollen,
@ brechen Sie den Dialog bei Spindelachse parallel X/Y/Z
mit der Taste DEL ab!

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

102

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

Programm-Ende, Name, Maleinheit
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Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO
programmieren

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

@ Achten Sie darauf, dass die GroRschreibung aktiv ist.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

1 - Satz erdffnen
ENT

KOORDINATEN?

@ 10 Zielkoordinate flr X-Achse eingeben

20 = Zielkoordinate fur Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
zur nachste Frage

3.2 Programme eroffnen und eingeben

FRASERMITTELSPUNKTSBAHN

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

Links bzw. rechts der programmierten Kontur

g4l verfahren: G41 bzw. G42 Uber Softkey wahlen

VORSCHUB F=?

Vorschub fir diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit

100 ENT N
Taste ENT zur ndchsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?

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

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

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

Ist-Positionen Giibernehmen

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

Verfahrsatze programmieren
Zyklen programmieren
Werkzeuge mit G99 definieren

Um die richtigen Positionswerte zu Gbernehmen, gehen Sie wie folgt

Vor:

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

=)

104

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

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

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

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

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

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

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

@ Sie kdnnen ein Programm nur dann editieren, wenn es

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

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

Sprung zum Programm-Anfang

D
=z
E]
D
2
o}

-

Sprung zum Programm-Ende

m
=4
=1
m

o=

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm

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

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm E_!l
verandern. Damit kdnnen Sie mehr S

Programmsatze anzeigen lassen, die hinter
dem aktuellen Satz programmiert sind

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz wahlen

0a

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

@08
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Funktion

Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert 16schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) 16schen

Gewahltes Wort [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 einfligen

wollen und er6éffnen Sie den Dialog

Anderungen bewusst speichern

Standardmaf3ig speichert die TNC Anderungen automatisch, wenn Sie
einen Betriebsartenwechsel ausfiihren oder die Datei-Verwaltung
bzw. die MOD-Funktion anwéhlen. Wenn Sie Anderungen am
Programm gezielt speichern wollen, gehen Sie wie folgt vor:

Softkey-Leiste mit den Funktionen zum Speichern wahlen

Softkey SPEICHERN betatigen, die TNC speichert alle Anderungen
ab, die Sie seit dem letzten Speichern getatigt haben
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Programm in einer neuen Datei speichern

Wenn gewdulnscht, kdnnen Sie den Inhalt des momentan gewahlten
Programmes unter einem anderen Programm-Namen speichern.
Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Softkey-Leiste mit den Funktionen zum Speichern wéahlen

Softkey SPEICHERN UNTER betétigen: Die TNC blendet ein Fenster
ein, in dem Sie das Verzeichnis und den neuen Datei-Namen
eingeben kénnen

Datei-Namen eingeben, mit Softkey OK oder Taste ENT bestéatigen,
bzw. Vorgang mit Softkey ABBRECHEN beenden

Anderungen riickgangig machen

Wenn gewdnscht, konnen Sie alle Anderungen rickgéngig machen,
die Sie seit dem letzten Speichern durchgefliihrt haben. Gehen Sie
dabei wie folgt vor:

Softkey-Leiste mit den Funktionen zum Speichern wéahlen

Softkey ANDERUNGEN AUFHEBEN betatigen: Die TNC blendet ein
Fenster ein, in dem Sie den Vorgang bestatigen oder abbrechen
kénnen

Anderungen mit Softkey JA oder Taste ENT verwerfen. Vorgang mit
Softkey NEIN abbrechen

Worter andern und einfliigen

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

Anderung abschlieBen: Taste END driicken

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

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

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

Satz mit Pfeiltasten wahlen

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

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

@ Wenn Sie in sehr langen Programmen die Suche gestartet

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken
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Programmteile markieren, kopieren, lI6schen und einfiigen

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

Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:

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

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

Bewegen Sie das Hellfeld auf den letzten (ersten) Satz des
Programmteils den Sie kopieren oder I6schen wollen. Die TNC stellt
alle markierten Sétze in einer anderen Farbe dar. Sie kdnnen die
Markierungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey
MARKIEREN ABBRECHEN driicken

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

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

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

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

3.2 Programme eroffnen und eingeben

Gespeichertes Programmiteil einfligen: Softkey BLOCK EINFUGEN

driicken

Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN ABBRECHEN
driicken

Funktion Softkey
Markierungsfunktion einschalten
Markierungsfunktion ausschalten
Markierten Block I6schen BCoCR

Im Speicher befindlichen Block einfligen
Markierten Block kopieren
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

ol B

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 wéahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist

X +40

ke

WEITER

GANZES
WORT
EIN

AUSFUHREN

AUSFUHREN

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

Zu suchenden Text eingeben, auf GroR3-/
Kleinschreibung achten

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

Ggf. Suchoptionen andern

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

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

Suchfunktion beenden

Suchfunktionen Softkey
Uberblendfenster anzeigen, in dem die letzten LerzTe
Suchelemente angezeigt werden. Uber eLenente
Pfeiltaste Suchelement wahlbar, mit Taste ENT
Ubernehmen

Uberblendfenster anzeigen, in dem mégliche LenenT
Suchelemente des aktuellen Satzes gespeichert serz

sind. Uber Pfeiltaste Suchelement wahlbar, mit
Taste ENT Ubernehmen

Uberblendfenster anzeigen, in dem eine “
SATZE

Auswahl der wichtigsten NC-Funktionen

angezeigt werden. Uber Pfeiltaste Suchelement
wahlbar, mit Taste ENT Gbernehmen

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

Suchrichtung festlegen P
ABUARTS

Suchende festlegen: Einstellung KOMPLETT TG
sucht vom aktuellen Satz bis zum aktuellen Satz EEEFRYEE

Neue Suche starten

Suchen/Ersetzen von beliebigen Texten

Q Die Funktion Suchen/Ersetzen ist nicht moglich, wenn

Ein Programm geschutzt ist

Wenn das Programm von der TNC gerade abgearbeitet
wird
Bei der Funktion ALLES ERSETZEN darauf achten, dass
Sie nicht versehentlich Textteile ersetzen, die eigentlich
unverandert bleiben sollen. Ersetzte Texte sind
unwiederbringlich verloren.

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

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

SUCHEN

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

Zu suchenden Text eingeben, auf Grof3-/
Kleinschreibung achten, mit Taste ENT bestatigen

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

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

WEITER

R N

canzes Ggf Suchoptionen andern

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den
nachsten gesuchten Text

AUSFUHREN

Um den Text zu ersetzen und anschlielRend die

AUSFUHREN

driicken, oder um alle gefundenen Textstellen zu

ersetzen: Softkey ALLES ERSETZEN drlicken, oder

um den Text nicht zu ersetzen und die nachste

Fundstelle anzuspringen: Softkey NICHT ERSETZEN

dricken

Suchfunktion beenden

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung

3.3 Datei-Verwaltung: Grundlagen

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

im DIN/ISO-Format A

smarT.NC-Dateien

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

Tabellen fir

Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Paletten P
Nullpunkte .D
Punkte PNT
Presets .PR
Schnittdaten .CDT
Schneidstoffe, Werkstoffe .TAB
Texte als

ASCII-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

ASCIlI-Dateien .DXF
Sonstige Dateien

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

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

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

Sie kénnen mit der TNC nahezu beliebig viele Dateien verwalten,
mindestens jedoch 21 GByte. Die tatsédchliche GroRe der Festplatte
hangt vom Hauptrechner ab, der in Ihrer Maschine verbaut ist,
technische Daten beachten. Ein einzelnes NC-Programm darf maximal
2 GByte grol3 sein.
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Namen von Dateien

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

Froc [

Datei-Name Datei-Typ

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

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

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghi
jklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

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

sein, dass die maximal erlaubte Pfadlange von 82 Zeichen

@ Die maximal erlaubte Lange von Dateinamen darf so lang
nicht Uberschritten wird (siehe ,,Pfade"” auf Seite 115).
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Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung

Extern erstellte Dateien auf der TNC anzeigen

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

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

Weitere Informationen zum Anzeigen und Bearbeiten der
aufgeflhrten Datei-Typen: Siehe “Zusatztools zur Verwaltung
externer Datei-Typen” auf Seite 136.

Datensicherung

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

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

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

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 fir Systemdateien (z.B.
Werkzeug-Tabelle) immer genligend freien
Festplattenspeicher zur Verfligung hat.

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

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

Verzeichnisse

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

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

Q Die TNC verwaltet maximal 6 Verzeichnis-Ebenen!

Namen von Verzeichnissen

Der Name eines Verzeichnisses darf so lang sein, dass er die maximal
erlaubte Pfadldnge von 82 Zeichen nicht Uberschreitet (siehe , Pfade”
auf Seite 115).

Pfade

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

Laufwerk, Verzeichnis und Dateiname inklusive

O Die maximal erlaubte Pfadlange, also alle Zeichen von
Erweiterung, darf 82 Zeichen nicht Gberschreiten!

Laufwerksbezeichner dirfen maximal 8 GroRbuchstaben
besitzen.

Beispiel

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

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

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

Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

dann mussen Sie Uber die MOD-Funktion auf die alte

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

Datei-Verwaltung umstellen (siehe , Einstellung PGM

MGT &ndern” auf Seite 590)

Funktion Softkey Seite

Einzelne Datei kopieren (und opreey Seite 123

konvertieren) g

Ziel-Verzeichnis wahlen = Seite 123

Bestimmten Datei-Typ anzeigen 5 Seite 119

Neue Datei anlegen ’—‘NEUE Seite 122
DRéEI

Die letzten 10 gewahlten Dateien Lerzre Seite 126

anzeigen ﬁ

Datei oder Verzeichnis l6schen Loscren Seite 127
X

Datei markieren ’—‘ Seite 128

Datei umbenennen Uneenen Seite 130
fod)= e

Datei gegen Léschen und Andern songrzen Seite 131

schitzen

Datei-Schutz aufheben Seite 131

Dateien archivieren 20 Seite 134
-8

Dateien aus Archiv restaurieren nzze Seite 135

smarT.NC-Programm 6ffnen orFNEN T Seite 121
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Funktion Softkey Seite

Netzlaufwerke verwalten Seite 143

Verzeichnis kopieren Kop ERzZ. Seite 126
|

Verzeichnissbaum aktualisieren, z.B. =R

um erkennen zu konnen, wenn auf immau"

einem Netzlaufwerk bei gedffneter
Datei-Verwaltung ein neues Verzeichnis
angelegt wurde
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei-Verwaltung aufrufen

PGM
MGT

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

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte
der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen (RS232, RS422,
Ethernet), an die Sie beispielsweise einen Personal-Computer
anschliefen konnen. Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-
Symbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts) gekennzeichnet.
Unterverzeichnisse sind nach rechts eingerickt. Befindet sich ein
Dreieck vor dem Ordner-Symbol, dann sind noch weitere
Unterverzeichnisse vorhanden, die Sie mit der Taste -/+ oder ENT
einblenden kdénnen.

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

Manueller

Betrieb

Datei-Verwaltung

TNG: ~dumppan 17000.1
- @TNe: STNC: \DUMPPGMNX. + =
(icatech Datei-Nane |7vp - | crége|cesndert |statu ..
v (IDEMO e =
2 [(IFRAES_2 CDT 11400 18.10.2011 ----—-
dunppan
5T ONEU cDT 5286 18.10.2011 T
T gnzu D 1276 18.10.2011 J_jr.
Treoren NULLTAB D 856 18.10.2011 -M-- g
- =cap DXF 21132k 18.10.2011
(ismarTne
. =deuo1 DXF 183K 18.10.2011
> Cisystem 1
. : Euerkzeugplat te DXF 22611 08.07.2005 - vl |
> Citnceuide e
el Euzpl DXF 22611 18.10.2011 - T
= B1 H 826 18.10.2011 - J g
=5 D1s3s H 10443k 15.10.2011 -
X
> 20: =
ey B17002 H 7754 18.10.2011 - @ 7|4+
» 2a: [B17e11 H 386 18.10.2011 -
Y ;a: B1E H 548 18.10.2011 -
e, B1F H 544 18.10.2011 - 5100% Q
> 25 1
ke B1cs " 2802 18.10.2011 - oS
b Bz W 402 18.10.2011 - EIn
» 2u Bane H 478 18.10.2011 -
B B1s H 518 18.10.2011 - Bl
B Era [3ase? H 1170 18.10.2011 - @ E
[asaz1 " Sam 18 10 711 -
» 2z « k]
55 Objekie 7 44186,3KByte 7 163, dGyie frei
SEITE SEITE WAHLEN | KoPIEREN TR NEUE LETZTE
S DATET DATEIEN
t L I [ e B
WAHLEN )

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe Dateigrof3e in Byte

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

Status Eigenschaft der Datei:

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

S: Programm ist in der Betriebsart
Programm-Test angewahlt

M: Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewaéhlt }

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

+: Es sind abhédngige Dateien vorhanden
(Gliederungs-Datei, Werkzeug-Einsatzdatei)

Zusétzlich zeigt die TNC im Fenster links unten bei den meisten Datei-
Typen ein Vorschaubild der Datei an, auf der das Hellfeld momentan
steht. Der Aufbau des Vorschaubildes kann bei sehr grofsen Dateien
einige Zeit in Anspruch nehmen. Die Funktion Dateivorschau kénnen
Sie auch deaktivieren (siehe , Datei-Verwaltung anpassen” auf Seite
132)
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

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

Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

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

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

Verzeichnis im linken Fenster markieren: Das rechte Fenster zeigt
automatisch alle Dateien aus dem Verzeichnis an, das markiert (hell
hinterlegt) ist
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken

WAHLEN

Softkey des gewiinschten Datei-Typs drlicken, oder

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

.H anzeigen, die mit 4 beginnen

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

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

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

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

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

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

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

-HU

.HC-Programm mit smarT.NC-Editor 6ffnen
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

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

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

- Mit Softkey JA bestéatigen, oder

@ mit Softkey NEIN abbrechen

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

Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei erstellen wollen

NEU e Den neuen Dateinamen mit Datei-Endung eingeben,

Taste ENT drlcken

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

Taste ENT drlcken
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Einzelne Datei kopieren

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

KOPIEREN
N AN
oo

Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion wahlen.
Die TNC blendet eine Softkeyleiste mit mehreren
Funktionen ein. Alternativ kénnen Sie auch den
Shortcut CTRL+C verwenden, um den Kopiervorgang
zu starten

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

Driicken Sie den Softkey Ziel-Verzeichnis, um in
einem Uberblendfenster das Ziel-Verzeichnis zu
wahlen und mit Taste ENT oder Softkey OK
tbernehmen: Die TNC kopiert die Datei mit dem
gleichen Namen ins gewahlte Verzeichnis. Die
urspringliche Datei bleibt erhalten

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

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

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

Rechtes Fenster

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

Linkes Fenster

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

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

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

KoP. HARK. Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
[T

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe ,Dateien markieren”, Seite
128.

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

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

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

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

die Ziel-Tabelle muss bereits existieren

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

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

@ Der Softkey FELDER ERSETZEN erscheint nicht, wenn Sie

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

Beispiel
Sie haben auf einem Voreinstellgeréat die Werkzeug-Lange und den
Werkzeug-Radius von 10 neuen Werkzeugen vermessen.
Anschliefdend erzeugt das Voreinstellgerat die Werkzeug-Tabelle
TOOL.A mit 10 Zeilen (sprich 10 Werkzeugen) und den Spalten
Werkzeug-Nummer (Spalte T)
Werkzeug-Lange (Spalte L)
Werkzeug-Radius (Spalte R)

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

Kopieren Sie die extern erstellte Tabelle mit der Dateiverwaltung der

TNC Uber die bestehende Tabelle TOOL.T: Die TNC fragt, ob die

bestehende Werkzeug-Tabelle TOOL.T Uberschrieben werden soll:
Dricken Sie den Softkey JA, dann Uberschreibt die TNC die aktuelle

Datei TOOL.T vollstéandig. Nach dem Kopiervorgang besteht
TOOL.T also aus 10 Zeilen. Alle Spalten — natirlich auRer den
Spalten Nummer, Lange und Radius— werden zurlickgesetzt

Oder driicken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann

Uberschreibt die TNC in der Datei TOOL.T nur die Spalten Nummer,

Lange und Radius der ersten 10 Zeilen. Die Daten der restlichen
Zeilen und Spalten werden von der TNC nicht verdndert
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Verzeichnis kopieren

Ansicht so eingestellt haben, dass die TNC Verzeichnisse
im rechten Fenster anzeigt (siehe , Datei-Verwaltung
anpassen” auf Seite 132).

@ Um Verzeichnisse kopieren zu kénnen, missen Sie die

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

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

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

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

Eine der zuletzt gewahlten Dateien auswahlen

g:::f:;“ Datei-Verwaltung
& Datei-Verwaltung aufrufen
MGT TNC: \dumppgn [17@00.H
v @TNC: =
Cicatech (755 = [meane]
» CIDEMO N i Y
Sdunpasn E;::EE'”'— Sngenzhite Doteicn = L
> Gk ONEU e TNC:~DUMPPGNNIZo00 H____[C]iswey
[JPresentation 1: TNC:\DUMPPGM\STAT.H
. = . . . S ONULLTA
ez Die letzten 15 angewahlten Dateien anzeigen: (e mea | 22 INCENDUMPPONNaSPARA.H
DATEIEN . = mdeuo1 | - : .
Softkey LETZTE DATEIEN dricken S O e T D eraNER N
» S2H: ?: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H
> 2M 8: TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I
[H17000 S
» 20 8: TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H »
=~ Biroez | O I soumrramexti N S+
. . . . . » 20 . B: TNC:\DUMPPGM\WERKZEUGPLATTE.D: ||*
Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu = Ta | cs TosDumeRe 7013 .4 i aioor 01
R . " . 3 ?s. B1se D: TNC:\DUMPPGM\DCMTEST.H )
bewegen, die Sie anwahlen wollen: PEIE Bir |5 Theooweremcares.n 0T e
e D
o Ly e moorechen | ['30" —
R Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab s ox: Baser m—— e .. &
* (L
VOK ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ABBRECHEN

Datei wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

126 Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung



Datei loschen

Achtung, Datenverlust moglich!
Das Léschen von Dateien kénnen Sie nicht mehr
rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die |[6schen mdchten

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

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

Verzeichnis loschen
Achtung, Datenverlust moglich!
Das Ldschen von Verzeichnissen und Dateien kénnen Sie
nicht mehr rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie I6schen

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

Unterverzeichnissen und Dateien tatsachlich
geldscht werden soll

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

wn
o
=
@
<

Markierungs-Funktion

Cursor nach oben bewegen

Cursor nach unten bewegen

Einzelne Datei markieren oATEL

MARKIEREN

1 5|5

Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE

DATEIEN
MARKIEREN

Markierung flr einzelne Datei aufheben -

AUFHEBEN

1l

Markierung fur alle Dateien aufheben ALLE

MARK .
AUFHEBEN

Alle markierten Dateien kopieren

D
3
=

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

Hellfeld auf erste Datei bewegen

DATEI
MARKIEREN
DATEI
MARKIEREN

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN driicken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
drucken

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

Weitere Datei markieren: Softkey DATEI
MARKIEREN driicken usw.

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

Markierte Dateien l6schen: Softkey ENDE drlicken,
um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieBend Softkey LOSCHEN driicken, um
markierte Dateien zu I6schen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dateien markieren mit Shortcuts
Hellfeld auf erste Datei bewegen
Taste CTRL drlcken und gedrickt halten
Mit Pfeiltasten den Cursor-Rahmen auf weitere Dateien bewegen
BLANK-Taste markiert die Datei

Wenn Sie alle gewlnschten Dateien markiert haben: CTRL-Taste
loslassen und gewtlnschte Dateioperation ausfihren

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

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

Datei umbenennen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die umbenennen mdchten

UMBENEN, Funktion zum Umbenennen wahlen
o= bz

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

Umbenennen ausfihren: Taste ENT dricken

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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Zusatzliche Funktionen

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

2ZUSATZL.

FUNKT .

o
3
2
e
g
N
]

K
B

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Dateischutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN driicken,

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

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

2ZUSATZL.
FUNKT .

]

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Nach USB-Gerét suchen

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

USB-Gerat entfernen

Weitere Informationen: Siehe ,, USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)”, Seite 144.
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Datei-Verwaltung anpassen

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

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

Softkey OPTIONEN drticken: Die TNC blendet das Men( zur
Anpassung der Datei-Verwaltung ein

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die gewlinschte Einstellung
schieben

Mit der Blank-Taste die gewlnschte Einstellung
aktivieren/deaktivieren

Folgende Anpassungen konnen Sie an der Datei-Verwaltung
vornehmen:

Bookmarks

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

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

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

Einstellungen

Cursor: Fenster wechseln

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

Ordner: durchsuchen

Festlegen, ob die TNC beim Navigieren in der
Verszeichnisstruktur im momentan aktiven Ordner nach
Unterordnern suchen soll oder nicht (inaktiv:
Geschwindigkeitssteigerung)

Vorschau: anzeigen
Festlegen, ob die TNC das Vorschaufenster anzeigen soll oder
nicht (siehe , Datei-Verwaltung aufrufen” auf Seite 118)

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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Arbeiten mit Shortcuts

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

CTRL+S:
Datei wahlen (siehe auch , Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien
wahlen” auf Seite 119)

CTRL+N:

Dialog starten, um eine neue Datei/ein neues Verzeichnis zu
erstellen (siehe auch ,, Neue Datei erstellen (nur auf Laufwerk TNC:\
moglich)” auf Seite 122)

CTRL+C:

Dialog starten, um gewahlte Dateien/Verzeichnisse zu kopieren
(siehe auch ,, Einzelne Datei kopieren” auf Seite 123)

CTRL+R:

Dialog starten, um gewahlte Datei/Verzeichnis umzubenennen
(siehe auch ,, Datei umbenennen” auf Seite 130)

Taste DEL:

Dialog starten, um gewahlte Dateien/Verzeichnisse zu |6schen
(siehe auch , Datei l6schen” auf Seite 127)

CTRL+O:

Offnen-Mit-Dialog starten (siehe auch ,, smarT.NC-Programme
wahlen" auf Seite 121)

CTRL+W:

Bildschirm-Aufteilung umschalten (siehe auch ,, Datenlbertragung
zu/von einem externen Datentrdger” auf Seite 141)

CTRL+E:

Funktionen zum Anpassen der Datei-Verwaltung einblenden (siehe
auch , Datei-Verwaltung anpassen” auf Seite 132)

CTRL+M:

USB-Gerét verbinden (siehe auch ,USB-Geréte an der TNC (FCL 2-
Funktion)” auf Seite 144)

CTRL+K:

USB-Gerét l6sen (siehe auch ,,USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)” auf Seite 144)

Shift+Pfeiltaste auf bzw. ab:

Mehrere Dateien bzw. Verzeichnisse markieren (siehe auch

., Dateien markieren” auf Seite 128)

Taste ESC:

Funktion abbrechen
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Dateien archivieren

Mit der Archivierungsfunktion der TNC kénnen sie Dateien und
Verzeichnisse in einem ZIP-Archiv speichern. Die ZIP-Archive kénnen
extern mit handelsiblichen Programmen gedffnet werden.

in das gewUnschte ZIP-Archiv. TNC-spezifische Dateien
(z.B. Klartext-Dialog-Programme) packt die TNC dabei im
ASCII-Format, so dass Sie diese ggf. mit einem ASCII-
Editor extern 6ffnen kdnnen

Q Die TNC packt alle markierten Dateien und Verzeichnisse

Gehen Sie beim Archivieren wie folgt vor

Markieren Sie in der rechten Bildschirmhalfte die Dateien und
Verzeichnisse, die Sie archivieren mochten
p— Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. drlicken

Archiv erzeugen: Softkey ZIP drlicken, die TNC
blendet ein Fenster zur Eingabe des Archivnamens
ein

Gewdlinschten Archivnamen eingeben

Mit Softkey OK bestéatigen: Die TNC blendet ein
Fenster zur Auswahl des Verzeichnisses ein, in dem
Sie das Archiv speichern wollen

Gewlinschtes Verzeichnis wéhlen, mit Softkey OK
bestatigen

mit Schreibrechten versehen ist, dann kénnen Sie das

O Wenn lhre Steuerung in lhr Firmennetz eingebunden und
Archiv auch direkt auf einem Netzlaufwerk speichern.

Uber den Shortcut CTRL+Q kénnen Sie bereits markierte
Dateien direkt archivieren.
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Dateien aus Archiv extrahieren

Gehen Sie beim Extrahieren wie folgt vor

Markieren Sie in der rechten Bildschirmhalfte die ZIP-Datei, die Sie
extrahieren mochten

— Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

Gewabhltes Archiv extrahieren: Softkey UNZIP
driicken, die TNC blendet ein Fenster zur Auswahl
des Zielverzeichnisses ein

Gewlinschtes Zielverzeichnis wahlen

v Mit Softkey OK bestatigen: Die TNC extrahiert das
* Archiv

von |lhnen gewabhlte Zielverzeichnis. Enthélt das Archiv
Verzeichnisse, dann legt die TNC diese als
Unterverzeichnisse an.

Q Die TNC extrahiert die Dateien immer bezogen auf das

Uber den Shortcut CTRL+T kdnnen Sie eine markierte
ZIP-Datei direkt extrahieren.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Zusatztools zur Verwaltung externer Datei-
Typen

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

Dateiarten Beschreibung
PDF-Dateien (pdf) Seite 136
Excel-Tabellen (xls, csv) Seite 137
Internet-Dateien (htm, html) Seite 137
ZIP-Archive (zip) Seite 138
Text-Dateien (ASCII-Dateien, z.B. txt, ini) Seite 139
Grafik-Dateien (bmp, gif, jpg, png) Seite 140

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

O Wenn Sie die Dateien vom PC aus mit TNCremoNT auf

PDF-Dateien anzeigen

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

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT
Verzeichnis wahlen, in dem die PDF-Datei gespeichert
ist

Bewegen Sie das Hellfeld auf die PDF-Datei

Taste ENT driicken: Die TNC 6ffnet die PDF-Datei mit
dem Zusatz-Tool PDF Betrachter in einer eigenen
Anwendung

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

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

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

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

Mit der Mouse MenUpunkt Datei wahlen

MenUpunkt Sch1ieBen wahlen: Die TNC kehrt zurlick in die Datei-
Verwaltung
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Excel-Dateien anzeigen und bearbeiten

el KBE e

Um Excel-Dateien mit der Dateiendung x1s oder csv direkt auf der
TNC zu 6ffnen und zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:

[Aval vovaa@ad E==

A

e BoogEN 200

5 c )
130€__ 0dse_ 0do€
1 T2 T3 Prets

Datei-Verwaltung aufrufen E_04& - B
MGT

Verzeichnis wahlen, in dem die Excel-Datei
gespeichert ist

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Excel-Datei i

Taste ENT drlicken: Die TNC 6ffnet die Excel-Datei -
mit dem Zusatz-Tool Gnumeric in einer eigenen ]
Anwendung u

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kdnnen Sie jederzeit auf die =
TNC-Oberflache zurlickschalten und die Excel-Datei gedffnet lassen. =
Alternativ kdnnen Sie auch per Mouse-Klick auf das entsprechende =

&

Symbol in der Task-Leiste zuriick auf die TNC-Oberflache wechseln.

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

Um Gnumeric zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

Mit der Mouse Mentpunkt File wahlen

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

Internet-Dateien anzeigen
Um Internet-Dateien mit der Dateiendung htm oder html direkt auf

der TNC zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Verzeichnis wahlen, in dem die Internet-Datei
gespeichert ist

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Internet-Datei

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

Mit der Tasten-Kombination ALT+TAB kdnnen Sie jederzeit auf die
TNC-Oberflache zurlickschalten und die PDF-Datei gedffnet lassen.
Alternativ kdnnen Sie auch per Mouse-Klick auf das entsprechende

e

mit HEIDENHAIN
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Symbol in der Task-Leiste zuriick auf die TNC-Oberflache wechseln.

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

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

Mit der Mouse Mentpunkt File wahlen

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Arbeiten mit ZIP-Archiven

Um ZIP-Archive mit der Dateiendung zip direkt auf der TNC zu 6ffnen,

gehen Sie wie folgt vor:
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen

Verzeichnis wahlen, in dem die Archiv-Datei
gespeichert ist

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Archiv-Datei

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

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

TNC-Oberflache zurlickschalten und die Archiv-Datei gedffnet lassen.

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

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

Beachten Sie, dass die TNC beim Packen und Entpacken

@ von NC-Programmen und NC-Tabellen keine

Konvertierung von binar nach ASCII bzw. umgekehrt
durchfihrt. Beim Ubertragen auf TNC-Steuerungen mit
anderen Software-Versionen, kénnen solche Dateien
dann ggf. nicht von der TNC gelesen werden.

Um Xarchiver zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

Mit der Mouse MenUpunkt Archiv wahlen

Menipunkt Beenden wahlen: Die TNC kehrt zurlick in die Datei-
Verwaltung
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Text-Dateien anzeigen oder bearbeiten

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

PGM
MGT

=)

Datei-Verwaltung aufrufen

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

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Text-Datei

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

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

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

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

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

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

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

Um Mousepad zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

Mit der Mouse MenUpunkt Datei wahlen
MenUpunkt Beenden wahlen: Die TNC kehrt zuriick in die Datei-

Verwaltung

HEIDENHAIN iTNC 530

Datel_Bearbeiten _Suchen Optionen _Hille

Prazision steigern H

|- Drehachsen vermessen mit KinematicsOpt, Weiterentwicklungen (Option)

Die igkeitsanf i
erden immer hoher.

[So sollen komplexe Teile exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit auch iber lange
[Zeitraune gefertigt werden konnen.

auch im Bereich der 5-Achs-Bearbeitung,

KinematicsOpt ist ein wichtiger Baustein der Ihnen hilft, diese komplexe Anforderung auch
irklich umzusetzen zu konnen: Ein 3D Tastsysten-Zyklus vermisst die an Ihrer

aschine vorhandenen Drehachsen vollautomatisch, unabhingig davon, ob die Drehachsen
mechanisch als Tisch oder Kopf ausgefihrt sind.

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

Neu verfiigbar in den aktuellen Software-Versionen ist die Moglichkeit, die Schieflage einer
inkelachse (Kopf oder Tisch) zu vermessen.

[Fiir Kopfachsen wird das moglich durch zweifache Vermessung der Drehachsen mit unterschiedlich
[langen Taststiften. Un nach dem Taststiftwechsel, der verfahrensbedingt zwischen den beiden
Messvorgingen erforderlich ist, das Tastsystem automatisch kalibrieren zu konnen, steht zusitzlich
lder neuer Kalibrierzyklus 460 zur Verfiigung, mit dem die Kalibrierung an der eh schon aufgespannten
HEIDENHAIN Kalibrierkugel KKH durchgefiihrt werden kann.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

Datei-Verwaltung aufrufen

MGT
Verzeichnis wéhlen, in dem die Grafik-Datei
gespeichert ist
Bewegen Sie das Hellfeld auf die Grafik-Datei

Taste ENT driicken: Die TNC 6ffnet die Grafik-Datei
mit dem Zusatz-Tool ristretto in einer eigenen
Anwendung

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

Weitere Informationen zur Bedienung von ristretto finden Sie unter
Hilfe.

Um ristretto zu beenden gehen Sie wie folgt vor:

Mit der Mouse MenUpunkt Datei wahlen

MenUpunkt Beenden wéhlen: Die TNC kehrt zurlick in die Datei-
Verwaltung
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Datentibertragung zu/von einem externen
Datentrager

Ubertragen konnen, missen Sie die Datenschnittstelle
einrichten (siehe ,, Datenschnittstellen einrichten” auf
Seite 579).

Q Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager

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

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
Betrieb

Datei-Verwaltung

17000.H

STNC:\DUMPPGM\* . %

Datei-Name

[1v0 ~ |&r

SITNC:\SMarTNC\*.
& patei-name

[FRAES_2
ONEU
ONEU
ONULLTAB
eap
Edeue1

Eluerkzeugplatte DXF 22t

coT 11
coT 59
D 1
D {
DXF 21
DXF g

T,
OModu11

Eplate
Esuin
Euheel

Eeluerkzeugplat te
J Ecap_eno_2005

OForm1

Euzpl DXF 22t
B1 i | |Ostart FRM 9 4
Bisas N el imRk N
B 17000 H 2. :2 i s %
517002 H 21l =
\r:nau = .| |Ecap-pockets HC « ot
e o .| E=cap_BLKk HC
.| [Ecap_contour HC 1
LE o . [EHcAP_I_1 HC aaer g‘
Bie N e i i
BanL i .| |=cap_pz1 HC
B1s A . |=cap_pz_2 HC
Base? & 4. EoAp_Po_1 HC = .D,_.
Pasar % .| =cAP_Pe_2 HC B e —
s s o s [
83 Objekte / A4186,3KByte / 183,4GByts f:60 Objekte / 1045,5KByte / 183,4GBvte fx
SEITE SEITE LESCHEN UMBENEN. | FENSTER
X MARKIEREN . PFAD ENDE
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3.4 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

Datei.

KOPIEREN

N N
ey

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

Einzelne Datei lbertragen: Softkey KOPIEREN
dricken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
drlcken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe
.Dateien markieren”, Seite 128)

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

oder

FENSTER

=)

142

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

Verwaltung

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

siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite 583.

Q Um die Ethernet-Karte an Ihr Netzwerk anzuschlief3en,

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

583.

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

Netzlaufwerk verbinden und l6sen

PGM
MGT

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

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

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Datei-Name =N I-M]

£
I NEWDEMO
[ PENDELN
1SCHULE

£ smarTNG

£ tncguide
Fzykien

TNC: \DUMPPGMN\* . ¥

NEU

FRAES_2

NEU

NEU

NULLTAB

cap

deud1

uzpl

1

1639

.BAK 331

.CDT 11062

.COT 4788

.0 1276

.D 856 M

Ldxf 178K

Laxf 182K

Laxf 22811

H 6885

H 7832K

05-10-2004 12:26:31

27-04-2005 07:53:40

27-04-2005 07:53:42

18-04-2006 13:13:52

18-04-2005 13:11:30

28:01:46

Ed

1 el

i
[

20-10-2005 15:12:26

18-01-2001 10:37:38

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

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSE

74 DateiCen) 11423017 KByte frei

SEITE

SEITE

LOSCHEN

UMBENEN.

MARKIEREN _

2ZUsATZL.
FUNKT .

‘ENDE

L Ll

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

zusatzliche Laufwerke mit der TNC verbinden
Netzwerk-Verbindung beenden

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC m

automatisch herstellen. Die TNC schreibt in die

Spalte Auto ein A, wenn die Verbindung
automatisch hergestellt wird

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC NTCHT

AUTOM.

nicht automatisch herstellen VERBINDEN

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

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

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

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

O Die TNC gibt die Fehlermeldung USB: TNC unterstiitzt

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

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

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

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

=73
[2]
92

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

Softkey-Leiste weiterschalten

Zusatzliche Funktionen wahlen

NETZWERK

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

Datei-Verwaltung beenden

@ 0o

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

Fupktion zum Wiederanbinden von USB-Geraten
wahlen

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Kommentare einfiigen

4.1 Kommentare einfiugen

Anwendung RV Programm-Einspeichern/Editieren

Betrien
Kommentar?

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

o + P
Hinweise zu geben. N4@ T1 G17 S5000% E
N5@ GO0 G486 GSO Z+250%
NBB® X-30 Y+50%

= e

Wenn die TNC einen Kommentar nicht mehr vollstéandig N7 G@1 Z-5 F208% Th_b
@ am Bildschirm anzeigen kann, erscheint das Zeichen >> mgg Eféexxlggie F750% vy
am Bildschirm. N10@ G42 625 R20%* ;;L
i ; ) ) N110 X+100 Y+50% il
Das letzte Zeichen in einem Kommentarsatz darf keine N128 X+50 Y+O* ST
; . N138 626 R15% g O
Tilde sein (=). N14@ X+0 Y+50%
N156 GOO G40 X-208% -
N16©0 Z+100 M2* A
N983999998 XNEU G71 * © %E

Sie haben drei Mdglichkeiten, einen Kommentar einzugeben:

ANFANG ENDE LETZTES

NACHSTES EINFUGEN
WORT WORT
-

- UBERSCHR.

Kommentar wahrend der Programmeingabe

"

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

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END abschliefsen

Kommentar nachtraglich einfiigen

Den Satz wahlen, an den Sie den Kommentar anfiigen wollen

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

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END abschlief3en

Kommentar in eigenem Satz

Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar einfligen wollen

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

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

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

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

K

Umschalten zwischen Einfige- und Uberschreib-
MOdUS UBERSCHR .

4.1 Kommentare einfligen
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4.2 Programme gliedern

4.2 Programme gliedern

Deflnltlon, Elnsatzmogll(:hkelt g:::f:;“ Programm-Einspeichern/Editieren
Die TNC gibt Innen die Moglichkeit, die Bearbeitungs-Programme mit ég?gg;séi5:‘3:*::;’;’:;;: ************ Tho e
Gliederungs-Satzen zu kommentieren. Gliederungs-Sétze sind kurze B R e  petcatiait
Texte (max. 37 Zeichen), die als Kommentare oder Uberschriften fur Nao Go0" 4o Eoe 5+250x
die nachfolgenden Programmzeilen zu verstehen sind. N BRI o
Lange und komplexe Programme lassen sich durch sinnvolle Nizohxtaotr em (=hmd. |
. I . . . I . N13@ G26 R1S: 1]
Gliederungs-Séatze Ubersichtlicher und verstandlicher gestalten. Nide xi0 visex -
) B " . NAo Xod3 402 Zraz.aze ® %
Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm. Noa X:43.000 352 an
Gliederungs-Séatze fligen Sie an beliebiger Stelle in das Bearbeitungs- Nag X44.288 2432 258 e O
Programm ein. Sie lassen sich zusétzlich in einem eigenen Fenster Eé Kiaa5e: 215808
darstellen und auch bearbeiten bzw. ergédnzen. N R ElIm ad
R I =
Die eingefiigten Gliederungspunkte werden von der TNC in einer R B By L
separaten Datei verwaltet (Endung .SEC.DEP). Dadurch erhoht sich i N t ! o

die Geschwindigkeit beim Navigieren im Gliederungsfenster.

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster

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

Das aktive Fenster wechseln: Softkey , Fenster
wechseln” dricken

Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links)
einfiigen

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

sLiEoE- Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste * auf

RUNG

EINFUBEN der ASCII-Tastatur drlicken
Gliederungs-Text Uber Alpha-Tastatur eingeben

Ggf. Gliederungstiefe per Softkey verandern

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

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

Bedienung

Die TNC verfligt lber einen Taschenrechner mit den wichtigsten

mathematischen Funktionen.

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden bzw. wieder

schliefsen

Rechenfunktionen Uber Kurzbefehle mit der Alpha-Tastatur wahlen.

Die Kurzbefehle sind im Taschenrechner farblich gekennzeichnet

Rechen-Funktion

Kurzbefehl (Taste)

GRRIIRECE Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb .
i Koordinaten?

ZNEU G71 ¥

N1@ G380 G17 X+0 Y+8 Z-40%
N2@ G31 G990 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G90 ]
NEB X-38 Y+50%
N7@ GB1 2-5 F2
N8@ GB1 X+0 Y+
NS@ X+58 Y+100
N18@ G42 G25 R
N11@ X+188 Y+5
N120 X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G48 X-20%
N16@ Z2+108 M2*
N98889889 XNEU G71 *

Addieren +
Subtrahieren -
Multiplizieren *
Dividieren

Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potenzieren A
Quadratwurzel ziehen Q
Umkehrfunktion /
Klammer-Rechnung ()
Pl (3.14159265359) P

Ergebnis anzeigen

Berechneten Wert ins Programm libernehmen
Mit den Pfeiltasten das Wort wahlen, in das der berechnete Wert

Ubernommen werden soll

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und
gewdlinschte Berechnung durchfiihren

Taste , Ist-Position-tibernehmen” driicken: Die TNC Gbernimmt den

berechneten Wert ins aktive Eingabefeld und schlief3t den

Taschenrechner

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programmier-Grafi

4.4 Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfithren/nicht mitfiihren

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

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

AuTor. Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen.

ZEICHNEN

e Wahrend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt die
TNC jede programmierte Bahnbewegung im Grafik-
Fenster rechts an

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

AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil-
Wiederholungen mit.

Programmier-Grafik fiir bestehendes Programm
erstellen

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

Grafik erstellen: Softkey RESET + START driicken

Weitere Funktionen:

Funktion Softkey

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%3803_1 G71 *
N1@ 630 G17 X

*
N8® G@1 G41 X+5 Y+30 F250% S |
Ngo 626 R2%

N100 I+15 J+30 GOZ X+5.64:

N110 GO X+55.505 ¥+69.48
N1Z0 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+Z0%
N130 GOZ X+19.732 ¥+21.181 R+75%

N140 GO2 X+5
Ngg999g9 627 RZ
Ng9999 GOo G4
Ngg999g Z+50 M
Ng9999999 %38

4@ V40 Z-40%

v+30%

0 X-30%

2%
031 G71 *

5 v+35.495% )
5

. -

ANFANG

SEITE SEITE START RESET
t ‘ SUCHEN START EINZELS. +
= START

1

Programmier-Grafik vollstandig erstellen

Programmier-Grafik satzweise erstellen

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

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

Programmier-Grafik komplett erstellen oder nach
RESET + START vervollstandigen

Die Programmiergrafik verrechnet keine
@ Schwenkfunktionen, die TNC gibt in solchen Fallen ggf.
eine Fehlermeldung aus.
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SatZ'Nummern ein' und aUSbIenden Jeses Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

: . Mo B e, "
E SOftkey-LelSte umschalten: Siehe Bild Nde 15 c17 ssee Ficex &
N80 G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

Satz-Nummern einblenden: Softkey ANZEIGEN R e e s

N11@ GOE X+55.505 V+69.488% o

i AUSBLEND. SATZ-NR. auf ANZEIGEN setzen Nizo GOz Xige 1S5S Vide ozS Ruzor =
' i [
Satz-Nummern ausblenden: Softkey ANZEIGEN Nesses Fos0 nes /ﬁ 4

AUSBLEND. SATZ-NR. auf AUSBLEND. setzen ' i

=

=

=)

e[

x\

B
Be

Grafik l6schen

@m
i
|

+
4.4 Programmier-Grafi

E Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild
e a NEU GRAFIK AUTOH:
p— Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken SRR e B i
AusschnittsvergrofRerung oder -verkleinerung rewenes | Programm-Einspeichern/Editieren
Sie konnen die Ansicht flr eine Grafik selbst festlegen. Mit einem Nie 520 B30 Kesoyeuioe Zeon " g
. . . . . I N4@ T5 G17 S500 F100ex —
Rahmen wahlen Sie den Ausschnitt fir die VergrofRerung oder NEo XoBe voae na " —
erkleinerung. Nab o1 541 x#5 v+30 Fzs0r S

g NSO G26 R2x r_‘!

. . . i . . Ni3o Gob X+55.505 Va3 a0ae o z
Softkey-Leiste fir Ausschnitts-VergroRerung/Verkleinerung wahlen azefsesicatins]y afacc]eszes e —
(zweite Leiste, siehe Bild) Y

NS8998 Z+5

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfligung:

oL
=
4]

]
2
°
8
&3

Funktion Softkey
Rahmen einblenden und verschieben. Zum E E
Verschieben jeweiligen Softkey gedriickt halten

mm t V| - -ﬁgﬁuﬁ;

e
B=

.o

RONTETION | ERREEmEg
uzE
Bti[Fornl | FAUSSCHY

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrickt halten

Rahmen vergréfRern — zum VergrofRRern Softkey
gedrickt halten

F— Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
Bereich Ubernehmen

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

4.5 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)

Anwendung

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

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

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

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

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

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

Funktionen der 3D-Liniengrafik

Funktion

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

%MBPROGSA 671 %

N1 630 G17 X+30 Y-15 2+0

+0x
NZo 531 GED X+230 Y+135 Z+50%

N3@ T1 G17 54200 M3x

Ne ; GSSIOUTPUT("CON'","MBPROGSA.NC
s%x LETZTE SATZNUMMER N120934

##\R\N') 1

NE G54 G390 X+0 Y+@ Z+0%

N30 GE2 T0.025 F20000x

N3Z GO® G40 GIO X+30 Y-14.8 Z+100%

N72 X+46.567 Z+30.309%

30 H +50 U

ANFANG ENDE

SEITE

SEITE

SUCHEN

START

START
EINZELS.

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

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

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

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

Rahmen vergroRern — zum VergroRern Softkey
gedrlckt halten

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrlckt halten

Ausschnitts-Vergrofierung zuriicksetzen, so dass
die TNC das Werkstlck gemafs programmierter
BLK-Form anzeigt

ROHTEIL
WIE
BLK FORM
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Funktion

Ausschnitt Gbernehmen

AUSSCHN .
UBERNEHM.

Werkstlck im Uhrzeigersinn drehen

Werkstlick im Gegen-Uhrzeigersinn drehen

Werkstiick nach hinten kippen

Werkstlick nach vorne kippen

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

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

Werkstlck in Originalgrofie anzeigen

Werkstlck in der zuletzt aktiven Ansicht
anzeigen

LETZTE

|8 B B0oEon]

Programmierte Endpunkte durch einen Punkt auf

ENDPUNKT
MARKIEREN

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

Satz-Nummern anzeigen/nicht anzeigen

AUSBLEND .
SATZ-NR.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 3D-Liniengrafik (FCL2-Funktion)

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

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

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

Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit
gedrickter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereich
markieren, Sie kdnnen den Zoom-Bereich durch horizontales und
vertikales Bewegen der Mouse noch verschieben. 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

Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste: Standardansicht
anwahlen

NC-Satze in der Grafik farblich hervorheben

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

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

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

Satz-Nummern ein- und ausblenden

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

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

Grafik loschen

E Softkey-Leiste umschalten
Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken
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4.6 Direkte Hilfe bei NC-
Fehlermeldungen

Fehlermeldungen anzeigen

Fehlermeldungen zeigt die TNC automatisch unter anderem bei

falschen Eingaben

logischen Fehlern im Programm

nicht ausfihrbaren Konturelementen
unvorschriftsmafigen Tastsystem-Einsatzen

Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines Programmsatzes enthalt,
wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen verursacht.
TNC-Meldetexte lI6schen Sie mit der Taste CE, nachdem Sie die
Fehlerursache beseitigt haben. Fehlermeldungen, die zu einem
Steuerungsabsturz fiihren missen Sie durch Drlicken der Taste END
quittieren. Die TNC startet dann neu.

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

Hilfe anzeigen

Hilfe anzeigen: Taste HELP drlcken

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

Fehler gemal der Beschreibung im Hilfe-Fenster
beseitigen

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller PGM-Kopf nicht &nderbar

Betrieb

ZNEU
N1@
N20
N4@
N50
\1-17]
N70@
N80
NSe
N10@
N11l@
N12@
N138
N140
N158
N160
N83983

G71 *

G380 G17 X+08 Y+0 Z-40%
G31 G908 X+100 Y+1088 Z+0%
T1 G17 S5000%

e

ehlerursache:

ie haben versucht in einem Programm einen der Sitze BEGIN PGM (DIN/
1S0: %... G71> oder END PGM (DIN,/ISO: N99999998%...) zu sndern.
Fehlerbehebung :

Der

s dirfen nicht gesndert
werden. Um den Programm-Namen zu sndern in der Datei-Uerwaltung die
Funktion UMBENENNEN beniitzen.

ZT 100 TIZ*

99988 XZNEU G71 *

HEIDENHAIN
TNCguide

DATEIEN
SPEICHERN

SERVICE- ‘
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4.7 Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

4.7 Liste aller anstehenden
Fehlermeldungen

Funktion

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

Fehlerliste anzeigen

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

ﬂ Liste anzeigen: Taste ERR drlcken

Mit den Pfeiltasten konnen Sie eine der anstehenden
Fehlermeldungen anwahlen

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

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

zugehorigen Hilfetext in einem separaten Fenster

O Parallel zur Fehlerliste kdnnen Sie auch den jeweils
anzeigen lassen: Taste HELP drlcken.
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Manueller
Betrieb

PGM-Kopf nicht &nderbar

%ZNEU
N18 G
N20 G
N4 T
N5@
\1-1
N7@
N80@
NS@
N1@o
N110
N120
N130

Der
N149

N150

G71 *

30 G617 X+0 Y+0 Z-40% 4
31 G90 X+100 Y+100 Z+0%

1 G17 S5000%

L Ill@

Nummer |Klasse |Gruppe |Fehlermeldung
55619 ERROR _GENERAL PGM-KOPf nicht snderbar

gl

0[5

Fehlerursache

SH B e Ge0) Baecisoy) Slien s S7ben R G (Rl
315 oaer ‘END Pan (bIN;280: “Noagaeaatey

Poerbehetuna:

«o
[+

nd da durfen nicht gesnder
on Progrann-Nanen 2u Sndern i Ger Dateiveruaiiimg die
FoniE 2on" UMBENENNEN. BanGt 2o

={m

EIN

N160
N9999

ZT1IUY T1Z¥
9989 %NEU G71 #

,@m
L}

HEIDENHAIN
TNCguide
N/

DATEIEN
SPEICHERN

SERVICE- ‘

‘ENDE
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Fenster-Inhalt

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

Hilfesystem TNCguide aufrufen

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

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

O Wenn |hr Maschinenhersteller auch ein Hilfesystem zur

’W Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen
MASCHENEN- Wenn vefligbar, Hilfe zu maschinenspezifischen
Fehlermeldungen aufrufen
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Servicedateien erzeugen

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

Es stehen folgende Mdaglichkeiten zur Verfligung eine Servicedatei zu
erzeugen:

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

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

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

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

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

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

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

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

@ Die Servicedatei enthalt alle NC-Daten, die zur

Die Maximalgrofse einer Service-Datei betragt 40 MByte
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

4.8 Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide (FCL3-Funktion)

Anwendung

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

@ Das Hilfesystem TNCguide steht nur zur Verfligung,

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

StandardmaRig werden die deutsche und englische Dokumentation
mit der jeweiligen NC-Software ausgeliefert. Die restlichen
Dialogsprachen stellt HEIDENHAIN zum kostenlosen Download zur
Verfligung, sobald die jeweiligen Ubersetzungen verflgbar sind (siehe
.Aktuelle Hilfedateien downloaden” auf Seite 167).

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

Q Die TNC versucht grundsatzlich den TNCguide in der
=

Folgende Benutzer-Dokumentationen sind im TNCguide verflgbar:

Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog (BHBKIlartext.chm)
Benutzer-Handbuch DIN/ISO (BHBIso.chm)
Benutzer-Handbuch Zyklen (BHBeycles.chm)
Benutzer-Handbuch smarT.NC (Lotsenformat, BHBSmart.chm)
Liste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

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

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

O Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch
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» Bahnbewegunge|
+ Bahnbewegunge|
+ Bahnbewegunge|
» DXF-Dateien u|

b Programmieren:

» Programmieren:

» Programmieren:

» Programmieren:

+ Programmieren:

» MOD-Funktionen

v Programn-Test | [{
v Tabellen und ot |

v iTNC 530 mit W
v Ubersichtstabe:
v BHB smarT.NC
~ BHB Tastsystem-Z
v Grundlesendes
v Eintuhrung U
v Tastsystem-zyk:
~ Einfihrung
Ubersicht
Tastsysten-2
Messuerte au
Messuerte al.|

Ecke als Bezugspurkt setzen

Kretonittelpurkt als Bezugspurikt
setzen

TNCauide sudes

[

ZURUCK
<=

VORWARTS
=

SEITE

t

SEITE

¢

VERZEICHN.
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FENSTER | rncgurpe

VERLASSEN

TNCGUIDE
BEENDEN
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Arbeiten mit dem TNCguide

TNCguide aufrufen
. - . I ————————————————
Um glen TNCguide zu starten, stehen mehrere Mdglichkeiten zur —\mqmm\ S .S o
Verfligung: + xantur antons 3
Taste HELP drlcken, wenn die TNC nicht gerade eine , Berbevesunsell| [——— — . e
H = I
Fehlermeldung anzeigt  rromrsamieren | Mo
. . . » Programmieren: PR sesisicien
Per Mouse-Klick auf Softkeys, wenn Sie zuvor das rechts unten im o] [ e
Bildschirm eingeblendete Hilfesymbol angeklickt haben + oo runics tonn ||| EeEEEEEE ‘j‘ b
) . . . . . . I . » Programm-Test t |f fkae i
Uber die Datei-Verwaltung eine Hilfe-Datei (CHM-Datei) 6ffnen. Die Sreimpt]
TNC kann jede beliebige CHM-Datei 6ffnen, auch wenn diese nicht ¢ Upersicnistape:
auf der Festplatte der TNC gespeichert ist © BHe Tastsysten-z
» Brundlegendes
» Einflhrung B
Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen, T eneamears
. . . . Ubersicht
@ dann blendet die TNC die direkte Hilfe zu den Tostavsten-:
Fehlermeldungen ein. Um den TNCguide starten zu ressierte o) l
kdnnen, muissen Sie zunachst alle Fehlermeldungen e o = | o o) oo | o | oo
quittieren. - | = t i ‘ = ceren||

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

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

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

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

Beliebigen NC-Satz wéahlen

Mit Pfeiltasten in den Satz cursorn

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

Itives

4.8 Kontextsens

Im TNCguide navigieren

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

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

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

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

Textfenster rechts ist aktiv:

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

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen. Wenn
Inhaltsverzeichnis nicht mehr aufklappbar,

dann Sprung ins rechte Fenster

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Per Cursor-Taste gewdhlte 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

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

Textfenster rechts ist aktiv:
Nachsten Link anspringen
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Funktion

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

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

Eine Seite zurick blattern

SEITE

Eine Seite nach vorne blattern

SEITE

- 0
§ )
2

Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden

il
£
:

[IF:

Wechseln zwischen Vollbild-Darstellung und
reduzierter Darstellung. Bei reduzierter
Darstellung sehen Sie noch einen Teil der TNC-
Oberflache

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

TNCGUIDE
VERLASSEN

TNCguide beenden

TNCGUIDE
BEENDEN
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichworter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter
Index) aufgeflhrt und kdnnen von lhnen per Mouse-Klick oder durch
Selektieren per Cursor-Tasten direkt angewahlt werden.

Die linke Seite ist aktiv.

Reiter Index wahlen

Eingabefeld Schliisselwort aktivieren

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

Per Pfeiltaste gewinschtes Stichwort hell hinterlegen

Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten
Stichwort anzeigen lassen
Volltext-Suche

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

Die linke Seite ist aktiv.
Reiter Suchen wahlen
Eingabefeld Suchen: aktivieren

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

Per Pfeiltaste gewlinschte Stelle hell hinterlegen

Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

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

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen aktivieren
(per Mouse-Taste oder durch ancursorn und
anschlieflendes Betatigen der Blank-Taste), durchsucht
die TNC nicht den kompletten Text sondern nur alle
Uberschriften.
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Znha1t [[ndex]| suchen |
Schlusselwort:[
3D-Darstellung j
3D-Daten abarbeitc
~ aD-Korrektur
Delta-uerte
Face Milling
Normierter Vekto
Peripheral Milli
Werkzeug-Formen
uerkzeug-Orienti
~ aD-Tastsystene
~ kalibrieren
schaltendes

Abhsngige Dateien
Achsen tauschen
Adaptive Vorschub
AFC
Animation PLANE-FU
Antastfunktionen
Antastuorschub

te in Nu

Unterschiedliche| ||

Tastsysten-Zuklen in den ~Tetriebsarten Haruell und E1, Handrod / Einfbrung

Ecke als Bezugspurkt. setzen
Kretsnittelpurkt, als Bezugsporkt
cotzen

Hittelachse als Bezugspurit sstzen

Antastuerte in Pro
~ Antastzyklen
Betriebsart Manu

[

fUr den Automati|-|
D]

2ZURUCK VORUARTS

‘ SEITE ‘ SEITE ‘umsxcm.

FENSTER

TNCGUIDE | TNCGUIDE
VERLASSEN |  BEENDEN
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Aktuelle Hilfedateien downloaden

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

Dokumentation / Information

Dokumentation

Benutzer-Dokumentation

TNCguide

Gewlinschte Sprache wahlen, z.B. Deutsch

TNC-Steuerungen

Baureihe TNC 500

Gewlinschte NC-Software-Nummer, z.B. iTNC 530 (340 49x-06)

Aus der Tabelle Online-Hilfe TNCguide (CHM-Dateien) die
gewdlinschte Sprachversion wahlen

ZIP-Datei herunterladen und auspacken

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

Ubertragen, mlssen Sie im Menupunkt
Extras>Konfiguration>Modus>Ubertragung im
Bindrformat die Extension .CHM eintragen.

Q Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremoNT zur TNC
=)

Sprache TNC-Verzeichnis
Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzésisch TNC:\tncguide\fr
Italienisch TNC:\tncguide\it
Spanisch TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Schwedisch TNC:\tncguide\sv
Dénisch TNC:\tncguide\da
Finnisch TNC:\tncguide\fi
Niederléandisch TNC:\tncguide\n1l
Polnisch TNC:\tncguide\p]l
Ungarisch TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
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Hilfesystem TNCguide (FCL3-Funktion)

Itives

4.8 Kontextsens

Sprache

TNC-Verzeichnis

Chinesisch (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Chinesisch (traditional)

TNC:\tncquide\zh-tw

Slowenisch (Software-Option) TNC:\tncguide\s]
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncgquide\sk
Lettisch TNC:\tncguide\lv
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Estnisch TNC:\tncguide\et
Tlrkisch TNC:\tncguide\tr
Rumaénisch TNC:\tncguide\ro
Litauisch TNC:\tncguide\1t
168
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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 ,Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO
programmieren” auf Seite 103). In Millimeter-Programmen geben Sie
den Vorschub in der Einheit mm/min ein, in Inch-Programmen aus
Griinden der Auflésung in 1/10 inch/min.

Eilgang
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
Vorschub G00 (Eilgang), gilt nach dem nédchsten Satz mit G01 wieder
der letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wihrend des Programmlaufs

Waéhrend des Programmlaufs dndern Sie den Vorschub mit dem
Override-Drehknopf F flr den Vorschub.

Spindeldrehzahl S

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

Programmierte Anderung

Im Bearbeitungs-Programm kénnen Sie die Spindeldrehzahl mit einem
T-Satz andern, indem Sie ausschlief3lich die neue Spindeldrehzahl
eingeben:

S Spindeldrehzahl programmieren: Taste S auf der
Alpha-Tastatur drlicken

Neue Spindeldrehzahl eingeben

Anderung wihrend des Programmlaufs

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

Voraussetzung fiir die Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der
Bahnbewegungen so, wie das Werkstick in der Zeichnung bemaldt
ist. Damit die TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen,
also eine Werkzeug-Korrektur durchfiihren kann, missen Sie Lédnge
und Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten kénnen Sie entweder mit der Funktion G99 direkt im
Programm oder separat in Werkzeug-Tabellen eingeben. Wenn Sie die
Werkzeug-Daten in Tabellen eingeben, stehen weitere
werkzeugspezifische Informationen zur Verfligung. Die TNC
berlcksichtigt alle eingegebenen Informationen, wenn das
Bearbeitungs-Programm lauft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 30000
gekennzeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbeiten, konnen
Sie zusétzlich Werkzeug-Namen vergeben. Werkzeug-Namen dirfen
maximal aus 32 Zeichen bestehen.

Das Werkzeug mit der Nummer Q 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 sollten Sie grundséatzlich als absolute Lange
bezogen auf den Werkzeug-Bezugspunkt eingeben. Die TNC benotigt

flr zahlreiche Funktionen in Verbindung mit Mehrachsbearbeitung
zwingend die Gesamtlange des Werkzeugs.

Werkzeug-Radius R

Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.
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5.2 Werkzeug-Daten

Delta-Werte fiir Lingen und Radien

Delta-Werte bezeichnen Abweichungen fiir die Lange und den Radius
von Werkzeugen.

Ein positiver Delta-Wert steht fir ein Aufmal3 (DL, DR, DR2>0). Bei einer
Bearbeitung mit Aufmaf geben Sie den Wert fliir das Aufmald beim
Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit T ein.

Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermaf (DL, DR, DR2<0). Ein
Untermald wird in der Werkzeug-Tabelle flir den Verschleil eines
Werkzeugs eingetragen.

Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem T-Satz kénnen
Sie den Wert auch mit einem Q-Parameter Ubergeben.

Eingabebereich: Delta-Werte dirfen maximal = 99,999 mm betragen.

grafische Darstellung des Werkzeuges. Die Darstellung

@ Delta-Werte aus der Werkzeug-Tabelle beeinflussen die
des Werkstiickes in der Simulation bleibt gleich.

Delta-Werte aus dem T-Satz 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 wéahlen: Taste TOOL DEF driicken

Werkzeug-Nummer: Mit der Werkzeug-Nummer ein
=37 Werkzeug eindeutig kennzeichnen

Werkzeug-Lange: Korrekturwert fUr die Ldnge

Werkzeug-Radius: Korrekturwert fir den Radius

und den Radius direkt in das Dialogfeld einfligen:

Q Wahrend des Dialogs kénnen Sie den Wert fiir die Ldnge
Gewdlinschten Achs-Softkey driicken.

Wenn die Werkzeug-Tabelle TOOL.T aktiv ist, dann
bewirkt ein G99-Satz eine Werkzeug-Vorauswahl.
Maschinenhandbuch beachten.

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
Langenkorrekturen, einsetzen wollen (siehe Seite 181)

|lhre Maschine mit einem automatischen Werkzeug-Wechsler
ausgeristet ist

Sie mit dem TT 130 Werkzeuge automatisch vermessen wollen
(siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus G122 nachrdumen wollen (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus RAUMEN)

Sie mit den Bearbeitungs-Zyklen 251 bis 254 arbeiten wollen (siehe
Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen 251 bis 254)

Sie mit automatischer Schnittdaten-Berechnung arbeiten wollen

5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten
Abk. Eingaben Dialog

T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen wird -
(z.B. 5, indiziert: 5.2).

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

Eingabebereich: Maximal 32 Zeichen, nur GroRbuchstaben, kein
Leerzeichen).

Beim Uberspielen von Werkzeug-Tabellen in altere
Softwarestande der iTNC 530 bzw. in dltere TNC-Steuerungen
darauf achten, dass Werkzeug-Namen nicht langer als 16 Zeichen
sind, da diese von der TNC beim Einlesen ggf. geklrzt
(abgeschnitten) werden. Dies kann zu Fehlern in Verbindung mit
der Funktion Schwester-Werkzeuge flihren.

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

R Korrekturwert fir den Werkzeug-Radius R. Werkzeug-Radius R?
Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk.

Eingaben

Dialog

R2

Werkzeug-Radius 2 fir Ecken-Radiusfraser (nur far
dreidimensionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der
Bearbeitung mit Radiusfraser).

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

Werkzeug-Radius R2?

DL

Delta-Wert Werkzeug-Lange L.
Eingabebereich mm: -999.9999 bis +999.9999
Eingabebereich inch: -39.37 bis +39.37

AufmaB Werkzeug-Lange?

DR

Delta-Wert Werkzeug-Radius R.
Eingabebereich mm: -999.9999 bis +999.9999
Eingabebereich inch: -39.37 bis +39.37

AufmaB Werkzeug-Radius?

DR2

Delta-Wert Werkzeug-Radius R2.
Eingabebereich mm: -999.9999 bis +999.9999
Eingabebereich inch: -39.37 bis +39.37

AufmaB Werkzeug-Radius R2?

LCUTS

Schneidenlédnge des Werkzeugs fir Zyklus 22.
Eingabebereich mm: 0 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +3936.9999

Schneidenldnge in der Wkz-Achse?

ANGLE

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

Eingabebereich: 0 bis 90°

Maximaler Eintauchwinkel?

TL

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

Eingabebereich: L oder Leerzeichen

Wkz gesperrt?
Ja = ENT / Nein = NO ENT

RT

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

Eingabebereich: 0 bis 65535

Schwester-Werkzeug?

TIME1

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

Eingabebereich: 0 bis 9999 Minuten

Max. Standzeit?

TIME2

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

Eingabebereich: 0 bis 9999 Minuten

Maximale Standzeit bei TOOL CALL?
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk. Eingaben Dialog
CUR.TIME Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die TNC zéhlt die  Aktuelle Standzeit?
aktuelle Standzeit (CUR.TIME: fUr CURrent TIME = engl.
aktuelle/laufende Zeit) selbsttétig hoch. Fir benutzte Werkzeuge
kénnen Sie eine Vorgabe eingeben.
Eingabebereich: 0 bis 99999 Minuten
DOC Kommentar zum Werkzeug. Werkzeug-Kommentar?
Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen
PLC Information zu diesem Werkzeug, die an die PLC Ubertragen PLC-Status?
werden soll.
Eingabebereich: Bitcodiert 8 Zeichen
PLC-VAL Wert zu diesem Werkzeug, der an die PLC Ubertragen werden PLC-Wert?
soll.
Eingabebereich: -99999.9999 bis +99999.9999
PTYP Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platz-Tabelle. Werkzeugtyp fiir Platztabelle?
Eingabebereich: 0 bis +99
NMAX Begrenzung der Spindeldrehzahl fir dieses Werkzeug. Maximaldrehzahl [1/min]?
Uberwacht wird sowohl der programmierte Wert
(Fehlermeldung) als auch eine Drehzahlerhéhung Uber
Potentiometer. Funktion inaktiv: — eingeben.
Eingabebereich: 0 bis +99999, Funktion inaktiv: — eingeben
LIFTOFF Festlegung, ob die TNC das Werkzeug bei einem NC-Stopp oder  Werkzeug abheben Y/N ?
bei Stromausfall in Richtung der positiven Werkzeug-Achse
freifahren soll, um Freischneidemarkierungen auf der Kontur zu
vermeiden. Wenn Y definiert ist, fahrt die TNC das Werkzeug um
bis zu 30 mm von der Kontur zurlick, wenn diese Funktion im NC-
Programm mit M148 aktiviert wurde (siehe ,,Werkzeug bei NC-
Stopp automatisch von der Kontur abheben: M148" auf Seite
351).
Eingabe: Y und N
P1 ... P3 Maschinenabhangige Funktion: Ubergabe eines Wertes an die Wert?
PLC. Maschinen-Handbuch beachten.
Eingabebereich: -99999.9999 bis +99999.9999
KINEMATIC Maschinenabhéngige Funktion: Kinematik-Beschreibung fur Zusatzl. Kinematikbeschreibung?

Winkelfraskopfe, die additiv zur aktiven Maschinenkinematik von
der TNC verrechnet werden. Verflgbare Kinematik-
Beschreibungen per Softkey KINEMATIK ZUWEISEN wahlen
(siehe auch ,Werkzeugtrager-Kinematik” auf Seite 183).

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk. Eingaben Dialog

T-ANGLE Spitzenwinkel des Werkzeuges. Wird vom Zyklus Zentrieren Spitzenwinkel (Typ DRILL+CSINK)?
(Zyklus 240) verwendet, um aus der Durchmesser-Eingabe die
Zentrier-Tiefe berechnen zu kdnnen.
Eingabebereich: -180 bis +180°

PITCH Gewindesteigung des Werkzeuges (Momentan noch ohne Gewindesteigung (nur WZ-Typ TAP)?
Funktion)
Eingabebereich mm: 0 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +3936.9999

AFC Regeleinstellung fur die adaptive Vorschubregelung AFC, die Sie  Regelstrategie?
in der Spalte NAME der Tabelle AFC.TAB festgelegt haben.
Regelstrategie per Softkey AFC REGELEIN. ZUWEISEN (3.
Softkey-Leiste) ibernehmen
Eingabebereich: Maximal 10 Zeichen

DR2TABLE Software-Option 3D-ToolComp: Name der Korrekturwert-Tabelle  Korrekturwert-Tabelle?
eingeben, aus der die TNC die winkelabhéngigen Delta-
Radiuswerte DR2 entnehmen soll
Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen ohne Datei-Endung

LAST_USE Datum und Uhrzeit, zu der die TNC das Werkzeug das letzte Mal ~ Datum/Uhrzeit letzter Wz.-Aufruf?
per TOOL CALL eingewechselt hat
Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen, Format intern festgelegt:
Datum = JJJJ.MM.TT, Uhrzeit = hh.mm

ACC Aktive Ratter-Unterdriickung fir das jeweilige Werkzeug ACC-Status 1l=aktiv/O=inaktiv
aktivieren oder deaktivieren (siehe auch , Aktive Ratter-
Unterdrickung ACC (Software-Option)” auf Seite 404).
Eingabebereich: O (inaktiv) und 1 (aktiv)
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Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir die automatische
Werkzeug-Vermessung

Vermessung: Siehe Benutzer-Handbuch

Q Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-

Zyklenprogrammierung

Abk. Eingaben Dialog

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

LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Lange?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Gberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
Eingabebereich mm: 0 bis +0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Verschlei3- VerschleiB-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
Eingabebereich mm: 0 bis +0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

R2TOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R2 fiir Verschleils-  VerschleiB-Toleranz: Radius 27
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
Eingabebereich mm: 0 bis +0.9999
Eingabebereich inch: 0 bis +0.03936

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

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

TT:L-OFFS Radiusvermessung: zusétzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Lange?

MP6530 zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante.
Voreinstellung: 0

Eingabebereich mm: -99999.9999 bis +99999.9999
Eingabebereich inch: -3936.9999 bis +3936.9999
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk.

Eingaben

Dialog

LBREAK

Zuldssige Abweichung von der Werkzeug-Lénge L fur Bruch-
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Eingabebereich mm: 0 bis 3.2767
Eingabebereich inch: 0 bis +0.129

Bruch-Toleranz: Lidnge?

RBREAK

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

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

Bruch-Toleranz: Radius?
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Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir automatische Drehzahl- /
Vorschub-Berechnung

Abk.

Eingaben

Dialog

TYP

Werkzeugtyp: Softkey TYP ZUWEISEN (3. Softkey-Leiste); Die
TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den Werkzeugtyp wéhlen
kénnen. Nur die Werkzeug-Typen DRILL und MILL sind
momentan mit Funktionen belegt

Werkzeugtyp?

TMAT

Werkzeug-Schneidstoff: Softkey SCHNEIDSTOFF ZUWEISEN (3.
Softkey-Leiste); Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den
Schneidstoff wahlen kénnen

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen

Werkzeug-Schneidstoff?

cDT

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

Eingabebereich: Maximal 16 Zeichen

Name Schnittdaten-Tabelle?

5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir schaltende Tastsysteme
(nur wenn Bit1 in MP7411 = 1 gesetzt ist, siehe auch Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Abk.

Eingaben

Dialog

CAL-OF1

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

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

Taster-Mittenversatz Hauptachse?

CAL-0F2

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

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

Taster-Mittenversatz Nebenachse?

CAL-ANG

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

Eingabebereich: -360 bis +360°

Spindelwinkel beim Kalibrieren?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabellen editieren

Die fur den Programmlauf gliltige Werkzeug-Tabelle hat den Datei-
Namen TOOL.T. TOOL T muss im Verzeichnis TNC:\ gespeichert sein
und kann nur in einer Maschinen-Betriebsart editiert werden.
Werkzeug-Tabellen, die Sie archivieren oder fiir den Programm-Test
einsetzen wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Datei-Namen
mit der Endung .T .

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wéahlen

ERCzELS Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
Yiu TABELLE drlicken

EDITIEREN Softkey EDITIEREN auf ,,ElN“ setzen

EIN

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE
WAHLEN dricken

Dateien vom Typ .T anzeigen: Softkey ZEIGE .T
drtcken

Wahlen Sie eine Datei oder geben einen neuen
Dateinamen ein. Bestétigen Sie mit der Taste ENT
oder mit dem Softkey WAHLEN
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Werkzeug-Tabelle editieren
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Editierfunktionen

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle zum Editieren ge6ffnet haben, dann
kdénnen Sie das Hellfeld in der Tabelle mit den Pfeiltasten oder mit den
Softkeys auf jede beliebige Position bewegen. An einer beliebigen
Position kdnnen Sie die gespeicherten Werte Uberschreiben oder
neue Werte eingeben. Zusatzliche Editierfunktionen entnehmen Sie
bitte aus nachfolgender Tabelle.

Wenn die TNC nicht alle Positionen in der Werkzeug-Tabelle
gleichzeitig anzeigen kann, zeigt der Balken oben in der Tabelle das

"

Symbol ,>>" bzw. ,<<".

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen Softkey

2

Tabellen-Anfang wéahlen A

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Nachste Tabellen-Seite wéahlen serre

IH

Werkzeug-Namen in der Tabelle suchen veczsus-
SUCHEN

Informationen zum Werkzeug spaltenweise

darstellen oder alle Informationen zu einem it

Werkzeug auf einer Bildschirmseite darstellen

Sprung zum Zeilenanfang e
<=

Sprung zum Zeilenende s
=)

Hell hinterlegtes Feld kopieren ArTuELLen

KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen KoPTERTEN

WERT
EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am N ZEILEn

AM ENDE

Tabellenende anfligen ANFUGEN

Zeile mit indizierter Werkzeug-Nummer hinter 2e1ie
der aktuellen Zeile einflgen. Funktion ist nur R
aktiv, wenn Sie fir ein Werkzeug mehrere
Korrekturdaten ablegen dirfen (Maschinen-

Parameter 7262 ungleich 0). Die TNC fligt hinter

dem letzten vorhandenen Index eine Kopie der
Werkzeug-Daten ein und erhéht den Index um 1.
Anwendung: z.B. Stufenbohrer mit mehreren
Langenkorrekturen

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen

Softkey

Aktuelle Zeile (Werkzeug) 16schen: Die TNC
|6scht den Inhalt der Tabellenzeile. Ist das zu
|6schende Werkzeug in der Platz-Tabelle
eingetragen, dann hangt das Verhalten dieser
Funktion vom Maschinen-Parameter 7263 ab
(siehe , Liste der allgemeinen
Anwenderparameter” auf Seite 615)

ZEILE
LOSCHEN

Platznummern anzeigen / nicht anzeigen

PLATZ-NR.
AUSBLEND.

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

WERKZEUGE
AUSBLEND.

Werkzeug-Tabelle nach Werkzeugnamen des
angewahlten Werkzeugs durchsuchen. Die TNC
zeigt die Liste mit identischen Namen in einem
Uberblendfenster an, wenn sie ein Werkzeug mit
gleichem Namen findet. Mit Doppelklick im
Fenster auf das entsprechende Werkzeug, oder
wahlen mit Pfeiltasten und bestatigen mit der
Taste ENT, setzt die TNC das Hellfeld auf das
gewadhlte Werkzeug

AKT. WERK-
ZEUGNAMEN
SUCHEN

Alle Werkzeugdaten einer Zeile kopieren (geht
ebenso mit CTRL+C)

ZEILE
KOPIEREN

Zuvor kopierte Werkzeugdaten wieder einfligen
(geht ebenso mit CTRL+V)

KOPIERTE
ZEILE
EINFUGEN

Werkzeug-Tabelle verlassen

Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs

wahlen, z.B. ein Bearbeitungs-Programm

Hinweise zu Werkzeug-Tabellen

Uber den Maschinen-Parameter 7266.x legen Sie fest, welche

in welcher Reihenfolge sie aufgeflihrt werden.

Angaben in einer Werkzeug-Tabelle eingetragen werden kénnen und

Tabelle mit dem Inhalt einer anderen Datei Uberschreiben.

Q Sie kénnen einzelne Spalten oder Zeilen einer Werkzeug-
=

Voraussetzungen:

Die Ziel-Datei muss bereits existieren

Die zu kopierende Datei darf nur die zu ersetzenden

Spalten (Zeilen) enthalten

Einzelne Spalten oder Zeilen kopieren Sie mit dem
Softkey FELDER ERSETZEN (siehe , Einzelne Datei

kopieren” auf Seite 123).
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Werkzeugtrager-Kinematik

@

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

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

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

@

Tragerkinematik zuweisen

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

Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

e Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
Tiu TABELLE dricken

Softkey EDITIEREN auf ,,EIN" setzen

IEREN
EIN

Letzte Softkeyleiste wahlen

m
o
H
=

Liste der verfligbaren Kinematik einblenden: Die TNC
zeigt alle Tragerkinematiken (. TAB-Dateien) und alle
bereits von lhnen parametrisierten Werkzeugtrager-
Kinematiken (.CFX-Dateien) an. Zusatzlich sehen Sie
im Auswahlfenster eine Vorschau der momentan
aktiven Tragerkinematik

Mit Pfeiltasten die gewiinschte Kinematik wéahlen und
mit Softkey OK Gbernehmen

Beachten Sie auch die Hinweise zur Werkzeugtrager-
Verwaltung in Verbindung mit der dynamischen
Kollisionsliberwachung DCM: Siehe “Werkzeugtrager-
Verwaltung (Software-Option DCM)” auf Seite 375.

®

HEIDENHAIN iTNC 530

Werkzeug-Tabelle editieren Doty Q
- . . - verualtung
Z2ussdtzl. Kinematikbeschreibung T
1 +0 0 ) Standard I =] m
z ‘e e e Standard R
3 +0 +0 ] Standard " ’
4q +0 +0 I O Standard
s ‘e ‘e o Mercad
s ‘e ‘e °
8 +0 +2 L3 W N
H ‘e ‘e °
11 +0 +0 a i | [
12 +0 +0 —Kinemati —— [
13 +0 +e [o-asdes.tie | |8 =Y
1w ° o Mke3. 10 : (]
18 ‘e ‘e 2: carrier1.TAB
17 +0 +2 3: carrier2.TRB =l
l oK Abbrechen 5T:1
8% SCNm1 11:29 N
X -6.294 %Y +2.162+H -69.674 .,%-m; -
#B +8.800 *C +0.000 O
IO 1/3

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

VOK ‘ ‘ ‘ ‘ ABBRECHEN

" @



5.2 Werkzeug-Daten

Einzelne Werkzeugdaten von einem externen PC
aus uberschreiben

Eine besonders komfortable Mdglichkeit, beliebige Werkzeugdaten
von einem externen PC aus zu Uberschreiben, bietet die HEIDENHAIN
Datenibertragungs-Software TNCremoNT (siehe ,Software fir
Datenibertragung” auf Seite 581). Dieser Anwendungsfall tritt dann
ein, wenn Sie Werkzeugdaten auf einem externen Voreinstellgerat
ermitteln und anschlief3end zur TNC Ubertragen wollen. Beachten Sie
folgende Vorgehensweise:

Werkzeug-Tabelle TOOL.T auf der TNC kopieren, z.B. nach TST.T
Datenibertragungs-Software TNCremoNT auf dem PC starten
Verbindung zur TNC erstellen

Kopierte Werkzeug-Tabelle TST.T zum PC Ubertragen

Datei TST.T mit einem beliebigen Texteditor auf die Zeilen und
Spalten reduzieren, die gedndert werden sollen (siehe Bild). Darauf
achten, dass die Kopfzeile nicht verandert wird und die Daten immer
blndig in der Spalte stehen. Die Wekzeug-Nummer (Spalte T) muss
nicht fortlaufend sein

In der TNCremoNT den MenUlpunkt <Extras> und <TNCcmd>
wahlen: TNCcmd wird gestartet

Um die Datei TST.T zur TNC zu Ubertragen, folgenden Befehl
eingeben und mit Return ausfihren (siehe Bild):

put tst.t tool.t /m

Uberschrieben, die in der Teildatei (z.B. TST.T) definiert
sind. Alle anderen Werkzeug-Daten der Tabelle TOOL.T
bleiben unverandert.

Wie Sie Werkzeug-Tabellen Uber die TNC-Datei-
Verwaltung kopieren kénnen in der Datei-Verwaltung
beschrieben (siehe , Tabelle kopieren” auf Seite 125).

Q Bei der Ubrtragung werden nur die Werkzeug-Daten

184

BEGIN TST .T MM

T NAME L R

1 +1z2.5 +3

3 +23.15 +3.5
[ENL]

"ZiTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23)...
Connection established with iTNC53@. NC Software 340422 081

HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86

TNC:\> put tst.t tool.t /m_
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Platz-Tabelle fiir Werkzeug-Wechsler 5
)
g o Platz-Tabelle editieren [ CERE m
Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang der HaR iSRS ()]
@ Platz-Tabelle an Ihre Maschine an. Maschinenhandbuch 61
beachten! e i3
- — =)
. . e A B Q
FUr den automatischen Werkzeugwechsel bendétigen Sie die Platz- s ¢ oo i N
Tabelle TOOL_P.TCH. Die TNC verwaltet mehrere Platz-Tabellen mit 300 o Tl f
beliebigen Dateinamen. Die Platz-Tabelle, die Sie fir den 8 1z oae %"’?1 )
Programmlauf aktivieren wollen, wahlen Sie in einer Programmlauf- 6 o= s [0 ;
Betriebsart Uber die Datei-Verwaltung aus (Status M). Um in einer 0% SCNm3 e ]
Platztabelle mehrere Magazine verwalten zu kénnen (Platz-Nummer @% SCNm3 88:18 |l 00 i N
indizieren), setzen Sie die Maschinen-Parameter 7261.0 bis 7261.3 X 2 0PN AO iG] IR tle.707 @  +100.250 e :
- *B +0.000 #C +0.000 LH
ungleich 0. s |
. . ; . . s S1 ©.000 @%E
Die TNC kann bis zu 9999 Magazinplatze in der Platz-Tabelle Ll :20 s zszee  re ns /o E
VerWa |ten . ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN TPRL:ETLZLE L.IrERREKEZLELLIEE E N D E
aus  [EIN|  gucks. AW

Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE dricken
Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE
TABELLE Wéhlen
EDTTIEREN Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf. an lhrer
H Maschine nicht notig bzw. méglich sein:

Maschinenhandbuch 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
WAHLEN dricken

Dateien vom Typ .TCH anzeigen: Softkey TCH FILES
drlicken (zweite Softkey-Leiste)

Wahlen Sie eine Datei oder geben einen neuen
Dateinamen ein. Bestatigen Sie mit der Taste ENT
oder mit dem Softkey WAHLEN

Abk. Eingaben Dialog

P Platz-Nummer des Werkzeugs im Werkzeug-Magazin -

T Werkzeug-Nummer Werkzeug-Nummer?

ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: flr Special Tool = engl. Sonderwerkzeug?
Sonderwerkzeug); wenn |hr Sonderwerkzeug Platze vor und hinter seinem
Platz blockiert, dann sperren Sie den entsprechenden Platz in der Spalte L
(Status L)

F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin zurlickwechseln (F: fir Festplatz? Ja = ENT /
Fixed = engl. festgelegt) Nein = NO ENT

L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt, siehe auch Spalte ST) Platz gesperrt Ja = ENT /

Nein = NO ENT

PLC Information, die zu diesem Werkzeug-Platz an die PLC Ubertragen werden PLC-Status?
soll

TNAME Anzeige des Werkzeugnamen aus TOOL.T -

DoC Anzeige des Kommentar zum Werkzeug aus TOOL.T -

PTYP Werkzeugtyp. Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Werkzeugtyp fiir
Maschinendokumentation beachten Platztabelle?

PL ... P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Wert?
Maschinendokumentation beachten

RSV Platz-Reservierung fur Fldachenmagazin Platz reserv.:

Ja=ENT/Nein = NOENT

LOCKED_ABOVE

Flachenmagazin: Platz oberhalb sperren

Platz oben sperren?

LOCKED BELOW

Flachenmagazin: Platz unterhalb sperren

Platz unten sperren?

LOCKED LEFT

Flachenmagazin: Platz links sperren

Platz links sperren?

LOCKED RIGHT

Flachenmagazin: Platz rechts sperren

Platz rechts sperren?

S1 ... S5

Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert.
Maschinendokumentation beachten

Wert?
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Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen

wn
o
=
g

Tabellen-Anfang wéahlen

D
2
£
2
&8

Tabellen-Ende wahlen

2
R

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

Nachste Tabellen-Seite wéahlen

Platz-Tabelle ricksetzen

PLATZ-
TABELLE
RUCKS .

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen

RUCKS .
SPALTE

Sprung zum Anfang der nachsten Zeile

NACHSTE
ZEILE

l ;

Spalte rlicksetzen in Grundzustand. Gilt nur flr
Spalten RSV, LOCKED _ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT und LOCKED_RIGHT

SPALTE
ZURUCK-
SETZEN

Alle Werkzeugdaten einer Zeile kopieren (geht
ebenso mit CTRL+C)

ZEILE
KOPIEREN

Zuvor kopierte Werkzeugdaten wieder einfligen
(geht ebenso mit CTRL+V)

KOPIERTE
ZEILE
EINFUGEN

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten aufrufen

Einen Werkzeug-Aufruf TOOL CALL im Bearbeitungs-Programm
programmieren Sie mit folgenden Angaben:

Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wahlen

TOOL
CALL

188

Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des
Werkzeugs eingeben. Das \Werkzeug haben Sie zuvor
in einem G99-Satz oder in der Werkzeug-Tabelle
festgelegt. Per Softkey WERKZEUG-NAME auf
Nameneingabe umschalten. Einen Werkzeug-Namen
setzt die TNC automatisch in Anflihrungszeichen.
Namen beziehen sich auf einen Eintrag in der aktiven
Werkzeug-Tabelle TOOL.T. Um ein Werkzeug mit
anderen Korrekturwerten aufzurufen, geben Sie den
in der Werkzeug-Tabelle definierten Index nach
einem Dezimalpunkt mit ein. Per Softkey WAHLEN
konnen Sie ein Fenster einblenden, Uber das Sie ein
in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiertes
Werkzeug direkt ohne Eingabe der Nummer oder des
Namens wahlen konnen: Siehe auch
.Werkzeugdaten im Auswahlfenster editieren” auf
Seite 189

Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse
eingeben

Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahl direkt eingeben,
oder von der TNC berechnen lassen, wenn Sie mit
Schnittdaten-Tabellen arbeiten. Driicken Sie dazu den
Softkey S AUTOM. BERECHNEN. Die TNC begrenzt
die Spindeldrehzahl auf den maximalen Wert, der in
Maschinen-Parameter 3515 festgelegt ist. Alternativ
kdnnen 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
Vorschub auf den maximalen Vorschub der
.langsamsten Achse” (in Maschinen-Parameter 1010
festgelegt). F wirkt solange, bis Sie in einem
Positioniersatz oder in einem TOOL CALL-Satz einen
neuen Vorschub programmieren

AufmaB Werkzeug-Ldnge DL: Delta-Wert fUr die
Werkzeug-Lange

AufmaB Werkzeug-Radius DR: Delta-Wert flir den
Werkzeug-Radius

AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Delta-\Wert fir den
Werkzeug-Radius 2
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Werkzeugdaten im Auswabhlfenster editieren
Im Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl kénnen Sie die
angezeigten Werkzeugdaten auch editieren:

Per Pfeiltasten die Zeile und anschlieRend die Spalte des zu
editierenden Wertes wahlen: Der hellblaue Rahmen kennzeichnet
das editierbare Feld

Softkey EDITIEREN auf EIN stellen, gewlinschten Wert eingeben
und mit Taste ENT bestatigen

Bei Bedarf weitere Spalten wéahlen und zuvor beschriebene
Vorgehensweise erneut durchflihren

Gewaéhltes Werkzeug mit Taste ENT ins Programm {bernehmen

Nach Werkzeugnamen im Auswahlifenster suchen
Im Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl kénnen Sie nach
Werkzeugnamen suchen:

Softkey SUCHEN driicken

Gewdlinschten Werkzeugnamen eingeben und mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC setzt das Hellfeld auf die nachste Zeile, in der
der gesuchte Werkzeugname vorkommt

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 Aufmald flr die Werkzeug-Lange und den Werkzeug-
Radius 2 betragt 0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermald fir den Werkzeug-
Radius 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

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

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
G51-Satz eine Vorauswahl fiir das nachste einzusetzende Werkzeug.
Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-Parameter ein,
oder einen Werkzeug-Namen in Anflihrungszeichen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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N130 G26 | — e
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% * &
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N4@ Il G17 S5000%

N5@0 GOO G40 G998 Z2+250%

N8O GO1 X | P ‘20
N9B X+50 |z 04 5
N1@o G42
N118 X+10s
N128 X+5g@51  bwea +50
N130 G26 | oiz - s
N140 X+0 ] e

N150 GO0 wvo n~ zo~
N16@ 2+180 M2*
N998998939 XNEU G671 *
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeugwechsel

Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhangige
@ Funktion. Maschinenhandbuch beachten!

Werkzeugwechsel-Position

Die Werkzeugwechsel-Position muss kollisionsfrei anfahrbar sein. Mit
den Zusatzfunktionen M91 und M92 kénnen Sie eine maschinenfeste
Wechselposition anfahren. Wenn Sie vor dem ersten Werkzeug-
Aufruf T 0 programmieren, dann verfahrt die TNC den Einspannschaft
in der Spindelachse auf eine Position, die von der Werkzeug-Lange
unabhéangig 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 561

Werkzeug wechseln

Programmlauf fortsetzen, siehe , Programmlauf nach einer
Unterbrechung fortsetzen”, Seite 564

Automatischer Werkzeugwechsel

Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf nicht
unterbrochen. Bei einem Werkzeug-Aufruf mit T wechselt die TNC das
Werkzeug aus dem Werkzeug-Magazin ein.
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Automatischer Werkzeugwechsel beim Uberschreiten der
Standzeit: M101

M101 ist eine maschinenabhangige Funktion.
@ Maschinenhandbuch beachten!

Ein automatischer Werkzeugwechsel mit aktiver

Radiuskorrektur ist nicht moglich, wenn an |hrer

Maschine fur den Werkzeugwechsel ein NC-

Wechselprogramm verwendet wird.
Maschinenhandbuch beachten!

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs TIME2 erreicht, wechselt die
TNC automatisch ein Schwester-Werkzeug ein. Dazu aktivieren Sie
am Programm-Anfang die Zusatzfunktion M101. Die Wirkung von M101
kénnen Sie mit M102 aufheben. Beim Erreichen der TIMEL setzt die
TNC lediglich einen internen Merker, der Uber die PLC ausgewertet
werden kann (Maschinenhandbuch beachen).

Die Nummer des einzuwechslenden Schwester-\Werkzeuges tragen
Sie in der Spalte RT der Werkzeug-Tabelle ein. Ist dort keine Werkzeug-
Nummer eingetragen, dann wechselt die TNC ein Werkzeug ein, das
denselben Namen hat wie das momentan aktive. Die TNC startet die
Suche nach dem Schwester-Werkzeug immer am Anfang der
Werkzeug-Tabelle, wechselt also immer das erste Werkzeug ein, das
vom Tabellenanfang gesehen zu finden ist.

Der automatische Werkzeugwechsel erfolgt
nach dem nachsten NC-Satz nach Ablauf der Standzeit, oder

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

wechselt die TNC das Werkzeug erst nach dem Satz ein,

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

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

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

@ Achtung Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

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

Voraussetzungen fiir Standard-NC-Satze mit Radiuskorrektur
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.

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

Maschinenhersteller freigegeben werden. Beachten Sie

@ Die Funktion Werkzeug-Einsatzpriifung muss vom
Ihr Maschinenhandbuch.

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

Bit2 des Maschinen-Parameters 7246 muss =1 gesetzt sein

Bearbeitungszeit ermitteln in der Betriebsart Programm-Test muss
aktiv sein

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

die Bearbeitungszeit-Ermittlung deaktiviert, dann erstellt
die TNC eine Werkzeug-Einsatzdatei mit einer Default-
Zeit von 10s fir jeden Werkzeug-Einsatz.

Q Ist keine gliltige Werkzeug-Einsatzdatei vorhanden und

5.2 Werkzeug-Daten

. - . . PEEEFEMNLENE HSalzHeRE0 bt
Einstellungen fir die Werkzeug-Einsatzpriifung
%3803_1 G671 *
Um das Verhalten der Werkzeug-Einsatzprifung beeinflussen zu 128 531 GB3 Kiep Vaioa 2een T
konnen, steht ein Formular zur Verfligung, das Sie wie folgt aufrufen Noo om0 vaze ras " o
kdnnen: Nob 501 Ba1 xs5 v+30 F250x s ﬂ
NS@ G26 R2x
. . .. Nito sos xrss(all —— \lerkzeug-Einsatzaatel erzeugen =
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz oder Satzfolge wéhlen N o DR o S
Softkey Werkzeug-Einsatz driicken: Die TNC zeigt eine Softkey- e bt e 0 D Y
Leiste mit Funktionen zur Einsatz-Prifung an e g %
Softkey EINSTELLUNGEN drlcken: Die TNC zeigt das Formular mit e e
den zur Verfiigung stehen Einstellmaglichkeiten an .y “ d
) . . . #B +0.0800#C +0.000 =
Folgende Einstellungen kénnen Sie getrennt fir Programmlauf : QB
Satzfolge / Einzelsatz und den Programm-Test vornehmen: k| _ SHENOED0E 5
@: 20 T 5 Z S 2500 F e M5/ 8

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

Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei einmalig erzeugen:

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

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

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

Werkzeug-Einsatzpriifung anwenden Werkzeugeinsatz-Tabelle fehlt! prosrons
Uber die Softkeys WERKZEUG EINSATZ und WERKZEUG P—
EINSATZPRUFUNG konnen sie vor dem Start eines Programmes in NE8 627 Go0 X1%os vs o0 eon " g
der Betriebsart Abarbeiten prifen, ob die im angewahlten Programm R B A= et
. . . N70 Z-20*

verwendeten Werkzeuge noch Uber genlgend Reststandzeit NS God Gat x5 V430 Fzsox 5 H
verfliigen. Die TNC vergleicht hierbei die Standzeit-Istwerte aus der Nils Geeizasee vis s =
Werkzeug-Tabelle, mit den Sollwerten aus der Werkzeug- Nido Bog %y g.veer 1o Revsx i

B . Ng9993 627 R2¥ ? !
Einsatzdatei. DL, oy

. . . B &1
Die TNC zeigt, nachdem Sie den Softkey WERKZEUG g
EINSATZPRUFUNG betétigt haben, das Ergebnis der Einsatzprifung elctal 1959 cosi00 | stom
in einem Uberblendfenster an. Uberblendfenster mit Taste CE i:25/0210/0'8 HRYi HORIO B0 /S5 60101010 ey

hliefSen +B +0.000*C +0.000
o | 2 S1 ©.000 g*%B
Die TNC speichert die Werkzeug-Einsatzzeiten in einer separaten st ®:20 s zsze  re  ms.s 2]
Datei mit der Endung pgmname.H.T.DEP. (siehe ,, MOD-Einstellung e || B

PRUFUNG Ll ENDE

Abhéngige Dateien andern” auf Seite 591). Die erzeugte Werkzeug-
Einsatzdatei enthélt folgende Informationen:

Spalte Bedeutung

TOKEN TOOL: \Werkzeug-Einsatzzeit pro TOOL CALL.
Die Eintrage sind in chronologischer
Reihenfolge aufgelistet

TTOTAL: Gesamte Einsatzzeit eines
Werkzeugs

STOTAL: Aufruf eines Unterprogramms
(einschlieRlich Zyklen); die Eintrége sind in
chronologischer Reihenfolge aufgelistet

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

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

haben
TNR Werkzeug-Nummer (-1: noch kein Werkzeug
eingewechselt)
IDX Werkzeug-Index
NAME Werkzeug-Name aus der Werkzeug-Tabelle
TIME \Z/Ve;kzeugeinsatz—Zeit in Sekunden (Vorschub-
elt
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Spalte

Bedeutung

WTIME

Werkzeugeinsatz-Zeit in Sekunden
(Gesamteinsatzzeit von Werkzeugwechsel zu
Werkzeugwechsel)

RAD

Werkzeug-Radius R + AufmaB Werkzeug-
Radius DR aus der Werkzeug-Tabelle. Einheit
ist 0.1 um

BLOCK

Satznummer, in dem der TOOL CALL-Satz
programmiert wurde

PATH

TOKEN = TOOL: Pfadname des aktiven Haupt-
bzw. Unterprogramms

TOKEN = STOTAL: Pfadname des
Unterprogramms

T

Werkzeug-Nummer mit Werkzeug-Index

OVRMAX

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

OVRMIN

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

NAMEPROG

0: Werkzeug-Nummer ist programmiert

1: Werkzeug-Name ist programmiert

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

Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Paletten-Eintrag:
Die TNC fuhrt fir die Werkzeug-Einsatzprifung fir die komplette

Palette durch

Hellfeld steht in der Paletten-Datei auf einem Programm-Eintrag:
Die TNC fihrt nur fir das angewahlte Programm die Werkzeug-
Einsatzprifung durch
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Verwaltung (Software-Option)

Funktion, die teilweise oder auch vollstandig deaktiviert
sein kann. Den genauen Funktionsumfang legt lhr
Maschinenhersteller fest, Maschinenhandbuch beachten!

@ Die Werkzeug-Verwaltung ist eine maschinenabhangige

Uber die Werkzeug-Verwaltung kann |hr Maschinenhersteller
verschiedenste Funktionen in Bezug auf das Werkzeughandling zur
Verfligung stellen. Beispiele:

Ubersichtliche und wenn von lhnen gewiinscht, anpassbare
Darstellung der Werkzeugdaten in Formularen

Beliebige Bezeichnung der einzelnen Werkzeugdaten in der neuen
Tabellenansicht

Gemischte Darstellung von Daten aus der Werkzeug-Tabelle und
der Platz-Tabelle

Schnelle Sortiermdglichkeit aller Werkzeugdaten durch Mouse-Klick

Verwendung von grafischen Hilfsmitteln, z.B. farbliche
Unterscheidungen von Werkzeug- oder Magazinstatus

Programmspezifische Bestlickungsliste aller Werkzeuge zur
Verfligung stellen

Programmspezifische Einsatzfolge aller Werkzeuge zur Verfligung
stellen

Kopieren und Einfligen aller zu einem Werkzeug gehorenden
Werkzeugdaten

Grafische Darstellung des Werkzeug-Typs in der Tabellenansicht

und in der Detailansicht zur besseren Ubersicht der verfligbaren
Werkzeugtypen

Werkzeug-Verwaltung aufrufen

nachfolgend beschriebenen Art und \Weise unterscheiden,

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

uEmczzUS Werkzeug-Tabelle wéhlen: Softkey WERKZEUG
3 TABELLE dricken
E Softkey-Leiste weiterschalten
Softkey WERKZEUG-VERWALTUNG wahlen: Die
T TNC wechselt in die neue Tabellenansicht (siehe Bild
rechts)
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Erveiterte Werkzeug-Verwvaltung

Programm-
Einspeichern

B

iste|T-Einsatzfolge|

T

|0 NULLWERKZEUG
1 0z

PTYP| TL |PLATZ|MAGAZIN

mSpindel

Hauptmagazin
Hauptmagazin
Hauptmagazin
Hauptmagazin
Hauptmagazin
Hauptmagazin

Standzeit

Mnicht Uberuacht
nicht Uberwacht

nicht uberwacht
nicht uberuacht
nicht Uberwacht
nicht Uberwacht
nicht Uberwacht

RESTSTANDZ |2 M H
5 —

VERUALTUNG

WERKZEUG

o O
0 =] °
° o °
° o °
3 o 3
° o °
° o °
D14 3 o Hauptmagazin nicht Uberwacht °
D16 ° o Hauptmagazin nicht Uberwacht °
D1s ° o Hauptmagazin nicht Uberuacht °
10 D20 ° O/ 48  Hauptmagazin nicht iberwacht ° -l ]
11 p22 ° O/ 11  Hauptmagazin nicht Uberuacht ° W E
12 D24 3 o 12 nicht U °
13 026 ° O/ 48  Hauptmagazin nicht iberuacht °
14 D28 ° O/ 14  Hauptmagazin nicht Uberwacht o s ;
15 D30 ° O/ 45 Hauptmagazin nicht Uberwacht ° R
16 D3z ° O/ 46  Hauptmagazin nicht Uberuacht ° o
17 D34 ° ol 17 nicht °
18 D36 ° O/ 48  Hauptmagazin nicht Uberwacht °
19 D38 ° O/ 18  Hauptmagazin nicht berwacht ° 5100% Q
20 Dae 3 O/ 20 Hauptmagazin nicht Uberwacht ° @ g
21 Daz ° O/ 21 Hauptmagazin nicht iberuacht ° EIN
22 Daa ° O/ 22 Hauptmagazin nicht Uberuacht °
23 D46 ° O/ 23 Hauptmagazin nicht Uberwacht °
24 Dag ° O/ 24  Hauptmagazin nicht Uberuacht ° s |
25 DSe 3 O/ 25 Hauptmagazin nicht Uberwacht ° @ B
26 D52 ° O 26  Hauptmagazin nicht iberuacht ° ||
7 0]
ANFANG ENDE ‘ szirz SEITE | ‘ SEE
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In der neuen Ansicht stellt die TNC alle Werkzeuginformationen in den

folgenden vier Karteikartenreitern dar: Eruedterie Horkzeua=Yerval Sune Eeesiies
Werkzeuge: N _ ?”“SZ:Z"”"""‘B"‘:f:ﬁ"ff‘iil?'z';ié';?i”"""mmm. restaraoz ]
Werkzeugspezifische Informationen o i 3 Haubinssazin nichc
2 D4 e o 2 Hauptmagazin nicht Uberwacht e
Plitze: HE S Ol 4 Hautmasesin nicot tberecnt 6
N 5 D1@ e Ofs Hauptmagazin nicht uberwacht °
Platzspezifische Informationen 5 oia o OEEENREER ©.C\. Cooccnt o}
. : s o1 o OfNCIENEERESREN .c": Cococh: o
Bestiickungsliste: _ S m— R —
Liste aller Werkzeuge des NC-Programms, das in der Programmlauf- e E e -
. . . . . . 14 D28 2 op 14 Hauptmagazin nicht Uberwacht e
Betriebsart angewdhlt ist (nur wenn Sie bereits eine Werkzeug- 15 o3 © O 15 Hauewmssamin nicht Geraasni 9
. . . . . " jauptnagazin nicht Uberuacht °
Einsatzdatei erstellt haben, siehe , Werkzeug-Einsatzprifung”, e o Dl 15 Haupimsumsin| nicnt inemiscnt o
. . . . . . 19 D38 2 O . Hauptmagazin nicht Uberwacht e
Seite 193). Die TNC zeigt in der Bestlickungsliste fehlende 20 bde o D020 Houtmasezin nicht tberascht 9
Werkzeuge in der Spalte WZ-INFO mit dem rot markierten Dialog Z pas o Df2s lapinatesin| nicnt tneriacht o
. . . 24 D48 e gl 24 Hauptmagazin nicht Uberwacht e
nicht definiert an e B
. . il ]
T-Einsatzfolge: —

MAGAZIN- | FORMULAR
VERWALTUNG | WERKZEUG

ENDE ‘ SEITE SEITE

Liste der Reihenfolge aller Werkzeuge, die in dem Programm
eingwechselt werden, das in der Programmlauf-Betriebsart
angewahlt ist (nur wenn Sie bereits eine Werkzeug-Einsatzdatei
erstellt haben, siehe , Werkzeug-Einsatzprifung”, Seite 193). Die
TNC zeigt in der Einsatzfolge-Liste fehlende Werkzeuge in der Erveiterte Werkzeug-Verwaltung
Spalte WZ-INFO mit dem rot markierten Dialog nicht definiert an

Programn-
Einspeichern

Werkzeug-Index @
Basisdaten|pLc| M
Editieren konnen Sie die Werkzeugdaten ausschlieRlich in F S Trvner B =
@ der Formularansicht, die Sie durch Betatigen des Softkeys e o s % l
FORMULAR WERKZEUG oder der Taste ENT__fUr das s e A LRI ‘
jeweils hell hinterlegte Werkzeug aktivieren konnen. TRzo e O Gotion o S o Tove o T
ﬁ:‘;::vsm ° %L - = ?
;S—Daken ::hnxk!daken _‘ Sonderfunktionen _‘
CAL-OF1 @ 2 TYP ~| aFc [Standard - B
gz:t::;: : L L 1 (Yo { e — @ % 1
= Ll oo
- LIFTOFF ER steex %l.
T L-OFFS e T LBREAK o EIN
T R-OFFS R T RBREAK °
T LtoL ) B4 cut ° =
= | (=
WERKZEUG WERKZEUG INDEX INDEX EDITIEREN HANDERUNG

Aus [EIN] VERUERFEN

‘ - [e— ‘ ENDE
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Verwaltung bedienen

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

Editierfunktionen der Werkzeug-Verwaltung Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen AuFanG
1
Tabellen-Ende wahlen
Vorherige Tabellen-Seite wahlen
Néachste Tabellen-Seite wahlen *‘STE
Formularansicht zum in der Tabelle hell
hinterlegten Werkzeug oder Magazinpatz B
aufrufen. Alternative Funktion: Taste ENT
driicken
Reiter weiterschalten: Werkzeuge, Pl1étze,
Bestiickungsliste, T-Einsatzfolge
<=

Reiter zurlickschalten: Werkzeuge, P1dtze, -
Bestiickungsliste, T-Einsatzfolge

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

des Suchbegriffes wéhlen

Werkzeugdaten importieren: Importieren von
Werkzeugdaten im CSV-Format (siehe

. Werkzeugdaten importieren” auf Seite 201)

Werkzeugdaten exportieren: Exportieren von WERKZEUS
Werkzeugdaten im CSV-Format (siehe B
. Werkzeugdaten exportieren” auf Seite 203)

Markierte Werkzeugdaten |I6schen: Siehe MARKTERTE

WERKZEUGE

. Markierte Werkzeugdaten |6schen”, Seite 204 LoscrEn

Ansicht aktualisieren, um bei inkonsistentem aszonT
Datenbestand eine Neuinitialisierung stereN

durchzufihren

Spalte Prqgramrplerte Werkzeuge anzeigen PROG._uz.
(Wenn Reiter P1datze aktiv ISt) AUSBLENDEN
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Editierfunktionen der Werkzeug-Verwaltung Softkey

Einstellungen definieren: SPALTE

SPALTE SORTIEREN aktiv:

Mous-Klick auf Spaltenkopf sortiert den
Spalteninhalt

SPALTE SCHIEBEN aktiv:

Spalte lasst sich per Drag+Drop verschieben

Manuell durchgeflihrte Einstellungen (Spalten ResET

EINSTEL-

verschoben) wieder in den urspriinglichen Luncen
Zustand rlicksetzen

5.2 Werkzeug-Daten

Folgende Funktionen kénnen Sie zuséatzlich per Mouse-Bedienung
durchflhren:

Sortierfunktion

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

Spalten verschieben

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

Zusatzinformationen in der Formularansicht anzeigen

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

Bei aktiver Formularansicht stehen folgende Funktionen zur Trwoh oo lerkazoug=Yaruail & umne prosrens
Verfligung:
Werk Zeuﬁ—lr‘\dex ®
e . ¥ Basisdaten|PLC| i
Editierfunktionen Formularansicht Intorsationen e —
poc Tool 2
Werkzeug-Daten des vorheriges Werkzeugs S e G = H
N h | Eal-sxs:sken ;e;l-sch]:iE—Daten ;ul-ssljrzs—nalf; (:;:Ezleit-D:ten W
wahlen Tr 5 B B SEie 6 S O e
TR @ TDRZ @ ig’:ﬂ;:n.z g gcuk TINE Ia_ i EH;
Werkzeug-Daten des nachstes Werkzeugs WERKZEUS s oerer e J'smmnmm = =0
= & cAL-OF1 @ wTve [ ~|laFc [Standara  ~|fll s |
wiéhlen [Bearsorae e ] eoererze 1 [
- j 52:;“5‘5‘: 2011.10.18 08:01
Vorherigen Werkzeug-Index wahlen (nur aktiv, e e s
wenn Indizierung aktiv ist) T r-orrs ® " . =
G 5 e : &2 -]
Nachsten Werkzeug-Index wahlen (nur aktiv, R =
wenn Indizierung aktiv i uerczevs | uemeeus || moex | awoex o
e dizierung aktiv ist) e e ‘ T
Anderungen verwerfen, die Sie seit dem Auruf RS
des Formulares durchgefiihrt haben (Undo- SR
Funktion)

Neues Werkzeug einfligen (Softkey-Leiste 2) UERKZEUS

EINFUGEN

Werkzeug loschen (Softkey-Leiste 2)

LOSCHEN

Werkzeug-Index einflgen (Softkey-Leiste 2) -

EINFUGEN

Werkzeug-Index I16schen (Softkey-Leiste 2)

I O

Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeugs oATENSATZ
kopieren (Softkey-Leiste 2) KOPIEREN
Kopierte Werkzeugdaten in das angewahlte oaTENSATZ
Werkzeug einfligen (Softkey-Leiste 2) SEERY
Selektieren/deselektieren von Check-Boxen (z.B. once
bei TL-Zeile)

Offnen von Auswahllisten bei Combo-Boxen o

(z.B. bei AFC-Zeile)

&
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Werkzeugdaten importieren

Uber diese Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
importieren, die Sie z.B. extern auf einem Voreinstellgerdt vermessen
haben. Die zu importierende Datei muss dem CSV-Format (comma
separated value) entsprechen. Das Dateiformat CSV beschreibt den
Aufbau einer Textdatei zum Austausch einfach strukturierter Daten.
Demnach muss die Importdatei wie folgt aufgebaut sein:

Zeile 1:

In der ersten Zeile sind die jeweiligen Spaltennamen zu definieren,
in denen die in den nachfolgenden Zeilen definierten Daten landen
sollen. Die Spaltennamen sind durch Komma zu trennen.

Weitere Zeilen:

Alle weiteren Zeilen enthalten die Daten, die Sie in die Werkzeug-

Tabelle importieren wollen. Die Reihenfolge der Daten muss zu der
Reihenfolge der in Zeile 1 aufgeflihrten Spaltennamen passen. Die
Daten sind durch Komma zu trennen, Dezimalzahlen sind mit einem
Dezimalpunkt zu definieren.

Gehen Sie beim Importieren wie folgt vor:

Zu importierende Werkzeug-Tabelle auf die Festplatte der TNC in
das Verzeichnis TNC:\systems\tooltab kopieren

Erweiterte Werkzeug-Verwaltung starten

In der Werkzeug-Verwaltung den Softkey WERKZEUG IMPORT
wahlen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster mit den CSV-Dateien,
die im Verzeichnis TNC: \systems\tooltab gespeichert sind

Mit den Pfeiltasten oder per Mouse die zu importierende Datei
wahlen, mit Taste ENT bestatigen: Die TNC zeigt in einem
Uberblendfenster den Inhalt der CSV-Datei

Importvorgang mit Softkeys OK und AUSFUHREN starten.

Enthalt die zu importierende Werkzeug-Datendatei
Werkzeugnummern die nicht in der internen Werkeug-Tabelle
verfligbar sind, dann dann blendet die TNC den Softkey TABELLE
AUFFULLEN ein. Betatigen Sie den Softkey, dann flgt die TNC so
lange leere Datensétze ein, bis die hdheren Werkzeugnummern
einlesbar sind.
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5.2 Werkzeug-Daten

Die zu importierende CSV-Datei muss im Verzeichnis
TNC: \system\tooltab gespeichert sein.

Wenn Sie Werkzeugdaten zu Werkzeugen importieren,
deren Nummer in der Platz-Tabelle eingetragen ist, gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus. Sie kénnen dann
entscheiden, ob Sie diesen Datensatz lberspringen
oder ein neues Werkzeug einfligen wollen. Die TNC
fligt einen neues Werkzeug in die erste leere Zeile der
Werkzeug-Tabelle ein.

Darauf achten, dass die Spaltenbezeichnungen korrekt
angegeben sind (siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard
Werkzeug-Daten” auf Seite 173).

Sie kénnen beliebige Werkzeugdaten importieren, der
jeweilige Datensatz muss nicht alle Spalten (bzw.
Daten) der Werkzeug-Tabelle enthalten.

Die Reihenfolge der Spaltennamen kann beliebig sein,
die Daten missen in dazu passender Reihenfolge
definiert sein.

Beispiel-Importdatei:

T,L,R,DL,DR
4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,35,0,0
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Werkzeugdaten exportieren

Uber diese Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
exportieren, um diese z.B. in die Werkzeugdatenbank lhres CAM-
Systems einzulesen. Die TNC speichert die exportierte Datei im CSV-
Format (comma separated value). Das Dateiformat CSV beschreibt
den Aufbau einer Textdatei zum Austausch einfach strukturierter
Daten. Die Exportdatei ist wie folgt aufgebaut:

Zeile 1:

In der ersten Zeile speichert die TNC die Spaltennamen aller der
jeweiligen Werkzeugdaten zu definieren. Die Spaltennamen sind
durch Komma getrennt.

Weitere Zeilen:

Alle weiteren Zeilen enthalten die Daten der Werkzeuge, die Sie
exportiert haben. Die Reihenfolge der Daten passt zur Reihenfolge
der in Zeile 1 aufgefiihrten Spaltennamen. Die Daten sind durch
Komma getrennt, Dezimalzahlen gibt die TNC mit einem
Dezimalpunkt aus.

Gehen Sie beim Exportieren wie folgt vor:
In der Werkzeug-Verwaltung die Werkzeugdaten die Sie exportieren
wollen mit den Pfeiltasten oder mit der Mouse markieren

Den Softkey WERKZEUG EXPORT wahlen, die TNC zeigt ein
Uberblendfenster an: Namen fir die CSV-Datei angeben, mit Taste
ENT bestatigen

Exportvorgang mit Softkeys OK und AUSFUHREN starten: Die TNC
zeigt in einem Uberblendfenster den Status des Exportvorgangs an

Exportvorgang mit Taste oder Softkey END beenden

Die TNC speichert die exportierte CSV-Datei grundsatzlich
@ im Verzeichnis TNC:\system\tooltab ab.
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5.2 Werkzeug-Daten

Markierte Werkzeugdaten loschen

Mit dieser Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
I6schen, wenn Sie diese nicht mehr bendtigen.

Gehen Sie beim Loschen wie folgt vor:

In der Werkzeug-Verwaltung die Werkzeugdaten die Sie 16schen
wollen mit den Pfeiltasten oder mit der Mouse markieren

Den Softkey MARKIERTE WERKZEUGE LOSCHEN wahlen, die
TNC zeigt ein Uberblendfenster an, in dem die zu I6schenden
Werkzeugdaten aufgefihrt sind

Léschvorgang mit Softkey START starten: Die TNC zeigt in einem
Uberblendfenster den Status des Loschvorgangs an
Loschvorgang mit Taste oder Softkey END beenden

Sicherstellen, dass Sie die Werkzeugdaten nicht mehr
benotigen, da keine Undo-Funktion zur Verfligung
steht.

Werkzeugdaten von Werkzeugen, die noch in der Platz-

Tabelle gespeichert sind, kdnnen Sie nicht I6schen.
Werkzeug zunachst aus dem Magazin entladen.

Q Die TNC l6scht alle Daten aller selektierten Werkzeuge.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Einfihrung

Die TNC korrigiert die Werkzeugbahn um den Korrekturwert flir
Werkzeug-Lange in der Spindelachse und um den Werkzeug-Radius in
der Bearbeitungsebene.

Wenn Sie das Bearbeitungs-Programm direkt an der TNC erstellen, ist
die Werkzeug-Radiuskorrektur nur in der Bearbeitungsebene
wirksam. Die TNC bericksichtigt dabei bis zu fiinf Achsen incl. der
Drehachsen.

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.

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem Wert mit T0

aufheben, verringert sich der Abstand vom Werkzeug zu
Werkstlck.

Nach einem Werkzeug-Aufruf T &ndert sich der
programmierte Weg des Werkzeugs in der Spindelachse
um die Langendifferenz zwischen altem und neuem
Werkzeug.

Bei der Langenkorrektur werden Delta-Werte sowohl aus dem T-Satz
als auch aus der Werkzeug-Tabelle bericksichtigt.

Korrekturwert = L + DLTOOL CALL + DLTAB mit

L: Werkzeug-Lange L aus G99-Satz oder Werkzeug-
Tabelle

DL 100L CALL: Aufmal’ DL flr Lange aus T0-Satz (von der
Positionsanzeige nicht beriicksichtigt)

DL 1pg: Aufmaf? DL fur Lange aus der Werkzeug-Tabelle
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz fir eine Werkzeug-Bewegung enthalt

G41 oder G42 fir eine Radiuskorrektur

G43 oder G44, fur eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen
Verfahrbewegung

G40, wenn keine Radiuskorrektur ausgefiihrt werden soll
Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und mit

einem Geradensatz in der Bearbeitungsebene mit G41 oder G42
verfahren wird.

O Die TNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn Sie:
=

einen Geradensatz mit G40 programmieren. Enthalt der
Geradensatz lediglich eine Koordinate in der Werkzeug-
Achsrichtung, dann hebt die TNC die Radiuskorrektur
zwar auf, fahrt die Korrektur in der Bearbeitungsebene
jedoch nicht heraus.

einen PGM CALL programmieren
ein neues Programm mit PGM MGT anwahlen

Beachten Sie, dass die TNC die Radiuskorrektur au

Bei der Radiuskorrektur berlcksichtigt die TNC Delta-Werte sowohl
aus dem T-Satz als auch aus der Werkzeug-Tabelle berlcksichtigt:

Korrekturwert = R + DRTOOL CALL T DRTAB mit

R: Werkzeug-Radius R aus G99-Satz oder Werkzeug-
Tabelle

DR 100 cALL: Aufmald DR flir Radius aus T-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DR 7AR: Aufmaf? DR fur Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: G40

Das Werkzeug verfahrt in der Bearbeitungsebene mit seinem
Mittelpunkt auf der programmierten Bahn, bzw. auf die
programmierten Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.
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Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: G42 und G41

G43
G42

Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

Der Werkzeug-Mittelpunkt hat dabei den Abstand des Werkzeug-
Radius von der programmierten Kontur. ,,Rechts” und , links”
bezeichnet die Lage des Werkzeugs in Verfahrrichtung entlang der
Werkstlck-Kontur. Siehe Bilder.

=)

Zwischen zwei Programm-Satzen mit unterschiedlicher
Radiuskorrektur G43 und G42 muss mindestens ein
Verfahrsatz in der Bearbeitungsebene ohne
Radiuskorrektur (also mit G40) stehen.

Die TNC aktiviert eine Radiuskorrektur zum Ende des
Satzes, in dem Sie das erste Mal die Korrektur
programmiert haben.

Sie kénnen die Radiuskorrektur auch fir Zusatzachsen der
Bearbeitungsebene aktivieren. Programmieren Sie die
Zusatzachsen auch in jedem nachfolgenden Satz, da die
TNC ansonsten die Radiuskorrektur wieder in der
Hauptachse durchflihrt.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur G42/G41 und beim
Aufheben mit G40 positioniert die TNC das Werkzeug
immer senkrecht auf den programmierten Start- oder
Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug so vor dem
ersten Konturpunkt bzw. hinter dem letzten Konturpunkt,
dass die Kontur nicht beschadigt wird.

HEIDENHAIN iTNC 530

Y

5.3 Werkzeug-Korrektur

Y

” @



Eingabe der Radiuskorrektur
Die Radiuskorrektur geben Sie in einen GO1-Satz ein:

Werkzeugbewegung links von der programmierten

641 Kontur: G41-Funktion wahlen, oder

Werkzeugbewegung rechts von der programmierten

g4z Kontur: G42-Funktion wahlen, oder

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur aufheben: G40-Funktion wahlen

5.3 Werkzeug-Korrektur

Satz beenden: Taste END driicken
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

Auflenecken:

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann flhrt die
TNC das Werkzeug an den AufRenecken entweder auf einem
Ubergangskreis oder auf einem Spline (Auswahl tber MP7680).
Falls ndtig, reduziert die TNC den Vorschub an den Auf3enecken,
zum Beispiel bei grofsen Richtungswechseln.

Innenecken:

An Innenecken errechnet die TNC den Schnittpunkt der Bahnen, auf
denen der Werkzeug-Mittelpunkt korrigiert verfahrt. Von diesem
Punkt an verfahrt das Werkzeug am nachsten Konturelement
entlang. Dadurch wird das Werkstlck an den Innenecken nicht
beschéadigt. Daraus ergibt sich, dass der Werkzeug-Radius fur eine
bestimmte Kontur nicht beliebig gro? gewahlt werden darf.

@ Achtung Gefahr fiir Werkstiick!

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer
Innenbearbeitung nicht auf einen Kontur-Eckpunkt, da
sonst die Kontur beschadigt werden kann.

Ecken ohne Radiuskorrektur bearbeiten
Ohne Radiuskorrektur kénnen Sie Werkzeugbahn und Vorschub an I@ @l
y :
R

5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkstlck-Ecken mit der Zusatzfunktion M90 beeinflussen, siehe
.Ecken verschleifen: M90", Seite 337.
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5.3 Werkzeug-Korrektur
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6.1 Werkzeug-Bewegungen

6.1 Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstlick-Kontur setzt sich gewdhnlich aus mehreren
Konturelementen wie Geraden und Kreisbdgen zusammen. Mit den
Bahnfunktionen programmieren Sie die Werkzeugbewegungen fir
Geraden und Kreisbdgen.

Zusatzfunktionen M

Mit den Zusatzfunktionen der TNC steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des KihImittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Bearbeitungs-Schritte, die sich wiederholen, geben Sie nur einmal als
Unterprogramm oder Programmteil-Wiederholung ein. Wenn Sie
einen Teil des Programms nur unter bestimmten Bedingungen
ausfliihren lassen mochten, dann legen Sie diese Programmschritte
ebenfalls in einem Unterprogramm fest. Zusatzlich kann ein
Bearbeitungs-Programm ein weiteres Programm aufrufen und
ausflhren lassen.

Das Programmieren mit Unterprogrammen und Programmteil-
Wiederholungen ist in Kapitel 8 beschrieben.

Programmieren mit Q-Parametern

Im Bearbeitungs-Programm stehen Q-Parameter stellvertretend flr
Zahlenwerte: Einem Q-Parameter wird an anderer Stelle ein
Zahlenwert zugeordnet. Mit Q-Parametern konnen Sie
mathematische Funktionen programmieren, die den Programmlauf
steuern oder die eine Kontur beschreiben.

Zusétzlich kénnen Sie mit Hilfe der Q-Parameter-Programmierung
Messungen mit dem Tastsystem wahrend des Programmlaufs
ausfihren.

Das Programmieren mit Q-Parametern ist in Kapitel 9 beschrieben.
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6.2 Grundlagen zu den
Bahnfunktionen

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen, programmieren Sie
nacheinander die Bahnfunktionen fir die einzelnen Elemente der
Werkstlick-Kontur. Dazu geben Sie gewohnlich die Koordinaten fiir
die Endpunkte der Konturelemente aus der Maf3zeichnung ein. Aus
diesen Koordinaten-Angaben, den Werkzeug-Daten und der
Radiuskorrektur ermittelt die TNC den tatsachlichen Verfahrweg des
Werkzeugs.

Die TNC fahrt gleichzeitig alle Maschinenachsen, die Sie in dem
Programm-Satz einer Bahnfunktion programmiert haben.

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen
Der Programm-Satz enthélt eine Koordinaten-Angabe: Die TNC fahrt
das Werkzeug parallel zur programmierten Maschinenachse.

Je nach Konstruktion Ihrer Maschine bewegt sich beim Abarbeiten
entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch mit dem
aufgespannten Werkstiick. Beim Programmieren der Bahnbewegung
tun Sie grundsatzlich so, als ob sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:

N50 GOO X+100 *

N50 Satznummer
GOO 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.

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

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 *
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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 (Software-Option).
Bei einer Bearbeitung mit 5 Achsen bewegen sich beispielsweise
3 Linear- und 2 Drehachsen gleichzeitig.

Das Bearbeitungs-Programm flir eine solche Bearbeitung liefert
gewohnlich ein CAM-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 *

Kreise und Kreisbogen

Bei Kreisbewegungen fahrt die TNC zwei Maschinenachsen
gleichzeitig: Das Werkzeug bewegt sich relativ zum Werkstick auf
einer Kreisbahn. Flr Kreisbewegungen kénnen Sie einen
Kreismittelpunkt CC eingeben.

Mit den Bahnfunktionen fir Kreisbdgen programmieren Sie Kreise in
den Hauptebenen: Die Hauptebene ist beim Werkzeug-Aufruf TOOL
CALL mit dem Festlegen der Spindelachse zu definieren:

Spindelachse Hauptebene
(G17) XY, auch
uv, Xv, Uy
(G18) ZX, auch
WU, ZU, WX
(G19) YZ, auch
VW, YW, VZ

Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen,

@ programmieren Sie auch mit der Funktion
.Bearbeitungsebene schwenken” (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Zyklus 19, BEARBEITUNGSEBENE),

oder mit Q-Parametern (siehe ,,Prinzip und
Funktionslbersicht”, Seite 284).
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Drehsinn DR bei Kreisbhewegungen
Fir Kreisbewegungen ohne tangentialen Ubergang zu anderen
Konturelementen geben Sie den Drehsinn wie folgt ein:

Drehung im Uhrzeigersinn: G02/G12
Drehung gegen den Uhrzeigersinn: G03/G13

Radiuskorrektur

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

Vorpositionieren

Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn eines Bearbeitungs-
Programms so vor, dass eine Beschadigung von Werkzeug und
Werkstlck ausgeschlossen ist.
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6.3 Kontur ana!ren 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

M Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich
festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten
Konturpunkts beschadigt.

Erster Konturpunkt

Fur die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt
programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der
Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den
Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsatze
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Endpunkt
Voraussetzungen fir die Wahl des Endpunkts:

= Kollisionsfrei anfahrbar
" Nahe am letzten Konturpunkt

1 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
beschéadigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse
separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsatze

Gemeinsamer Start- und Endpunkt
Fur einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie
keine Radiuskorrektur.

Konturbeschadigung ausschlieen: Der optimale Startpunkt liegt
zwischen den Verldngerungen der Werkzeugbahnen fir die
Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich
festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten
Konturpunktes beschéadigt.
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts oben) kdnnen 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 Werkstlicks und sind ohne Radiuskorrektur zu
programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt
programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt
programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/6G42

die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem
Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt
ausflihren kann.

@ Den Radius flir G26 und G27 missen Sie so wahlen, dass
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NC-Beispielsatze

6.3 Kontur anf.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

Ubersicht der Bahnfunktionen

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

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

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

Drehrichtung

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

und nachfolgendes

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

Konturelement
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Gerade im Eilgang G00
Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen
Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt Y A
des vorangegangenen Satzes.

1 Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nétig 40 e

Radiuskorrektur G41/G42/G40

15

Vorschub F S~

10

Zusatz-Funktion M .

NC-Beispielsatze
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * @) -
N80 691 X+20 Y-15 * 20— X
N90 G90 X+60 91 Y-10 *

60

Ist-Position (ibernehmen
Einen Geraden-Satz (G01-Satz) kdnnen Sie auch mit der Taste ,,IST-
POSITION-UBERNEHMEN" generieren:
Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf
die Position, die iGbernommen werden soll
Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln
Programm-Satz wahlen, hinter dem der L-Satz eingefligt werden

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

Die Anzahl der Achsen, die die TNC im G01-Satz speichert,
@ legen Sie lber die MOD-Funktion fest (siehe
+Achsauswahl fir GO1-Satz-Generierung”, Seite 599).

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
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Fase zwischen zwei Geraden einfligen
Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen,
konnen Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradenséatzen vor und nach dem 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

[CE Fasen-Abschnitt: Lange 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 *

Eine Kontur nicht mit einem 624-Satz beginnen.
O' Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgefihrt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht
angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem G24-Satz
programmierte Vorschub gultig.

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
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Ecken-Runden G25

Die Funktion G25 rundet Kontur-Ecken ab.

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

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausfihrbar
sein.

[ J 25 Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls notig:
Vorschub F (wirkt nur im G25-Satz)

NC-Beispielsatze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das
Ecken-Runden ausgeflhrt wird. Wenn Sie die Kontur
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann
mussen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene
programmieren.

Q Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im G25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem G25-Satz. Danach ist wieder der vor dem G25-Satz
programmierte Vorschub gultig.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreismittelpunkt I, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit den
Funktionen G02, GO3 oder G0O5 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in
der Bearbeitungsebene ein oder

Ubernehmen die zuletzt programmierte Position oder

tbernehmen die Koordinaten mit der Taste ,, IST-POSITIONEN-
UBERNEHMEN"

I Koordinaten fiir den Kreismittelpunkt eingeben oder
Um die zuletzt programmierte Position zu
Gbernehmen: G29 eingeben

NC-Beispielsatze
N50 I+25 J+25 *

oder

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.
Giiltigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen
Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt kénnen Sie
auch flr die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate fir den Kreismittelpunkt

bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
@ Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese
Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fir
Polarkoordinaten.

Wenn Sie Parallelachsen als Pol definieren wollen,
drlicken Sie zuerst die Taste I (J) auf der ASClI-Tastatur
und anschliefsend die orangene Achstaste der
entsprechenden Parallelachse.

224
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Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt I, J fest, bevor Sie die Kreisbahn
programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der
Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G02
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03
Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren
@ { J Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

3 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben,
falls nétig:

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise
programmieren, die nicht in der aktiven
Bearbeitungseben liegen, z.B. G2 Z... X... bei
Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung
rotieren, dann verfahrt die TNC einen Raumkreis, also
einen Kreis in 3 Achsen.

Q Die TNC verfahrt Kreisbewegungen normalerweise in der

NC-Beispielsatze

N50 I+25 J+25 *

N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Vollkreis

Programmieren Sie 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 (Uber MP7431 wahlbar).

Kleinstmaoglicher Kreis, den die TNC verfahren kann:
0.016 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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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

{ 3 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die Grofie des
Kreisbogens fest!

Zusatz-Funktion M
Vorschub F

Vollkreis

Fdr einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissatze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten.
Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

226
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Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier
verschiedene Kreisbdgen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180°
Radius hat positives Vorzeichen R>0

GroRerer Kreisbogen: CCA>180°
Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Uber den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen auRen (konvex)
oder nach innen (konkav) gewdlbt ist:

Konvex: Drehsinn G02 (mit Radiuskorrektur G41)
Konkav: Drehsinn G03 (mit Radiuskorrektur G41)
NC-Beispielsatze

6.4 Bahnbewegungen - recht

oder

o o
Qo o
[ [
= =

Kreisdurchmessers darf nicht groRRer als der

@ Der Abstand von Start- und Endpunkt des
Kreisdurchmesser sein.

Der maximale, direkt eingebbare Radius betragt
99,9999 m, Uber Q-Parameter-Programmierung 210 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstiitzt.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor

programmierte Konturelement anschlief3t. YA

Ein Ubergang ist , tangential”, wenn am Schnittpunkt der

Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die

Konturelemente also stetig ineinander tbergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t, o

programmieren Sie direkt vor dem G06-Satz. Dazu sind mindestens 30 ~a

zwei Positionier-Satze erforderlich 25 “

{ 6 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nétig: 20
Vorschub F
Zusatz-Funktion M _‘,_@ -

NC-BeispieIsétze ' 25 45 X

N70 GOl G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

Der G06-Satz und das zuvor programmierte
@ Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene
enthalten, in der der Kreisbogen ausgefihrt wird!
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 Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch g
()
e

©
=
©
S
o
e}
! \v4
el (1)
D
X

Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

6.4 Bahnbewegungen - recht

Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren
Tangentiales Anfahren

Punkt 2 anfahren

Punkt 3: erste Gerade fur Ecke 3

Fase mit Lange 10 mm programmieren

Punkt 4: zweite Gerade fur Ecke 3, erste Gerade fur Ecke 4
Fase mit Lange 20 mm programmieren

Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade flir Ecke 4
Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

HEIDENHAIN iTNC 530 229 @



6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 z-5 F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *

230
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Rohteil-Definition fir grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren
Tangentiales Anfahren

Punkt 2: erste Gerade fir Ecke 2

Radius mit R = 10 mm einfligen, Vorschub: 150 mm/min
Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm
Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit
tangentialem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius
selbst

Programmieren: Konturen programmieren @



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-Aufruf
Werkzeug freifahren
Kreismittelpunkt definieren

Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

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

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position tUber einen Winkel H und
einen Abstand R zu einem zuvor definierten Pol I, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbdgen
Werkstlck-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstaste =~ Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade 610, G11 + @ Gerade Polarradius, Polarwinkel des  Seite 234
Geraden-Endpunkts
Kreisbogen 612, + @ Kreisbahn um Polarwinkel des Seite 235
G13 Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisendpunkts
Kreisbogen-Endpunkt
Kreisbogen 615 B + @ Kreisbahn entsprechend Polarwinkel des Seite 235
aktiver Drehrichtung Kreisendpunkts
Kreisbogen G16 f; + @ Kreisbahn mit tangentialem Polarradius, Polarwinkel des  Seite 236
Anschluss an vorheriges Kreisendpunkts
Konturelement
Schraubenlinie + @ Uberlagerung einer Polarradius, Polarwinkel des  Seite 237

(Helix)

Kreisbahn mit einer Geraden

Kreisendpunkts, Koordinate
des Endpunkts in der
Werkzeugachse
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol |, J

Den Pol CC kénnen Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-
Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten
angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim
Programmieren des Kreismittelpunkts.

& Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten flir den Pol
eingeben oder um die zuletzt programmierte Position
zu Ubernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen,
bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in
rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol
ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol
festlegen.

NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

Gerade im Eilgang G10
Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position
zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des
vorangegangenen Satzes.

G 11 Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Geraden-
Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des
Geraden-Endpunkts zwischen —360° und +360°

Das Vorzeichen von H ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu R gegen den Uhrzeigersinn:
H>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu R im Uhrzeigersinn: H<0
NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J

Der Polarkoordinaten-Radius Rist gleichzeitig Radius des Kreisbogens.
R ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol I, J festgelegt. Die
zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Y A
Startpunkt der Kreisbahn.
Drehsinn \\
Im Uhrzeigersinn: G12 5
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13 - y L
Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit I ccl | U
der zuletzt programmierten Drehrichtung I )
13 Polarkoordinaten-Winkel H:\Winkelposition des : :
Kreisbahn-Endpunkts zwischen -99999,9999° und (Y 1 -
+99999,9999° X
Drehsinn DR 25

NC-Beispielsatze

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

Kreisbahn G16 mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein
vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

16 I Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Kreisbahn-
Endpunkts zum Pol I, J

» Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsatze

@ Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!
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Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer
Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die
Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fiir die Schraubenlinie kénnen Sie nur in
Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz
Innen- und AuRengewinde mit gréfieren Durchmessern
Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benoétigen Sie die inkrementale Angabe des
Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt und
die Gesamthodhe der Schraubenlinie.

Fir die Berechnung in Frasrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gange n Gewindegange + Ganguberlauf am
Gewinde-Anfang und -Ende

Gesamthohe h Steigung P x Anzahl der Gange n

Inkrementaler Anzahl der Gange x 360° + Winkel flr

Gesamtwinkel H Gewinde-Anfang + Winkel fur GangUberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegange + Ganguberlauf
am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn
und Radiuskorrektur fir bestimmte Bahnformen.

<

. Arbeits- . Radius-
Innengewinde richtung Drehsinn korrektur
rechtsgangig Z+ G13 G41
linksgangig Z+ G12 G42
rechtsgangig /- G12 G42
linksgangig - G13 G41
AuRengewinde
rechtsgangig Z+ G13 G42
linksgangig Z+ G12 G41
rechtsgangig - G12 G41
linksgéangig Z- G13 G42
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Schraubenlinie programmieren

Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen
@ Gesamtwinkel G91 H mit gleichem Vorzeichen ein, sonst
kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Fir den Gesamtwinkel G91 H ist einen Wert von
-99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

@ 12 Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel
inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der
Schraubenlinie fahrt. Nach der Eingabe des Winkels
wahlen Sie die Werkzeug-Achse mit einer
Achswahltaste.

Koordinate flr die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

Radiuskorrektur geméR Tabelle eingeben

NC-Beispielsatze: Gewinde M6 x 1 mm mit 4 Gangen

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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5 50 100

Rohteil-Definition

6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

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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6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

50

M64 x 1,5

50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol ilbernehmen
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Ersten Konturpunkt anfahren

Anschluss

Helix fahren

Tangentiales Wegfahren

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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Programmieren:
Datentibernahme aus
DXF-Dateien oder
Klartext-Konturen



7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

7.1 DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Anwendung

Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kdnnen Sie direkt auf
der TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionen zu
extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als Punkte-
Dateien zu speichern. Die bei der Konturselektion gewonnen Klartext-
Dialog-Programme kdnnen Sie auch auf alteren TNC-Steuerungen
abarbeiten, da die Konturprogramme nur L- und CC-/C-S&tze enthalten.

Wenn Sie DXF-Dateien in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren verarbeiten, dann erzeugt die TNC
Konturprogramme standardmaf3ig mit der Dateiendung .H und
Punkte-Dateien mit der Endung .PNT. Wenn Sie DXF-Dateien in der
Betriebsart smarT.NC verarbeiten, dann erzeugt die TNC Kontur-
Programme standardmafig mit der Dateiendung .HC und Punkte-
Dateien mit der Endung .HP. Sie kdnnen jedoch beim Speichern-Dialog
den Datei-Typ frei wéhlen. Darlber hinaus kénnen Sie die selektierte
Kontur bzw. die selektierten Bearbeitungspositionen auch in den
Zwischenspeicher der TNC ablegen, um diese anschlief3end direkt in
ein NC-Programm einzufligen.

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte
@ der TNC gespeichert sein.

Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw. nicht
erlaubte Sonderzeichen enthalt (siehe ,,Namen von
Dateien” auf Seite 113).

Die zu 6ffnende DXF-Datei muss mindestens einen Layer
enthalten.

Die TNC unterstltzt das am weitesten verbreitete DXF-
Format R12 (entspricht AC1009).

Die TNC unterstiitzt kein bindres DXF-Format. Beim
Erzeugen der DXF-Datei aus dem CAD- oder
Zeichenprogramm darauf achten, dass Sie die Datei im
ASCII-Format speichern.

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:
LINE (Gerade)
CIRCLE (Vollkreis)

ARC (Teilkreis)
POLYLINE (Poly-Linie)
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DXF-Datei 6ffnen

Betriebsart Einspeichern/Editieren wéahlen
MGT

Datei-Verwaltung wahlen

Softkey-Menu zur Auswahl der anzuzeigenden Datei-

Jui:y Typen wahlen: Softkey TYP WAHLEN drlcken
p— Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF
My driicken
Verzeichnis wahlen, in dem die DXF-Datei gespeichert
ist
. Gewilinschte DXF-Datei wahlen, mit Taste ENT
¥ Ubernehmen: Die TNC startet den DXF-Konverter und

zeigt den Inhalt der DXF-Datei am Bildschirm an. Im
linken Fenster zeigt die TNC die sogenannten Layer
(Ebenen) an, im rechten Fenster die Zeichnung

Arbeiten mit dem DXF-Konverter

Sie zwingend eine Mouse. Alle Betriebsmodi und
Funktionen, sowie die Anwahl von Konturen und
Bearbeitungspositionen sind ausschlieRlich per Mouse
maoglich.

Q Um den DXF-Konverter bedienen zu kénnen, bendtigen

Der DXF-Konverter lauft als separate Anwendung auf dem 3. Desktop
der TNC. Sie kdnnen daher mit der Bildschirm-Umschalttaste beliebig
zwischen den Maschinen-Betriebsarten, den Programmier-
Betriebsarten und dem DXF-Konverter hin- und herschalten. Dies ist
besonders dann hilfreich, wenn Sie Konturen oder
Bearbeitungspositionen durch Kopieren Uber die Zwischenablage in
ein Klartext-Programm einfligen wollen.
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Grundeinstellungen

Die nachfolgend aufgefiihrten Grundeinstellungen wahlen Sie Uber die
Icons der Kopfleiste. Manche Icons zeigt die TNC nur in bestimmten

Modi an.

Einstellung

NURB_IK
NURB_S

Icon

Zoom auf grofdtmaogliche Darstellung setzen

4/

(k)
e

=

Farbschema umschalten (Hintergrundfarbe
wechseln)

Umschalten zwischen 2D- und 3D-Modus. Bei
aktivem 3D-Modus konnen sie die Ansicht mit
der rechten Mouse-Taste drehen und neigen

Mafieinheit mm oder inch der DXF-Datei
einstellen. In dieser MaReinheit gibt die TNC
auch das Konturprogramm bzw. die
Bearbeitungspositionen aus

Auflosung einstellen: Die Auflésung legt fest, mit
wie viel Nachkommastellen die TNC das Kontur-
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 um Aufldsung
bei aktiver Mal3einheit MM)

Modus Konturlibernahme, Toleranz einstellen:
Die Toleranz legt fest, wie weit benachbarte
Konturelemente voneinander entfernt sein
durfen. Mit der Toleranz kénnen Sie
Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der
Zeichnungserstellung gemacht wurden.
Grundeinstellung ist abhangig von der
Ausdehnung der gesamten DXF-Datei

B B B EX

Modus Punktibernahme bei Kreisen und
Teilkreisen: Modus legt fest, ob die TNC beim
Wahlen von Bearbeitungspositionen mit einem
Mouse-Klick den Kreismittelpunkt direkt
Ubernehmen soll (AUS), oder ob die TNC
zunachst zusétzliche Kreispunkte anzeigen soll.

AUS

Zusétzliche Kreispunkte nicht anzeigen,
Kreismittelpunkt direkt Gbernehmen, wenn
Sie einen Kreis oder einen Teilkreis anklicken
EIN

Zusétzliche Kreispunkte anzeigen,
gewdlinschten Kreispunkt durch erneutes
Anklicken Ubernehmen

Modus Punktlbernahme: Festlegen, ob die TNC
beim Wahlen von Bearbeitungspositionen den
Verfahrweg des Werkzeugs anzeigen soll oder
nicht.
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muUssen, da in der DXF-Datei diesbezlglich keine

Q Beachten Sie, dass Sie die richtige Maleinheit einstellen
Informationen enthalten sind.

Wenn Sie Programme flir altere TNC-Steuerungen
erzeugen wollen, missen Sie die Auflosung auf 3
Nachkommastellen begrenzen. Zusatzlich missen Sie die
Kommentare entfernen, die der DXF-Konverter mit in das
Konturprogramm ausgibt.

Die TNC zeigt die aktiven Grundeinstellungen in der
FuRzeile am Bildschirm an.

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 osi
Elemente, z.B. die eigentliche Werkstick-Kontur, Bemallungen, Hilfs- nura_s

=1

und Konstruktionslinien, Schraffuren und Texte. 1
Um bei der Konturauswahl moglichst wenig Gberfllssige
Informationen am Bildschirm zu haben, kénnen Sie alle Uberfliissigen,
in der DXF-Datei enthaltenen Layer ausblenden.

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss mindestens einen
@ Layer enthalten.

Sie konnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der
Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern
gespeichert hat.

Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen
der Layer wahlen: Die TNC zeigt im linken Fenster alle
Layer an, die in der aktiven DXF-Datei enthalten sind

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Um einen Layer auszublenden: Mit der linken Mouse-
Taste den gewUnschten Layer wahlen und durch
Klicken auf das Kontrollkdstchen ausblenden

Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Mouse-
Taste den gewUnschten Layer wahlen und durch
Klicken auf das Kontrollkdstchen wieder einblenden
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (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 Verfigung, mit der Sie den
Zeichnungs-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 T

oy ©.0000

Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der ozl oieoee
Verlangerung der jeweiligen Geraden liegt

Gerade — Kreisbogen
Gerade — Vollkreis
Kreis — Kreis (unabhangig ob Teil- oder Vollkreis)

das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Gber USB

O Um einen Bezugspunkt festlegen zu kénnen, missen Sie
angeschlossene Mouse verwenden.

Sie kénnen den Bezugspunkt auch noch verandern, wenn
Sie die Kontur bereits gewahlt haben. Die TNC berechnet
die tatsachlichen Konturdaten erst, wenn Sie die
gewahlte Kontur in ein Konturprogramm speichern.
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Bezugspunkt auf einzelnem Element wahlen
Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

Mit der linken Mouse-Taste das gewlinschte Element
anklicken auf das Sie den Bezugspunkt legen wollen:
Die TNC zeigt per Stern wéhlbare Bezugspunkte an,
die auf dem selektierten Element liegen

Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt
wahlen wollen: Die TNC setzt das Bezugspunkt-
Symbol auf die gewahlte Stelle. Ggf. Zoom-Funktion
verwenden, wenn das gewahlte Element zu klein ist

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen
Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen
A

Mit der linken Mouse-Taste das erste Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC zeigt per Stern wahlbare Bezugspunkte an, die
auf dem selektierten Element liegen

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol auf den
Schnittpunkt

auch dann, wenn dieser in der Verlangerung eines

Q Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier Elemente
Elementes liegt.

Wenn die TNC mehrere Schnittpunkte berechnen kann,
dann wahlt die Steuerung den Schnittpunkt, der dem
Mouseklick des zweiten Elementes am nachsten liegt.

Wenn die TNC keinen Schnittpunkt berechnen kann, dann
hebt sie ein bereits markiertes Element wieder auf.

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten an, wie weit der von lhnen
gewahlte Bezugspunkt vom Zeichnungsnullpunkt entfernt ist.

#e @ wvapa

Elementinformation
ox ©.0000

oy ©.0000
0z ©.0000
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Kontur wahlen und speichern

=)

248

Um eine Kontur wahlen zu kénnen, missen Sie das
Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine tber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Wenn Sie das Kontur-Programm nicht in der Betriebsart
smarT.NC verwenden, dann missen Sie die
Umlaufrichtung bei der Konturauswahl so festlegen, dass
sie mit der gewinschten Bearbeitungsrichtung
Ubereinstimmt.

Wabhlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein
kollisionsfreies 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 wéhlen: Mit der linken
Mouse-Taste auf das gewiinschten Konturelement
klicken. Die TNC stellt das ausgewahlite
Konturelement blau dar. Gleichzeitig zeigt die TNC

das gewahlte Element mit einem Symbol (Kreis oder

Gerade) im linken Fenster an

Um das nachste Konturelement zu wéahlen: Mit der
linken Mouse-Taste auf das gewlnschte
Konturelement klicken. Die TNC stellt das

ausgewahlte Konturelement blau dar. Wenn weitere

Konturelemente in der gewahlten Umlaufrichtung
eindeutig selektierbar sind, dann kennzeichnet die
TNC diese Elemente grtn. Durch Klicken auf das

letzte griine Element Gbernehmen Sie alle Elemente

in das Konturprogramm. Im linken Fenster zeigt die

TNC alle selektierten Konturelemente an. Noch griin

markierte Elemente zeigt die TNC ohne Hakchen in

der Spalte NC an. Solche Elemente speichert die TNC

nicht in das Konturprogramm. Sie kdnnen markierte

Elemente auch durch Anklicken im linken Fenster in

das Konturprogramm Ubernehmen

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. Durch Klick auf das

Papierkorb-Symbol kénnen Sie alle selektierten
Elemente deselektieren

Wenn Sie Poly-Linien selektiert haben, dann zeigt die TNC
im linken Fenster eine zweistufige Id-Nummer an. Die
erste Nummer ist die fortlaufende Konturelement-
Nummer, die zweite Nummer ist die aus der DXF-Datei
stammende Elementnummer der jeweiligen Poly-Linie.

&N ©
0o o v o u » PN~

0OO0OO0ODO0OOOGOaOo

n 1z =
Elementinformation
°

cex 262.5722
cey 221.57589
ccz ©.0000
DR -
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= Gewahlte Konturelemente in den Zwischenspeicher

i der TNC speichern, um die Kontur anschliefsend in
einem Klartext-Dialog-Programm einfligen zu kénnen,
oder

= Gewahlte Konturelemente in einem Klartext-Dialog-

VLH Programm speichen: Die TNC zeigt ein

Uberblendfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis und
einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei. Wenn der
Name der DXF Umlaute oder Leerstellen enthalt,
dann ersetzt die TNC diese Zeichen durch einen
Unterstrich. Alternativ kdnnen Sie auch den Datei-Typ
wahlen: Klartext-Dialog-Programm (. H) oder
Konturbeschreibung (.HC)

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-

ENT Programm in dem gewahlten Verzeichnis

Wenn Sie noch weitere Konturen wahlen wollen: Icon
gewahte Elemente deselktieren driicken und nachste

(Tan

Kontur wie zuvor beschrieben wahlen

Konturprogramm aus. Die erste Definition enthélt die
Abmessungen der gesamten DXF-Datei, die zweite und
damit - zunachst wirksame Definition - umschlief3t die
selektierten Konturelemente, so dass eine optimierte
Rohteilgrof3e entsteht.

Q Die TNC gibt zwei Rohteil-Definitionen (BLK FORM) mit ins

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich auch
selektiert sind (blaue markierte Elemente), also mit einem
Hackchen im linken Fenster versehen sind.
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

Wenn zu selektierende Konturelemente in der Zeichnung stumpf
aneinanderstofRen, missen Sie das entsprechende Konturelement
zunéachst teilen. Diese Funktion steht Ihnen automatisch zur
Verfligung, wenn Sie sich im Modus zum Selektieren einer Kontur
befinden.

Gehen Sie wie folgt vor:

Das stumpf anstoRende Konturelement ist ausgewahlt, also blau
markiert

Zu teilendes Konturelement anklicken: Die TNC zeigt den
Schnittpunkt durch einen Stern mit Kreis an und die selektierbaren
Endpunkte durch einen einfachen Stern

Mit gedrlckter Taste CTRL auf den Schnittpunkt klicken: Die TNC
teilt das Konturelement im Schnittpunkt und blendet die Punkte
wieder aus. Ggf. verlangert oder verkirzt die TNC das stumpf
anstoRende Konturelement bis an den Schnittpunkt beider
Elemente

Das geteilte Konturelement erneut anklicken: Die TNC blendet den
Schnitt- und die Endpunkte wieder ein

Gewlnschten Endpunkt anklicken: Die TNC markiert das jetzt
geteilte Element blau

Nachstes Konturelement wahlen

Wenn das zu verlangernde/zu verkirzende

@ Konturelement eine Gerade ist, dann verlangert/verkiirzt
die TNC das Konturelement linear. Wenn das zu
verlangernde/zu verkirzende Konturelement ein
Kreisbogen ist, dann verlangert/verkirzt die TNC den
Kreisbogen zirkular.

Um diese Funktionen nutzen zu kdnnen, missen
mindestens zwei Konturelemente bereits selektiert sein,
damit die Richtung eindeutig bestimmt ist.

Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten verschiedene Informationen
zu dem Konturelement an, das Sie zuletzt im linken oder rechten
Fenster per Mouse-Klick gewahlt haben.

Gerade
Endpunkt der Geraden und zusatzlich ausgegraut den Startpunkt der
Geraden

Kreis, Teilkreis
Kreismittelpunkt, Kreisendpunkt und Drehsinn. Zusatzlich
ausgegraut Startpunkt und Radius des Kreises
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Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine tber

Q Um Bearbeitungspositionen wahlen zu kénnen, missen
USB angeschlossene Mouse verwenden.

Sollten die zu wahlenden Positionen sehr dicht
aufeinander liegen, Zoom-Funktion nutzen.

Ggf. Grundeinstellung so wahlen, dass die TNC
Werkzeugbahnen anzeigt (siehe ,, Grundeinstellungen”
auf Seite 244).

Um Bearbeitungspositionen zu wéhlen, stehen Ihnen drei
Moglichkeiten zur Verfligung:

Einzelanwahl:
Sie wéhlen die gewlinschte Bearbeitungsposition durch einzelne
Mouse-Klicks (siehe , Einzelanwahl” auf Seite 252)

Schnellanwahl fir Bohrpositionen Uber Mouse-Bereich:

Sie wahlen durch Aufziehen eines Bereiches mit der Mouse alle
darin enthaltenen Bohrpositionen aus (siehe , Schnellanwahl von
Bohrpositionen Gber Mouse-Bereich” auf Seite 254)

Schnellanwahl fiir Bohrpositionen Gber Durchmesser-Eingabe:

Sie wahlen durch Eingabe eines Bohrungsdurchmessers alle in der
DXF-Datei enthaltenen Bohrpossitionen mit diesem Durchmesser

aus (siehe , Schnellanwahl von Bohrpositionen tUber Durchmesser-
Eingabe” auf Seite 256)

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)
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Einzelanwahl

252

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fir
die Positionsauswahl aktiv

Um eine Bearbeitungsposition zu wahlen: Mit der
linken Mouse-Taste das gewunschte Element
anklicken: Die TNC zeigt per Stern wahlbare
Bearbeitungspositionen an, die auf dem selektierten
Element liegen. Einen der Sterne anklicken: Die TNC
Ubernimmt die gewahlte Position ins linke Fenster
(anzeigen eines Punkt-Symbols). Wenn Sie einen
Kreis anklicken, dann Ubernimmt die TNC den
Kreismittelpunkt direkt als Bearbeitungsposition

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie das Element im
rechten Fenster erneut anklicken, jedoch zusatzlich
die Taste CTRL gedrlckt halten (innerhalb der
Markierung anklicken)

Wenn Sie die Bearbeitungsposition durch Schneiden
zweier Elemente bestimmen wollen, erstes Element
mit der linken Mouse-Taste anklicken: Die TNC zeigt
per Stern wahlbare Bearbeitungspositionen an

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element
(Gerade, Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die
TNC lbernimmt den Schnittpunkt der Elemente ins
linke Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

Programmieren: Dateniibernahme aus DXF-Dateien oder Klartext-Konturen @
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= Gewabhlte Bearbeitungspositionen in den

i Zwischenspeicher der TNC speichern, um diese dann
anschliefend als Positioniersatz mit Zyklus-Aufruf in
einem Klartext-Dialog-Programm einfligen zu kdnnen,
oder

Gewdhlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-
Wil Datei speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster,

in dem Sie das Zielverzeichnis und einen beliebigen
Dateinamen eingeben kénnen. Grundeinstellung:
Name der DXF-Datei. Wenn der Name der DXF-Datei
Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ
kdénnen Sie auch den Datei-Typ wahlen: Punkte-
Tabelle (.PNT), Mustergenerator-Tabelle (.HP) oder
Klartext-Dialog-Programm (.H). Wenn Sie die
Bearbeitungspositionen in ein Klartext-Dialog-
Programm speichern, dann erzeugt die TNC fir jede
Bearbeitungsposition einen separaten Linearsatz mit
Zyklusaufruf (L X... Y... M99). Dieses Programm
kénnen Sie auch auf alte TNC-Steuerungen
Ubertragenund dort abarbeiten.

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-
Datei gespeichert ist

= Wenn Sie noch weitere Bearbeitungspositionen
% waéhlen wollen um diese in einer anderen Datei zu

speichern: lcon gewéhlte Elemente aufheben
driicken und wie zuvor beschrieben wahlen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)
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Schnellanwahl von Bohrpositionen liber Mouse-Bereich

faRy
LA

254

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition
wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster
angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fir
die Positionsauswahl aktiv

Shift-Taste auf der Tastatur driicken und mit der linken
Mouse-Taste einen Bereich aufziehen, in dem die
TNC alle enthaltenen Kreismittelpunkte als
Bohrpositionen Gbernehmen soll: Die TNC blendet
ein Fenster ein, in dem Sie die Bohrungen nach ihrer
GrolRe filtern konnen

’

Filtereinstellungen setzen (siehe , Filtereinstellungen’
auf Seite 258) und mit Schaltflaiche Anwenden
bestatigen: Die TNC Ubernimmt die gewahlten
Positionen ins linke Fenster (anzeigen eines Punkt-
Symbols)

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie nochmal einen
Bereich aufziehen, jedoch zusatzlich die Taste CTRL
gedrickt halten

o TNC:\DEMONDXF\plate.dxf
oI Al ax oW o
1d |E1ement

Bearbei fungspositionen fiitern
Anzahl selektierter Positionen: 28

Kleinster Durchmesser: Gro@ter Durchmesser:

[S.5o00c00000000000 [S.5ee0e00000000000
<< | < <= Durchmesser => > | >

Uegoptimierung anuenden

Anzahl Positionen nach Filterung: 12
/ apply ‘ X cancel
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= Gewabhlte Bearbeitungspositionen in den

i Zwischenspeicher der TNC speichern, um diese dann
anschliefend als Positioniersatz mit Zyklus-Aufruf in
einem Klartext-Dialog-Programm einfligen zu kdnnen,
oder

Gewdhlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-
Wil Datei speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster,

in dem Sie das Zielverzeichnis und einen beliebigen
Dateinamen eingeben kénnen. Grundeinstellung:
Name der DXF-Datei. Wenn der Name der DXF-Datei
Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ
kdénnen Sie auch den Datei-Typ wahlen: Punkte-
Tabelle (.PNT), Mustergenerator-Tabelle (.HP) oder
Klartext-Dialog-Programm (.H). Wenn Sie die
Bearbeitungspositionen in ein Klartext-Dialog-
Programm speichern, dann erzeugt die TNC fir jede
Bearbeitungsposition einen separaten Linearsatz mit
Zyklusaufruf (L X... Y... M99). Dieses Programm
kénnen Sie auch auf alte TNC-Steuerungen
Ubertragenund dort abarbeiten.

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-
Datei gespeichert ist

= Wenn Sie noch weitere Bearbeitungspositionen
% waéhlen wollen um diese in einer anderen Datei zu

speichern: lcon gewéhlte Elemente aufheben
driicken und wie zuvor beschrieben wahlen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Schnellanwahl von Bohrpositionen liber Durchmesser-Eingabe

. B e ] TNC:\DEMONDXF\plate.dxf
o Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition o coressa ono c @
R wahlen: Die TNC blendet die im linken Fenster bl

angezeigten Layer aus und das rechte Fenster ist fir
die Positionsauswahl aktiv

Dialog zur Durchmessereingabe 6ffnen: Die TNC zeigt
. ein Uberblendfenster, in dem Sie einen beliebigen
Durchmesser eingeben kdnnen

Gewilnschten Durchmesser eingeben, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC durchsucht die DXF-Datei nach
dem eingegebenen Durchmesser und blendet
danach ein Fenster ein, in dem der Durchmesser
gewahlt ist, der dem von Ihnen eingegebenen
Durchmesser am nachsten kommt. Zuséatzlich
koénnen Sie die Bohrungen nachtraglich nach ihrer
GroRe filtern < mmerervivi

Ggf. Filtereinstellungen setzen (siehe
.Filtereinstellungen” auf Seite 258) und mit
Schaltflache Anwenden bestatigen: Die TNC
Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke
Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte Elemente
wieder deselektieren, indem Sie nochmal einen
Bereich aufziehen, jedoch zuséatzlich die Taste CTRL
gedrickt halten
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= Gewabhlte Bearbeitungspositionen in den

i Zwischenspeicher der TNC speichern, um diese dann
anschliefend als Positioniersatz mit Zyklus-Aufruf in
einem Klartext-Dialog-Programm einfligen zu kdnnen,
oder

Gewdhlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-
Wil Datei speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster,

in dem Sie das Zielverzeichnis und einen beliebigen
Dateinamen eingeben kénnen. Grundeinstellung:
Name der DXF-Datei. Wenn der Name der DXF-Datei
Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich. Alternativ
kdénnen Sie auch den Datei-Typ wahlen: Punkte-
Tabelle (.PNT), Mustergenerator-Tabelle (.HP) oder
Klartext-Dialog-Programm (.H). Wenn Sie die
Bearbeitungspositionen in ein Klartext-Dialog-
Programm speichern, dann erzeugt die TNC fir jede
Bearbeitungsposition einen separaten Linearsatz mit
Zyklusaufruf (L X... Y... M99). Dieses Programm
kénnen Sie auch auf alte TNC-Steuerungen
Ubertragenund dort abarbeiten.

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-
Datei gespeichert ist

= Wenn Sie noch weitere Bearbeitungspositionen
% waéhlen wollen um diese in einer anderen Datei zu

speichern: lcon gewéhlte Elemente aufheben
driicken und wie zuvor beschrieben wahlen

7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)
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7.1 DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)

Filtereinstellungen

Nachdem Sie uber die Schnellauswahl Bohrpositionen markiert haben,
zeigt die TNC ein Uberblendfenster an, in dem links der kleinste und
rechts der grof3te gefundene Bohrungsdurchmesser angezeigt wird.
Mit den Schaltflachen unterhalb der Durchmesseranzeige kénnen Sie
im linken Bereich den unteren und im rechten Bereich den oberen
Durchmesser so einstellen, dass Sie die von lhnen gewtlinschten
Bohrungsdurchmesser Gbernehmen kénnen.

Folgende Schaltflachen stehen zur Verfligung:

Filtereinstellung kleinster Durchmesser

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen eg
(Grundeinstellung)

Néachst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Néachst grofReren gefundenen Durchmesser
anzeigen

GroRten gefundenen Durchmesser anzeigen. S
Die TNC setzt den Filter fir den kleinsten
Durchmesser auf den Wert, der fir den gréRten
Durchmesser gesetzt ist

Filtereinstellung gréRter Durchmesser Icon
Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen. e

Die TNC setzt den Filter fir den grofiten
Durchmesser auf den Wert, der fur den kleinsten
Durchmesser gesetzt ist

Néachst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Néachst groReren gefundenen Durchmesser
anzeigen

|

GroRten gefundenen Durchmesser anzeigen S
(Grundeinstellung)

Mit der Option Wegoptimierung anwenden (Grundeinstellung ist
Wegoptimierung anwenden) sortiert die TNC die gewahlten
Bearbeitungspositionen so, dass mdglichst keine unndtigen
Leerwege entstehen. Die Werkzeugbahn kdnnen Sie sich Uber das
Icon Werkzeugbahn anzeigen einblenden lassen (siehe
.Grundeinstellungen” auf Seite 244).

258

1d |[Element

An:

An:

vl
@ o cfn c

Kleinster Durchmesser:

[S.5o00c00000000000
<< | < <= Durchmesser => > | >

TNC: \DEMONDXF\plate.dxf

2G 288 -

- U @

Bearbei fungspositionen fiitern
23h1 selektierter Positionen: 28

Gro@ter Durchmesser:

5.5000000000000000

Uegoptimierung anuenden

2ahl Positionen nach Filterung: 12

/ pply |

¥ cance1

B0_317%Z67MM_Z3¥P
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Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten die Koordinaten der
Bearbeitungsposition an, die Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster
per Mouse-Klick gewahlt haben.

Aktionen riickgdangig machen

Sie kénnen die letzten vier Aktionen, die Sie im Modus zum
Selektieren von Bearbeitungspositionen durchgefiihrt haben,
riickgadngig machen. Hierflr stehen folgende Icons zur Verfligung:

Funktion Icon

Zuletzt durchgeflihrte Aktion rlickgangig machen

Zuletzt durchgeflihrte Aktion wiederholen

Mouse-Funktionen

VergréRern und verkleinern kénnen Sie mit der Mouse wie folgt:
Zoombereich festlegen durch Aufziehen mit gedrickter linker
Maustaste

Wenn Sie eine Mouse mit Rad verwenden, dann kénnen Sie durch
Drehen des Rades Ein- und Auszoomen. Das Zoomzentrum liegt an
der Stelle, an der sich der Mouse-Zeiger gerade befindet

Durch Einfachklick auf das Lupen-Icon oder durch Doppelklick mit
der rechten Mouse-Taste setzen die Ansicht wieder in die
Grundstellung zurlck

Die aktuelle Ansicht kénnen sie durch gedrickt halten der mittleren
Mouse-Taste verschieben.

Bei aktivem Modus 3D kdnnen Sie durch gedriickt halten der rechten
Mouse-Taste die Ansicht drehen und neigen.
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7.2 Datenubernahme aus Klartext-
Dialog-Programmen

Anwendung

Mit dieser Funktion kénnen Sie Konturabschnitte oder auch
vollstandige Konturen aus bestehenden, insbesondere mit CAM-
Systemen erzeugten, Klartext-Dialog-Programmen entnehmen. Die
TNC stellt die Klartext-Dialog-Programme zwei- oder dreidimensional
dar.

Besonders effizient nutzen Sie die Datenlibernahme in Verbindung mit
dem smartWizard, der Konturbearbeitungs-UNIT's fir 2D- und 3D-
Bearbeitungen zur Verflgung stellt.

Klartext-Dialogdatei 6ffnen

nnnnnnn

N<x
wo 5
88 2
a2 o

Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen 13881
Datei-Verwaltung wahlen
MGT [B0-5XVZ_616ws1oMH - ZxL
— Softkey-Meni zur Auswahl der anzuzeigenden Datei-
JusEl Typen wahlen: Softkey TYP WAHLEN drlicken
Alle Klartext-Dialog-Dateien anzeigen lassen: Softkey
" ZEIGE H driicken

Verzeichnis wahlen, in dem die Datei gespeichert ist
Gewlinschte H-Datei wahlen

Mit Tastenkombination CTRL+O den 0ffnen mit.. .-
Dialog wahlen

Offnen mit Konverter wahlen, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC 6ffnet die Klartext-Datei und
stellt Konturelemente grafisch dar

7.2 Datenliibernahme aus Klartext-Dialog-Programmen
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Bezugspunkt festlegen, Konturen wéahlen und
speichern
Das Setzen des Bezugspunktes und das wahlen der Konturen ist
identisch wie bei der Datenlbernahme aus der DXF-Datei:

Siehe ,,Bezugspunkt festlegen”, Seite 246

Siehe , Kontur wéahlen und speichern”, Seite 248

Zum schnellen Wahlen von Konturen steht zuséatzlich eine
Sonderfunktion zur Verfigung: Im Modus Layer zeigt die TNC
Konturnamen an, sofern das Programm entsprechend formatierte
Gliederungspunkt enthalt.

Durch Doppelklick auf einen Layer wahlt die TNC automatisch die
komplette Kontur bis zum ndchsten Gliederungspunkt. Uber die
Funktion Speichern kénnen Sie die gewahlte Kontur dann direkt als
NC-Programm sichern.
NC-Beispielsatze

6 ...

71L1Z...

8 * - Kontur innen

9 L X+20 Y+20 RR F100

10 L X+35 Y+35

11 L ...

12 L ...

2746 L ...

2747 * - Konturende
2748 L ...

HEIDENHAIN iTNC 530

Beliebiger Vorspann

Vorpositionierung

Gliederungssatz, den die TNC als Layer anzeigt
Erster Konturpunkt

Endpunkt erstes Konturelement

Weitere Konturelemente

Letzter Konturpunkt
Gliederungssatz, der das Konturende kennzeichnet

Zwischenpositionierungen

7.2 Dateniibernahme aus Klartext-Dialog-Programmen
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7.3 3D-CAD-Daten offnen (Software-Option)

7.3 3D-CAD-Daten offnen
(Software-Option)

Anwendung
Mit einer neuen Funktion konnen Sie standardisierte 3D-CAD- = = /ant/tnc/3D_Daten/LC_ax3x_M_70_11A_1_5.5tp - x
Datenformate direkt auf der TNC 6ffnen. Dabei ist es unerheblich, ob

Ihnen die Datei auf der Festplatte der iTNC oder auf einem
angebundenen Laufwerk zur Verfligung steht.

Die Anwahl erfolgt einfach Uber die Dateiverwaltung der TNC, so wie
Sie auch NC-Programme oder sonstige Dateien anwéhlen. Dadurch
lassen sich auf schnelle und einfache Weise direkt im 3D-Modell
Unklarheiten prifen. .

Die TNC unterstiitzt momentan folgende Dateiformate:

Step-Dateien (Datei-Endung STP)
Iges-Dateien (Datei-Endung IGS oder IGES)

29048 200KB/s 145335
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CAD-Viewer bedienen

Funktion

Schattiertes Modell anzeigen.

Drahtmodell anzeigen

Drahtmodell ohne unsichtbare Kanten anzeigen

Darstellungsgrofie an Bildschirmgrofie anpassen

Standard 3D-Ansicht wahlen

Draufsicht wéahlen

Ansicht von unten wahlen

Ansicht von links wahlen

Ansicht von rechts wahlen

Ansicht von vorne wahlen

7.3 3D-CAD-Daten o6ffnen (Software-Option)

Ansicht von hinten wahlen

o Oogayreddeg
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7.3 3D-CAD-Daten offnen (Software-Option)

Mouse-Funktionen
Folgende Funktionen zur Mouse-Bedienung stehen zur Verfligung:

Um das dargestellte Modell dreidimensional zu drehen: rechte
Mouse-Taste gedrlickt halten und Mouse bewegen. Nachdem Sie
die rechte Mouse-Taste losgelassen haben, orientiert die TNC das
Modell auf die definierte Ausrichtung

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

Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit
gedrlckter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereich
markieren, Sie kdnnen den Zoom-Bereich durch horizontales und
vertikales Bewegen der Mouse noch verschieben. Nachdem Sie die
linke Mouse-Taste losgelassen haben, vergrofert die TNC das
Werkstlck auf den definierten Bereich

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

Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste: Standardansicht
anwahlen
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8.1 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen

8.1 Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kénnen Sie mit
Unterprogrammen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt
ausflihren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke G98 L, eine Abklrzung fur
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, diirfen Sie im Programm nur einmal vergeben mit der
Taste LABEL SET oder durch Eingabe von G98. Die Anzahl von
eingebbaren Label-Namen ist lediglich durch den internen Speicher
begrenzt.

mehrmals vergeben, gibt die TNC beim Beenden des G98
-Satzes eine Fehlermeldung aus. Bei sehr langen
Programmen konnen Sie Uber MP7229 die Uberprifung
auf eine eingebbare Anzahl von Satzen begrenzen.

@ Wenn Sie eine LABEL-Nummer bzw. einen Label-Namen

Label 0 (G98 LO) kennzeichnet ein Unterprogramm-Ende und darf
deshalb beliebig oft verwendet werden.
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8.2 Unterprogramme

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zu einem
Unterprogramm-Aufruf Ln,0 aus

2 Abdieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene Unterprogramm
bis zum Unterprogramm-Ende G98 L0 ab

3 Danach flihrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz ! %

fort, der auf den Unterprogramm-Aufruf Ln, 0 folgt
GO0 Z+100 M2

8.2 Unterprogramme

*
Programmier-Hinweise G98 L1 * =
®
Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten %
Sie kénnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig oft G98 L0 *

aufrufen . N99999 % ...
Ein Unterprogramm darf sich nicht selbst aufrufen

Unterprogramme ans Ende des Hauptprogramms (hinter dem Satz
mit M2 bzw. M30) programmieren

Wenn Unterprogramme im Bearbeitungs-Programm vor dem Satz
mit M2 oder M30 stehen, dann werden sie ohne Aufruf mindestens
einmal abgearbeitet

Unterprogramm programmieren

Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET dricken
SET

Unterprogramm-Nummer eingeben. Wenn Sie
LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey LBL-
NAME dricken, um zur Texteingabe zu wechseln

Ende kennzeichnen: Taste LBL SET drlicken und
Label-Nummer ,,0" eingeben
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Unterprogramm aufrufen

Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL dricken
CALL

Unterprogr./Wiederholung rufen: Label-Nummer
des aufzurufenden Unterprogramms eingeben.
Wenn Sie LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey
LBL-NAME dricken, um zur Texteingabe zu
wechseln. Wenn Sie die Nummer eines String-
Parameters als Ziel-Adresse eingeben wollen:
Softkey QS driicken, die TNC springt dann auf den
Label-Namen, der im definierten String-Parameter
angegeben ist

8.2 Unterprogramme

G98 L 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines
@ Unterprogramm-Endes entspricht.
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8.3 Programmteil-Wiederholungen

Label G98

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der Marke G98 L. Eine
Programmteil-Wiederholung schlief3t mit Ln,m ab.

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des
Programmteils (Ln,m) aus

2 Anschliefsend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen
dem aufgerufenen LABEL und dem Label-Aufruf Ln,m so oft, wie
Sie unter mangegeben haben

3 Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Programm weiter ab

Programmier-Hinweise

Sie kénnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal hintereinander
wiederholen

Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger
ausgefihrt, als Wiederholungen programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

= Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET dricken und
LABEL-Nummer fiir den zu wiederholenden
Programmteil eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBL-NAME drlicken, um
zur Texteingabe zu wechseln

Programmteil eingeben

Programmteil-Wiederholung aufrufen

Taste LBL CALL dricken
CALL

Unterprogr. /Wiederholung rufen: Label-Nummer
des aufzurufenden Unterprogramms eingeben.
Wenn Sie LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey
LBL-NAME driicken, um zur Texteingabe zu
wechseln. Wenn Sie die Nummer eines String-
Parameters als Ziel-Adresse eingeben wollen:
Softkey QS drlicken, die TNC springt dann auf den
Label-Namen, der im definierten String-Parameter
angegeben ist

Wiederholung REP: Anzahl der Wiederholung
eingeben, mit Taste ENT bestéatigen
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L1,2*
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8.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm

8.4 Beliebiges Programm als
Unterprogramm

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein
anderes Programm mit % aufrufen

2 Anschliefsend flhrt die TNC das aufgerufene Programmm bis zu
seinem Ende aus

3 Danacharbeitet die TNC das (aufrufende) Bearbeitungs-Programlmm
mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-Aufruf folgt

Programmier-Hinweise

Um ein beliebiges Programm als Unterprogramm zu verwenden,
bendtigt die TNC keine LABELs

Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-Funktion M2 oder
M30 enthalten. Wenn Sie in dem aufgerufenen Programm
Unterprogramme mit Labeln definiert haben, dann kénnen Sie M2
bzw. M30 mit der Sprung-Funktion D09 P01 +0 P02 +0 P03 99
verwenden, um diesen Programmteil zwingend zu (berspringen

Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf % ins aufrufende
Programm enthalten (Endlosschleife)

Beliebiges Programm als Unterprogramm
aufrufen

Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
e PGM CALL driicken

Softkey PROGRAMM driicken

Softkey AUSWAHL FENSTER driicken: Die TNC
EECIES blendet ein Fenster ein, in dem Sie das zu rufende
Programm wahlen kénnen

Gewilnschtes Programm mit Pfeiltasten oder per
Mouse-Klick wahlen, mit Taste ENT bestéatigen: Die
TNC tragt den vollstandigen Pfadnamen in den CALL
PGM-Satz ein

Funktion mit Taste END abschliefsen

Alternativ kénnen Sie den Programm-Namen oder den vollstandigen
Pfadnamen des aufzurufenden Programms auch direkt Gber die
Tastatur eingeben.
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Das aufgerufene Programm muss auf der Festplatte der
@ TNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
aufgerufene Programm im selben Verzeichnis stehen wie
das rufende Programm.

Wenn das aufgerufene Programm nicht im selben
Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann geben
Sie den vollstdandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H oder wahlen das Programm
Uber den Softkey AUSWAHL FENSTER aus.

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm aufrufen wollen, dann
geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Programm-Namen
ein.

Sie kénnen ein beliebiges Programm auch Uber den Zyklus
G39 aufrufen.

Q-Parameter wirken bei einem % grundsétzlich global.
Beachten Sie daher, dass Anderungen an Q-Parametern
im aufgerufenen Programm sich ggf. auch auf das
aufrufende Programm auswirken.

A Achtung Kollisionsgefahr!

Koordinaten-Umrechnungen, die Sie im gerufenen
Programm definieren und nicht gezielt zurlicksetzen,
bleiben grundsétzlich auch fur das rufende Programm
aktiv. Die Einstellung des Maschinen-Parameters MP7300

hat hierauf keinen Einfluss.

8.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm
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8.5 Verschachtelungen

8.5 Verschachtelungen

Verschachtelungsarten

Unterprogramme im Unterprogramm
Programmteil-Wiederholungen in Programmteil-Wiederholung
Unterprogramme wiederholen

Programmteil-Wiederholungen im Unterprogram

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Programmteile oder
Unterprogramme weitere Unterprogramme oder Programmteil-
Wiederholungen enthalten durfen.

Maximale Verschachtelungstiefe fir Unterprogramme: 8

Maximale Verschachtelungstiefe flr Hauptprogramm-Aufrufe: 30,
wobei ein 679 wie ein Hauptprogramm-Aufruf wirkt

Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie beliebig oft
verschachteln
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Unterprogramm im Unterprogramm
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Programm-Ausfithrung
Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17 ausgeflhrt
Unterprogramm UP1 wird aufgerufen und bis Satz 39 ausgefihrt

Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz 62 ausgefihrt.
Ende von Unterprogramm 2 und Ricksprung zum
Unterprogramm, von dem es aufgerufen wurde

Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45 ausgeflhrt. Ende
von Unterprogramm 1 und Ricksprung ins Hauptprogramm
UPGMS

Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis Satz 35 ausgefiihrt.
RUcksprung zu Satz 1 und Programm-Ende

W N =

I

(3]
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Unterprogramm bei G98 L UP1 wird aufgerufen
Letzter Programmsatz des

Hauptprogramms (mit M2)

Anfang von Unterprogramm UP1

Unterprogramm bei G98 L2 wird aufgerufen

Ende von Unterprogramm 1
Anfang von Unterprogramm 2

Ende von Unterprogramm 2

. 8.5 Verschachtelungen
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. 8.5 Verschachtelungen
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Programm-Ausfiihrung

Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 ausgefuhrt

Programmteil zwischen Satz 27 und Satz 20 wird 2 mal wiederholt
Hauptprogramm REPS wird von Satz 28 bis Satz 35 ausgefuhrt

Programmteil zwischen Satz 35 und Satz 15 wird 1 mal wiederholt
(beinhaltet die Programmteil-Wiederholung zwischen Satz 20 und
Satz 27)

Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz 50 ausgefuhrt
(Programm-Ende)

—

H WON

(4]

N

Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 2
(Satz 20) wird 2 mal wiederholt
Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 1
(Satz 15) wird 1 mal wiederholt

Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L2
(Satz N20) wird 2 mal wiederholt
Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L1
(Satz N15) wird 1 mal wiederholt
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Unterprogramm wiederholen

=
X
@
o,
(7]
S,
o
[
o:
~
N
(]

. 8.5 Verschachtelungen

Programm-Ausfithrung

Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 ausgefihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgeflhrt

Programmteil zwischen Satz 12 und Satz 10 wird 2 mal wiederholt:
Unterprogramm 2 wird 2 mal wiederholt

Hauptprogramm UPGREP wird von Satz 13 bis Satz 19 ausgefihrt;
Programm-Ende

W N =

IS
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Anfang der Programmteil-Wiederholung 1
Unterprogramm-Aufruf

Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L1
(Satz N10) wird 2 mal wiederholt

Letzter Satz des Hauptprogramms mit M2
Anfang des Unterprogramms

Ende des Unterprogramms
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‘ Programmier-Beispiele

8.6 Programmier-Beispiele

N

Programm-Ablauf

= Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante
Werkstlck

m Zustellung inkremental eingeben

= Konturfrasen

1 Zustellung und Konturfrasen wiederholen

76

50

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Pol setzen

Vorpositionieren Bearbeitungsebene

Vorpositionieren auf Oberkante Werksttck
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Marke fir Programmteil-Wiederholung
Inkrementale Tiefen-Zustellung (im Freien)
Erster Konturpunkt

Kontur anfahren

Kontur verlassen

Freifahren

Ricksprung zu Label 1; insgesamt viermal
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

' Programmier-Beispiele
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‘ Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

 Bohrungsgruppen anfahren im Hauptprogramm
W Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogrammm 1)

M Bohrungsgruppe nur einmal im
Unterprogramm 1 programmieren

N

78

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
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Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm fiir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm fiir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm fiir Bohrungsgruppe rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen fir Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 1

' Programmier-Beispiele
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‘ Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

1 Bearbeitungs-Zyklen programmieren im
Hauptprogramm

m Komplettes Bohrbild aufrufen
(Unterprogramm 1)

= Bohrungsgruppen anfahren im
Unterprogramm 1, Bohrungsgruppe aufrufen
(Unterprogramm 2)

= Bohrungsgruppe nur einmal im
Unterprogramm 2 programmieren

N

80

Werkzeug-Aufruf Zentrierbohrer
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Zentrieren

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
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Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Neue Tiefe flrs Bohren

Neue Zustellung flrs Bohren

Unterprogramm 1 flir komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Reibahle

Zyklus-Definition Reiben

' Programmier-Beispiele

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Komplettes Bohrbild
Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen

Ende des Unterprogramms 1

Anfang des Unterprogramms 2: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen fir Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 2

" @



8.6 Programmier-Beispiele
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inzip und Funkti

9.1 Pr

9.1 Prinzip und Funktionsubersicht

Mit Parametern kénnen Sie in einem Bearbeitungs-Programm ganze
Teilefamilien definieren. Dazu geben Sie anstelle von Zahlenwerten

Platzhalter ein: die Q-Parameter.
Q-Parameter stehen beispielsweise flr
Koordinatenwerte
Vorschlbe
Drehzahlen
Zyklus-Daten

AulRerdem kénnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,

die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die

Ausflhrung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen

abhangig machen.

Q-Parameter sind durch Buchstaben und eine Nummer zwischen 0
und 1999 gekennzeichnet. Es stehen Parameter mit unterschiedlicher

Wirkungsweise zur Verfligung, siehe nachfolgende Tabelle:

Bedeutung

Bereich

Frei verwendbare Parameter, sofern keine
Uberschneidungen mit SL-Zyklen auftreten
kénnen, global fir alle im TNC-Speicher
befindlichen Programme wirksam

Q0 bis Q99

Parameter flr Sonderfunktionen der TNC

Q100 bis Q199

Parameter, die bevorzugt fur Zyklen
verwendet werden, global fir alle im TNC-
Speicher befindlichen Programme wirksam

Q200 bis Q1199

Parameter, die bevorzugt fir Hersteller-
Zyklen verwendet werden, global fur alle im
TNC-Speicher befindlichen Programme
wirksam. Ggf. Abstimmung mit
Maschinenhersteller oder Drittanbieter
erforderlich

Q1200 bis Q1399

Parameter, die bevorzugt fur Call-Aktive
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global
far alle im TNC-Speicher befindlichen
Programme wirksam

Q1400 bis Q1499

Parameter, die bevorzugt fir Def-Aktive
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global
fUr alle im TNC-Speicher befindlichen
Programme wirksam

Q1500 bis Q1599

284
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Bedeutung

Bereich

Frei verwendbare Parameter, global fir alle
im TNC-Speicher befindlichen Programme
wirksam

Q1600 bis Q1999

Frei verwendbare Parameter QL, nur lokal
innerhalb eines Programmes wirksam

QLO bis QL499

Frei verwendbare Parameter QR, dauerhaft
(remanent) wirksam, auch Uber eine
Stromunterbrechung hinaus

QRO bis QR499

Zusétzlich stehen lhnen auch QS-Parameter (S steht flr String) zur
Verfligung, mit denen Sie auf der TNC auch Texte verarbeiten kénnen.

Prinzipiell gelten flr QS-Parameter dieselben Bereiche wie fur Q-

Parameter (siehe Tabelle oben).

Bereich Q5100 bis QS199 fiir interne Texte reserviert ist.

@ Beachten Sie, dass auch bei den QS-Parametern der

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 Pr

Programmierhinweise

Q-Parameter und Zahlenwerte dirfen Sie in ein Programm gemischt
eingeben.

Sie kénnen Q-Parametern Zahlenwerte zwischen =999 999 999 und
+999 999 999 zuweisen, insgesamt sind also inclusive Vorzeichen 10
Stellen erlaubt. Das Dezimalkomma kénnen Sie an beliebiger Stelle
setzen. Intern kann die TNC Zahlenwerte bis zu einer Breite von 57 Bit
vor und bis zu 7 Bit nach dem Dezimalpunkt berechnen (32 bit
Zahlenbreite entsprechen einem Dezimalwert von 4 294 967 296).

QS-Parametern konnen Sie maximal 254 Zeichen zuweisen.

immer die gleichen Daten zu, z.B. dem Q-Parameter Q108
den aktuellen Werkzeug-Radius, siehe , Vorbelegte Q-
Parameter”, Seite 318.

@ Die TNC weist einigen Q- und QS-Parametern selbsttatig

Wenn Sie die Parameter Q60 bis Q99 in verschllsselten
Hersteller-Zyklen verwenden, legen Sie Uber den
Maschinen-Parameter MP7251 fest, ob diese Parameter
nur lokal im Hersteller-Zyklus (.CYC-File) wirken oder
global fir alle Programme.

Mit dem Maschinen-Parameter 7300 legen Sie fest, ob die
TNC Q-Parameter am Programmende zurlicksetzen soll,
oder ob die Werte erhalten bleiben sollen. Darauf achten,
dass diese Einstellung keine Auswirkung auf lhre Q-
Parameter-Programme hat!

Die TNC speichert Zahlenwerte intern in einem binaren
Zahlenformat (Norm IEEE 754). Durch die Verwendung
dieses genormten Formats kénnen manche
Dezimalzahlen nicht zu 100% exakt binar dargestellt
werden (Rundungsfehler). Beachten Sie diesen Umstand
insbesondere dann, wenn Sie, berechnete Q-Parameter-
Inhalte bei Sprungbefehlen oder Positionierungen
verwenden.

286
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Q-Parameter-Funktionen aufrufen

Waéhrend Sie ein Bearbeitungsprogramm eingeben, driicken Sie die
Taste ,, Q" (im Feld fUr Zahlen-Eingaben und Achswahl unter —/+ -
Taste). Dann zeigt die TNC folgende Softkeys:

Funktionsgruppe Softkey Seite
Mathematische Grundfunktionen Seite 289
Winkelfunktionen Seite 291
Wenn/dann-Entscheidungen, e Seite 293
Spriinge

Sonstige Funktionen Seite 296
Formel direkt eingeben Seite 303
Funktion zur Bearbeitung komplexer KONTUR- Zyklen-
Konturen O Handbuch
Funktion zur String-Verarbeitung Seite 307

dann 6ffnet die TNC den Dialog zur Formeleingabe direkt.

@ Wenn Sie auf der ASClI-Tastatur die Taste Q betéatigen,

Um lokale Parameter QL zu definieren oder zuzweisen, in
einem beliebigen Dialog zunachst die Taste Q und

anschlieRend die Taste L auf der ASClI-Tastatur betatigen.

Um remanente Parameter QR zu definieren oder
zuzweisen, in einem beliebigen Dialog zunachst die Taste
Q und anschlief3end die Taste R auf der ASCII-Tastatur
betatigen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt Zahlenwerte

9.2 Teilefamilien — Q-Parameter
statt Zahlenwerte

Anwendung

Mit der Q-Parameter-Funktion D0: ZUWEISUNG kénnen Sie Q-
Parametern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im Bearbeitungs-
Programm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter ein.

NC-Beispielsatze

N150 DOO Q10 P01 +25 * Zuweisung
Q10 erhélt den Wert 25
N250 GO0 X +Q10 * entspricht GO0 X +25

Fir Teilefamilien programmieren Sie z.B. die charakteristischen
Werkstlck-Abmessungen als Q-Parameter.

Fir die Bearbeitung der einzelnen Teile weisen Sie dann jedem dieser
Parameter einen entsprechenden Zahlenwert zu.

Beispiel
Zylinder mit Q-Parametern
Zylinder-Radius R=Q1
Zylinder-Hohe H=Q2 al
Zylinder Z1 Q1 =+30 /{;

Q2 =+10 - >
Zylinder 72 Q1 =+10

Q2 = +50 Q1

02 Z2
Q2
L -
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9.3 Konturen durch mathematische
Funktionen beschreiben

Anwendung

Mit Q-Parametern konnen Sie mathematische Grundfunktionen im
Bearbeitungsprogramm programmieren:

Q-Parameter-Funktion wahlen: Taste Q drlicken (im Feld flr Zahlen-
Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-
Funktionen

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey GRUNDFUNKT.
driicken. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Ubersicht
Funktion Softkey
D00: ZUWEISUNG o
z.B. D00 Q5 P01 +60 * He U
Wert direkt zuweisen
D01: ADDITION >
z.B. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Be9
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen
D02: SUBTRAKTION oz
z.B.D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X ¥

Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

D03: MULTIPLIKATION
z.B. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

-]
@

D04: DIVISION
z.B. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * x /¥
Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen

Verboten: Division durch 0!

x
9
2 *
<

D05: WURZEL
Z.B. 005 050 Pol 4 * WURZEL

Wurzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
Verboten: \Wurzel aus negativem Wert!

9.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

Rechts vom , ="-Zeichen dirfen Sie eingeben:

zwei Zahlen
zwei Q-Parameter
eine Zahl und einen Q-Parameter

Die Q-Parameter und Zahlenwerte in den Gleichungen kénnen Sie
beliebig mit Vorzeichen versehen.
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Grundrechenarten programmieren

Beispiel:
m Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q dricken
Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
FURKT: GRUNDFUNKT. drticken
o Q-Parameter-Funktion ZUWEISUNG wahlen: Softkey
X2 DO X =Y driicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

5 Nummer des Q- Parameters eingeben: 5

1. WERT ODER PARAMETER?

10 ﬂ Q5 den Zahlenwert 10 zuweisen

Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q driicken

cRUND- Mathematische Grundfunktionen wéhlen: Softkey
P GRUNDFUNKT. drlicken

03 Q-Parameter-Funktion MULTIPLIKATION waéhlen:
Xx¥ Softkey D3 X * Y drlicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

9.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

12 Nummer des Q- Parameters eingeben: 12

1. WERT ODER PARAMETER?

Q5 Q5 als ersten Wert eingeben

2. WERT ODER PARAMETER?

7 7 als zweiten Wert eingeben

290

Beispiel: Programmsétze in der TNC

N17 D00 Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

Programmieren: Q-Parameter @



9.4 Winkelfunktionen
(Trigonometrie)

Definitionen

Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den Seitenverhaltnissen
eines rechtwinkligen Dreiecks. Dabei entspricht

Sinus: sinok=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sino/cos a
Dabei ist

¢ die Seite gegenlber dem rechten Winkel
a die Seite gegenlber dem Winkel o
b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die TNC den Winkel ermitteln:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o,/ cos o)

Beispiel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Zusatzlich gilt:
az+b2=c2(mitaz=axa)

c = J@2+b?y

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)

Winkelfunktionen programmieren

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey WINKEL-
FUNKT. Die TNC zeigt die Softkeys in der Tabelle unten.

Programmierung: vergleiche , Beispiel: Grundrechenarten
programmieren”

Funktion Softkey
D06: SINUS B
z.B. D06 Q20 P01 -Q5 * SINGXO
Sinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

D07: COSINUS ’—‘
z.B. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx>
Cosinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

D08: WURZEL AUS QUADRATSUMME o
z.B. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X Len v

Lange aus zwei Werten bilden und zuweisen

D13: WINKEL 12
z.B. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * BEE 9
Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und cos

des Winkels (0 < Winkel < 360°) bestimmen und

zuweisen
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9.5 Wenn/dann-Entscheidungen
mit Q-Parametern

Anwendung

Bei Wenn/Dann-Entscheidungen vergleicht die TNC einen Q-
Parameter mit einem anderen Q-Parameter oder einem Zahlenwert.
Wenn die Bedingung erflillt ist, dann setzt die TNC das Bearbeitungs-
Programm an dem Label fort, der hinter der Bedingung programmiert
ist (Label siehe ,,Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen”, Seite 266). WWenn die Bedingung nicht erfillt ist, dann
fihrt die TNC den nachsten Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm aufrufen
mochten, dann programmieren Sie hinter dem Label einen Programm-
Auruf mit %.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Spriinge sind Spriinge, deren Bedingung immer
(=unbedingt) erflllt ist, z.B.

D09 PO1 +10 P02 +10 P03 1 *
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9.5 Wenn/dann-Entscheidungen mit Q-Parametern

Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Zur Eingabe der Sprungadresse stehen 3 Moglichkeiten
zur Verflgung:

Label-Nummer, Uber Softkey LBL-NUMMER wahlbar
Label-Name, Uber Softkey LBL-NAME wahlbar
String-Parameter, Uber Softkey QS wahlbar

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den
Softkey SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion

Softkey

D09: WENN GLEICH, SPRUNG 03
z.B. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" *
Wenn beide Werte oder Parameter gleich, Sprung zu
angegebenem Label

D10: WENN UNGLEICH, SPRUNG bio

IF X NE ¥

z.B. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * coto
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich, Sprung
zu angegebenem Label

D11: WENN GROESSER, SPRUNG o1

IF X GT ¥

z.B. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 * soTo
Wenn erster Wert oder Parameter grofRer als zweiter
Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

D12: WENN KLEINER, SPRUNG b1z

IF X LT ¥

z.B. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" *
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als zweiter
Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label
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9.6 Q-Parameter kontrollieren und

Vorgehenswelse prosramiaut | Programm-Test
. . . . . =
Sie kénnen Q-Parameter beim Erstellen, Testen und Abarbeiteninden — [&  :'osessese resstgore
Betriebsarten Programm Einspeichern/Editieren, Programm Test, @ Schiichiourias Tieie
Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz kontrollieren & Sicnerehan ™ o |
und auch andern. asa B LT e e :
012 Vorschub ausriumen 4
Ggf. Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOPP-Taste und o Senticncauinas Sette -hie |
Softkey INTERNER STOPP drlcken) bzw. Programm-Test anhalten ais 2v3inder-no: e R .0
018 Vorrsum-Werkzeug S i
m Q-Parameter-Funktionen aufrufen: Taste Q bzw. aze sorens peneein ’
Softkey Q INFO in der Betriebsart Programm o 0
. . .. .- Q24 N
Einspeichern/Editieren driicken azs em
Q27
. . . T az8 S
Die TNC listet alle Parameter und die dazugehdrigen = @%B
aktuellen Werte auf. Wéhlen Sie mit den Pfeil-Tasten
oder den Softkeys zum seitenweise Blattern den T 1"5 ‘ Y ‘ i o @”:N’z"e”f!;’ ENDE
QL OR QS

gewdlnschten Parameter an

Wenn Sie den Wert andern mdchten, geben Sie einen
neuen Wert ein, bestétigen Sie mit der Taste ENT

Wenn Sie den Wert nicht &ndern mochten, dann
driicken Sie den Softkey AKTUELLEN WERT oder
beenden Sie den Dialog mit der Taste END

Von der TNC in Zyklen oder intern verwendete Parameter,
@ sind mit Kommentaren versehen.

Wenn Sie lokale, globale oder String-Parameter
kontrollieren oder andern wollen, driicken Sie den Softkey
PARAMETER ANZEIGEN Q QL QR QS. Die TNC stellt
dann alle jeweiligen Parameter dar, die zuvor
beschriebenen Funktionen gelten ebenso.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Zusatzliche Funktionen

9.7 Zusatzliche Funktionen

Ubersicht

Die zusétzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey

SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey Seite
D14:ERROR Seite 297
Fehlermeldungen ausgeben P

D15:PRINT Seite 301
Texte oder Q-Parameter-Werte

unformatiert ausgeben

D19:PLC o1s Seite 302
Werte an die PLC Ubergeben

296
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D14: ERROR: Fehlermeldungen ausgeben

Mit der Funktion D14 kénnen Sie programmgesteuert Meldungen
ausgeben lassen, die vom Maschinenhersteller bzw. von
HEIDENHAIN vorgegeben sind: Wenn die TNC im Programmlauf oder
Programm-Test zu einem Satz mit D14 kommt, so unterbricht sie und
gibt eine Meldung aus. AnschlieRend missen Sie das Programm neu
starten. Fehler-Nummern: siehe Tabelle unten.

Bereich Fehler-Nummern Standard-Dialog

0...299 FN 14: Fehler-Nummer O .... 299
300 ... 999 Maschinenabhéangiger Dialog
1000 ... 1099 Interne Fehlermeldungen (siehe

Tabelle rechts)

NC-Beispielsatz

Die TNC soll eine Meldung ausgeben, die unter der Fehler-Nummer
254 gespeichert ist

N180 D14 P01 254 *

Von HEIDENHAIN vorbelegte Fehlermeldung

Fehler-Nummer Text

1000 Spindel?

1001 Werkzeugachse fehlt

1002 Werkzeug-Radius zu klein
1003 Werkzeug-Radius zu grof3
1004 Bereich Uberschritten

1005 Anfangs-Position falsch
1006 DREHUNG nicht erlaubt
1007 MASSFAKTOR nicht erlaubt
1008 SPIEGELUNG nicht erlaubt
1009 Verschiebung nicht erlaubt
1010 Vorschub fehlt

1011 Eingabewert falsch

1012 Vorzeichen falsch

1013 Winkel nicht erlaubt

1014 Antastpunkt nicht erreichbar
1015 Zu viele Punkte

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

1016 Eingabe widerspruchlich
1017 CYCL unvollstédndig
1018 Ebene falsch definiert
1019 Falsche Achse programmiert
1020 Falsche Drehzahl
1021 Radius-Korrektur undefiniert
1022 Rundung nicht definiert
1023 Rundungs-Radius zu grof3
1024 Undefinierter Programmstart
1025 Zu hohe Verschachtelung
1026 Winkelbezug fehlt
1027 Kein Bearb.-Zyklus definiert
1028 Nutbreite zu klein
1029 Tasche zu klein
1030 Q202 nicht definiert
1031 Q205 nicht definiert
1032 Q218 groRRer Q219 eingeben
1033 CYCL 210 nicht erlaubt
1034 CYCL 211 nicht erlaubt
1035 Q220 zu grof3
1036 Q222 groRRer Q223 eingeben
1037 Q244 groRer 0 eingeben
1038 Q245 ungleich Q246 eingeben
1039 Winkelbereich < 360° eingeben
1040 Q223 grolRer Q222 eingeben
1041 Q214: 0 nicht erlaubt

2938
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Fehle-Nummer  Text c
1042 Verfahrrichtung nicht definiert g
1043 Keine Nullpunkt-Tabelle aktiv "g
1044 Lagefehler: Mitte 1. Achse é
1045 Lagefehler: Mitte 2. Achse |.|=_
1046 Bohrung zu klein _dé
1047 Bohrung zu grof3 é
1048 Zapfen zu klein -E
1049 Zapfen zu grof3 g
1050 Tasche zu klein: Nacharbeit 1.A, N
1051 Tasche zu klein: Nacharbeit 2.A. ;
1052 Tasche zu grof: Ausschuss 1.A.

1053 Tasche zu grof3: Ausschuss 2.A.

1054 Zapfen zu klein: Ausschuss 1.A.

1055 Zapfen zu klein: Ausschuss 2.A.

1056 Zapfen zu groRR: Nacharbeit 1.A.

1057 Zapfen zu grof3: Nacharbeit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Fehler GroRtmaf3

1059 TCHPROBE 425: Fehler Kleinstmal’

1060 TCHPROBE 426: Fehler GroRtmaf3

1061 TCHPROBE 426: Fehler Kleinstmal}

1062 TCHPROBE 430: Durchm. zu grof3

1063 TCHPROBE 430: Durchm. zu klein

1064 Keine Messachse definiert

1065 Werkzeug-Bruchtoleranz Uberschr.

1066 Q247 ungleich 0 eingeben

1067 Betrag Q247 grofder 5 eingeben

1068 Nullpunkt-Tabelle?

1069 Frasart Q351 ungleich 0 eingeben

1070 Gewindetiefe verringern
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9.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

1071 Kalibrierung durchfihren
1072 Toleranz Uberschritten
1073 Satzvorlauf aktiv
1074 ORIENTIERUNG nicht erlaubt
1075 3DROT nicht erlaubt
1076 3DROT aktivieren
1077 Tiefe negativ eingeben
1078 Q303 im Messzyklus undefiniert!
1079 Werkzeugachse nicht erlaubt
1080 Berechnete Werte fehlerhaft
1081 Messpunkte widersprichlich
1082 Sichere Hohe falsch eingegeben
1083 Eintauchart widersprUchlich
1084 Bearbeitungszyklus nicht erlaubt
1085 Zeile ist schreibgeschitzt
1086 Aufmal grofRer als Tiefe
1087 Kein Spitzenwinkel definiert
1088 Daten widerspruchlich
1089 Nutlage 0 nicht erlaubt
1090 Zustellung ungleich 0 eingeben
1091 Umschaltung Q399 nicht erlaubt
1092 Werkzeug nicht definiert
1093 Werkzeug-Nummer nicht erlaubt
1094 Werkzeug-Name nicht erlaubt
1095 Software-Option nicht aktiv
1096 Restore Kinematik nicht moglich
1097 Funktion nicht erlaubt
1098 Rohteilmale widersprichlich
1099 Messposition nicht erlaubt
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Fehler-Nummer Text

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich
1101 Messpos. nicht im Verfahrbereich
1102 Presetkompensation nicht moglich

D15 PRINT: Texte oder Q-Parameter-Werte
ausgeben

=)

Mit der Funktion D15 kénnen Sie Werte von Q-Parametern und
Fehlermeldungen Uber die Datenschnittstelle ausgeben, zum Beispiel
an einen Drucker. Wenn Sie die Werte intern abspeichern oder an
einen Rechner ausgeben, speichert die TNC die Daten in der Datei
%FN 15RUN.A (Ausgabe wahrend des Programmlaufs) oder in der
Datei %FN15SIM.A (Ausgabe wahrend des Programm-Tests).

Datenschnittstelle einrichten: Im MenUpunkt PRINT bzw.
PRINT-TEST legen Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die
Texte oder Q-Parameter-Werte speichern soll. Siehe
.Zuweisung”, Seite 580.

Die Ausgabe erfolgt gepuffert und wird spatestens am PGM-Ende,
oder wenn Sie das PGM anhalten, ausgeldst. In der Betriebsart
Einzelsatz startet die DatenlUbertragung am Satzende.

Dialoge und Fehlermeldung ausgeben mit FN 15: PRINT
~Zahlenwert”

Zahlenwert 0 bis 99:
ab 100:

Dialoge fur Hersteller-Zyklen
PLC-Fehlermeldungen

Beispiel: Dialog-Nummer 20 ausgeben
N67 D15 PO1 20 *

Dialoge und Q-Parameter ausgeben mit D15 PRINT ,,Q-
Parameter”

Anwendungsbeispiel: Protokollieren einer Werkstick-Vermessung.

Sie kdnnen bis zu sechs Q-Parameter und Zahlenwerte gleichzeitig
ausgeben. Die TNC trennt diese mit Schragstrichen.

Beispiel: Dialog 1 und Zahlenwert Q1 ausgeben
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
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Programm-Einspeichern/Editieren

Schnittstelle RS232 Schnittstelle RS422

Betriebsart: Betriebsart: FE1
Baud-Rate Baud-Rate

FE : 9600 FE 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
Zuweisung:

Print H

Print-Test @

PGM MGT: Erveitert 2

Abhangige Dateien: Automatisch
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9.7 Zusatzliche Funktionen

D19 PLC: Werte an PLC iibergeben

Mit der Funktion D19 kdnnen Sie bis zu zwei Zahlenwerte oder Q-
Parameter an die PLC Uibergeben.

Schrittweiten und Einheiten: 0,1 ym bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht 1um bzw. 0,001°) an PLC
tibergeben

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Formel direkt eingeben

Formel eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Programm

eingeben.

Die mathematischen Verknipfungs-Funktionen erscheinen mit Druck

auf den Softkey FORMEL. Die TNC zeigt folgende Softkeys in

mehreren Leisten:

Verkniipfungs-Funktion

Addition
z.B.Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
z.B. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
zB.Q12 =5 * Q5

Division
z.B.Q25 = Q1 / Q2

Klammer auf
z.B.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Klammer zu
z.8.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Wert quadrieren (engl. square)
z.B.Q15 = SQ 5

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus eines Winkels
z.B. Q44 = SIN 45

Cosinus eines Winkels
z.B. Q45 = COS 45

Tangens eines Winkels
z.B. Q46 = TAN 45

2

Arcus-Sinus

Umkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse

z.B. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse

z.B. Q11 = ACOS Q40

i BERREREREREEEE
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9.8 Formel direkt eingeben

Verkniipfungs-Funktion

Arcus-Tangens

Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Ankathete

z.B. Q12 = ATAN Q50

Werte potenzieren
z.B. Q15 = 3”3

Konstante Pl (3,14159)
z.B.Ql5 = PI

o

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B. Q15 = LN Q11

2
=

o
)
S £
2

Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10
z.B. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n
z.B. Q1 = EXP Q12

Werte negieren (Multiplikation mit -1)
z.B.Q2 = NEG Q1

HEE

Nachkomma-Stellen abschneiden
Integer-Zahl bilden
z.B. Q3 = INT Q42

Absolutwert einer Zahl bilden
z.B.Q4 = ABS Q22

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B.Q5 = FRAC Q23

FRAC

Vorzeichen einer Zahl priifen

z.B. Q12 = SGN Q50

Wenn Rickgabewert Q12 = 1, dann Q50 >=0
Wenn Rickgabewert Q12 = -1, dann Q50 < 0

i E

Modulowert (Divisionsrest) berechnen
z.B. Q12 = 400 % 360
Ergebnis: Q12 = 40

I
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Rechenregeln

Fir das Programmieren mathematischer Formeln gelten folgende
Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Rechenschritt5 * 3 =15
2. Rechenschritt 2 * 10 = 20
3. Rechenschritt 156 + 20 = 35
oder

13 Q2 =SQ 10 - 373 = 73

1. Rechenschritt 10 quadrieren = 100
2. Rechenschritt 3 mit 3 potenzieren = 27
3. Rechenschritt 100 - 27 = 73

Distributivgesetz
Gesetz der Verteilung beim Klammerrechnen

a*(b+c)=a*b+a*c
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9.8 Formel direkt eingeben

Eingabe-Beispiel

Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und Ankathete

(Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

m Formel-Eingabe wahlen: Taste Q und Softkey
FORMEL dricken, oder Schnelleinstieg nutzen:

[Q Q-Taste auf der ASCII-Tastatur driicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

- Parameter-Nummer eingeben
ENT 25

E Softkey-Leiste weiterschalten und Arcus-Tangens-
Funktion wahlen

a D Softkey-Leiste weiterschalten und Klammer 6ffnen

m 12 Q-Parameter Nummer 12 eingeben

Division wahlen

m 13 Q-Parameter Nummer 13 eingeben

Ii| m Klammer schliefsen und Formel-Eingabe beenden

NC-Beispielsatz
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 String-Parameter

Funktionen der Stringverarbeitung

Die Stringverarbeitung (engl. string = Zeichenkette) tber QS-
Parameter konnen Sie verwenden, um variable Zeichenketten zu
erstellen.

Einem String-Parametern kénnen Sie eine Zeichenkette (Buchstaben,
Ziffern, Sonderzeichen, Steuerzeichen und Leerzeichen) mit einer
Lange von bis zu 256 Zeichen zuweisen. Die zugewiesenen
bzw.eingelesenen Werte kdnnen Sie mit den nachfolgend
beschriebenen Funktionen weiter verarbeiten und Uberprifen. Wie bei
der Q-Parameter-Programmierung stehen lhnen insgesamt 2000 QS-
Parameter zur Verfligung (siehe auch ,,Prinzip und
Funktionsuibersicht” auf Seite 284).

In den Q-Parameter-Funktionen STRING FORMEL und FORMEL sind
unterschiedliche Funktionen fur die Verarbeitung von String-
Parametern enthalten.

Funktionen der STRING FORMEL Softkey Seite
String-Parameter zuweisen e Seite 308
String-Parameter verketten Seite 309
Numerischen Wert in einen String- Seite 310
Parameter umwandeln

Teilstring aus einem String-Parameter Seite 311
kopieren

Systemdaten in einen String-Parameter e Seite 312
kopieren
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String-Funktionen in der FORMEL-

Softkey Seite

Funktion

String-Parameter in einen numerischen Seite 314
Wert umwandeln

Prifen eines String-Parameters Seite 315
Lange eines String-Parameters oo Seite 316
ermitteln

Alphabetische Reihenfolge vergleichen Seite 317

9.9 String-Parameter

@

Wenn Sie die Funktion STRING FORMEL verwenden, ist
das Ergebnis der durchgefihrten Rechenoperation immer
ein String. Wenn Sie die Funktion FORMEL verwenden, ist
das Ergebnis der durchgefihrten Rechenoperation immer
ein numerischen Wert.

String-Parameter zuweisen

Bevor Sie String-Variablen verwenden, missen Sie diese zuerst
zuweisen. Dazu verwenden Sie den Befehl DECLARE STRING.

SPEC
FCT

PROGRAMM
FUNKTIONEN

STRING

FUNKTIONEN

DECLARE
STRING

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Men fUr Funktionen zur Definition verschiedener
Klartext-Funktionen wahlen

String-Funktionen wahlen

Funktion DECLARE STRING wahlen

NC-Beispielsatz:
N37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"
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String-Parameter verketten

Mit dem Verkettungsoperator (String-Parameter || String-Parameter)
kénnen Sie mehrere String-Parameter miteinander verbinden.

SPEC
FCT

PROGRAMM
FUNKTIONEN
STRING
FUNKTIONEN
STRING-
FORMEL

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Meni fir Funktionen zur Definition verschiedener
Klartext-Funktionen wahlen

String-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wéhlen

Nummer des String-Parameters eingeben, in den die
TNC den verketteten String speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
erste Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC zeigt das Verkettungs-Symbol | |
an

Mit Taste ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
zweite Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Vorgang widerholen, bis Sie alle zu verkettenden
Teilstrings gewahlt haben, mit Taste END beenden

Beispiel: QS10 soll den kompletten Text von QS12, QS13 und
QS14 enthalten

N37 QS10 =

Q12 || QS13 || QS14

Parameter-Inhalte:
QS12: Werkstiick

QS13: Status:

QS14: Ausschuss
QS10: Werkstiick Status: Ausschuss
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9.9 String-Parameter

Numerischen Wert in einen String-Parameter
umwandeln

Mit der Funktion TOCHAR wandelt die TNC einen numerischen Wert in
einen String-Parameter um. Auf diese Weise kénnen Sie Zahlenwerte
mit Stringvariablen verketten.

STRING-
FORMEL.

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Funktion zum Umwandeln eines numerischen Wertes
in einen String-Parameter wahlen

Zahl oder gewlinschten Q-Parameter eingeben, den
die TNC wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Wenn gewlinscht die Anzahl der Nachkommastellen
eingeben, die die TNC mit umwandeln soll, mit Taste
ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Parameter Q50 in String-Parameter QS11 umwandein, 3
Dezimalstellen verwenden

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Teilstring aus einem String-Parameter kopieren

Mit der Funktion SUBSTR konnen Sie aus einem String-Parameter einen
definierbaren Bereich herauskopieren.

STRING-
FORMEL

SUBSTR

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
die kopierte Zeichenfolge speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Funktion zum Ausschneiden eines Teilstrings wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, aus dem Sie
den Teilstring herauskopieren wollen, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der Sie den Teilstring
kopieren wollen, mit Taste ENT bestatigen

Anzahl der Zeichen eingeben, die Sie kopieren wollen,
mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge
intern an der 0. Stelle beginnt.

Beispiel: Aus dem String-Parameter QS10 ist ab der dritten Stelle
(BEG2) ein vier Zeichen langer Teilstring (LEN4) zu lesen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.9 String-Parameter

Systemdaten in einen String-Parameter

kopieren

Mit der Funktion SYSSTR kédnnen Sie Systemdaten in einen String-
Parameter kopieren. Momentan steht nur das Auslesen der aktuellen
Systemzeit zur Verfligung:

STRING-
FORMEL.

SYSSTR

=)

312

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
die kopierte Zeichenfolge speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Funktion zum Kopieren von Systemdaten wéhlen

Nummer des Systemschliissels, fir die Systemzeit
ID321 eingeben, den Sie kopieren wollen, mit Taste
ENT bestatigen

Index zu Systemschliissel eingeben. Definiert das
Format der auszulessenden Systemzeit, mit Taste
ENT bestatigen (siehe Beschreibung weiter unten)

Arrayindex der zu lesenden Quelle hat momentan
keine Funktion, mit Taste NO ENT bestéatigen

Zahl, die in Text zu wandeln ist, hat momentan
keine Funktion, mit Taste NO ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Diese Funktion ist flr zuklnftige Erweiterungen
vorbereitet. Die Parameter IDX und DAT haben momentan
keine Funktion.
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FUr die Formatierung des Datums kdnnen Sie folgende Formate
verwenden:

00:
01:
02:
03:
04:
05:
06:
07:
08:
09:
10:
11:
12:
13:
14.
15:

Beispiel: Aktuelle Systemzeit im Format TT.MM.JJJJ hh:mm:ss

TT.MM.JJJJ hh:imm:ss
T.MM.JJJJ h:mm:ss
T.MM.JJJJ h:mm
T.MM.JJ h:mm
JJJI-MM-TT- hh:mm:ss
JJJI-MM-TT hh:mm
JJJI-MM-TT h:mm
JI-MM-TT h:mm
TT.MM.JJJJ
T.MM.JJJJ

T.MM.JJ

JJJI-MM-TT
JI-MM-TT

hh:mm:ss

h:mm:ss

h:mm

auslesen und im Parameter QS13 ablegen.

N70

QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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9.9 String-Parameter

O

String-Parameter in einen numerischen Wert
umwandeln

Die Funktion TONUMB wandelt einen String-Parameter in einen
numerischen Wert um. Der umzuwandelnde Wert sollte nur aus
Zahlenwerten bestehen.

Der umzuwandelnde QS-Parameter darf nur einen
Zahlenwert enthalten, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

FORMEL.

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
den numerischen Wert speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Umwandeln eines String-Parameters in
einen numerischen Wert wahlen

TONUMB

18

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: String-Parameter QS11 in einen numerischen Parameter
Q82 umwandeln

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Prifen eines String-Parameters

Mit der Funktion INSTR kénnen Sie Uberprifen, ob bzw. wo ein String-
Parameter in einem anderen String-Parameter enthalten ist.

FORMEL

INSTR

@

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL waéhlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in den die TNC
die Stelle speichern soll, an der der zu suchende Text
beginnt, mit Taste ENT bestéatigen

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Prifen eines String-Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, in dem der zu
suchende Text gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
durchsuchen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der die TNC den
Teilstring suchen soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge
intern an der 0. Stelle beginnt.

Wenn die TNC den zu suchenden Teilstring nicht findet,
dann speichert sie die Gesamtlange des zu
durchsuchenden Strings (Zahlung beginnt hier bei 1) in
den Ergebnis-Parameter.

Tritt der zu suchende Teilstring mehrfach auf, dann liefert
die TNC die erste Stelle zuriick, an der Sie den Teilstring
findet.

Beispiel: @S10 durchsuchen auf den in Parameter QS13
gespeicherten Text. Suche ab der dritten Stelle beginnen

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA _QS13 BEG2 )
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9.9 String-Parameter

Lange eines String-Parameters ermitteln

Die Funktion STRLEN liefert die Lange des Textes, der in einem
wahlbaren String-Parameter gespeichert ist.

FORMEL.

STRLEN

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL waéhlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
die zu ermittelnde Stringlange speichern soll, mit
Taste ENT bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum ermitteln der Textlange eines String-
Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, von dem die
TNC die Lange ermitteln soll, mit Taste ENT
bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Lainge von QS15 ermitteln
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Alphabetische Reihenfolge vergleichen

Mit der Funktion STRCOMP kdnnen Sie die alphabetische Reihenfolge
von String-Parametern vergleichen.

FORMEL

STRCOMP

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL waéhlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
das Vergleichsergebnis speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum Vergleichen von String-Parametern
wahlen

Nummer des ersten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer des zweiten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Die TNC liefert folgende Ergebnisse zurlick:

0: Die verglichenen QS-Parameter sind identisch

+1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch vor dem
zweiten QS-Parameter

-1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch hinter
dem zweiten QS-Parameter

Beispiel: Alphabetische Reihenfolge von QS12 und QS14

vergleichen

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.10 Vorbelegte Q-Parameter

9.10 Vorbelegte Q-Parameter

Die Q-Parameter Q100 bis Q199 werden von der TNC mit Werten
belegt. Den Q-Parametern werden zugewiesen:

Werte aus der PLC

Angaben zu Werkzeug und Spindel

Angaben zum Betriebszustand
Messergebnisse aus Tastsystem-Zyklen usw.

Vorbelegte Q-Parameter (QS-Parameter) zwischen Q100

und Q199 (QS100 und QS199) dirfen Sie in NC-Programmen
nicht als Rechenparameter verwenden, ansonsten kénnen
unerwiinschte Effekte auftreten.

Werte aus der PLC: Q100 bis Q107

Die TNC benutzt die Parameter Q100 bis Q107, um Werte aus der PLC
in ein NC-Programm zu Ubernehmen.

WMAT-Satz: QS100

Die TNC legt das im WMAT-Satz definierte Material im Parameter
QS100 ab.

Aktiver Werkzeug-Radius: Q108
Der aktive Wert des Werkzeug-Radius wird Q108 zugewiesen. Q108
setzt sich zusammen aus:

Werkzeug-Radius R (Werkzeug-Tabelle oder 699-Satz)
Delta-Wert DR aus der Werkzeug-Tabelle
Delta-Wert DR aus dem T-Satz

Die TNC speichert den aktiven Werkzeug-Radius auch
@ Uber eine Stromunterbrechung hinaus.
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Werkzeugachse: Q109

Der Wert des Parameters Q109 hangt von der aktuellen
Werkzeugachse ab:

Werkzeugachse Parameter-Wert
Keine Werkzeugachse definiert Q109 = -1
X-Achse Q109=0
Y-Achse Q109 =1
Z-Achse Q109 =2
U-Achse Q109 =6
V-Achse Q109=7
W-Achse Q109 =8

Spindelzustand: Q110

Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt programmierten
M-Funktion flr die Spindel ab:

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110 = -1

M3: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110=0

M4: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1

M5 nach M3 Q110=2

M5 nach M4 Q110=3

Kiihimittelversorgung: Q111

M-Funktion Parameter-Wert
M8: Kihlmittel EIN Q111 =1
M9: Kthlimittel AUS Q111 =0

Uberlappungsfaktor: Q112

Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
(MP7430) zu.
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9.10 Vorbelegte Q-Parameter

MalRangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 hangt bei Verschachtelungen mit
PGM CALL von den MaRangaben des Programms ab, das als erstes
andere Programme ruft.

MaRangaben des Hauptprogramms Parameter-Wert
Metrisches System (mm) Q113 =0
Zoll-System (inch) Q113 =1

Werkzeug-Lange: Q114

Der aktuelle Wert der Werkzeug-Léange wird Q114 zugewiesen.

Der aktive Wert der Werkzeug-Lédnge wird Q114 zugewiesen. Q114
setzt sich zusammen aus:

Werkzeug-Lange L (Werkzeug-Tabelle oder G99-Satz)

Delta-Wert DL aus der Werkzeug-Tabelle

Delta-Wert DL aus dem T-Satz

Die TNC speichert die aktive Werkzeug-Lange auch Uber
@ eine Stromunterbrechung hinaus.

Koordinaten nach Antasten wahrend des
Programmlaufs

Die Parameter Q115 bis Q119 enthalten nach einer programmierten
Messung mit dem Tastsystem die Koordinaten der Spindelposition
zum Antast-Zeitpunkt. Die Koordinaten beziehen sich auf den
Bezugspunkt, der in der Betriebsart Manuell aktiv ist.

Die Lange des Taststifts und der Radius der Tastkugel werden fur
diese Koordinaten nicht bertcksichtigt.

Koordinatenachse Parameter-Wert
X-Achse Q115
Y-Achse Q116
Z-Achse Q17
IV. Achse Q118

abhangig von MP100

V. Achse Q119
abhéangig von MP100

320

Programmieren: Q-Parameter @



Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer
Werkzeug-Vermessung mit dem TT 130

Ist-Soll-Abweichung Parameter-Wert
Werkzeug-Lénge Q115
Werkzeug-Radius Q116

Schwenken der Bearbeitungsebene mit
Werkstiick-Winkeln: von der TNC berechnete
Koordinaten fiir Drehachsen

Koordinaten Parameter-Wert
A-Achse Q120
B-Achse Q121
C-Achse Q122
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9.10 Vorbelegte Q-Parameter

Messergebnisse von Tastsystem-Zyklen (siehe
auch Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung)

Gemessene Istwerte Parameter-Wert
Winkel einer Geraden Q150
Mitte in der Hauptachse Q151
Mitte in der Nebenachse Q152
Durchmesser Q153
Taschenlange Q154
Taschenbreite Q155
Lange in der im Zyklus gewahlten Achse Q156
Lage der Mittelachse Q157
Winkel der A-Achse Q158
Winkel der B-Achse Q159

Koordinate der im Zyklus gewahlten Achse Q160

Ermittelte Abweichung Parameter-Wert
Mitte in der Hauptachse Q161
Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenlange Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lange Q166
Lage der Mittelachse Q167
Ermittelte Raumwinkel Parameter-Wert
Drehung um die A-Achse Q170
Drehung um die B-Achse Q171
Drehung um die C-Achse Q172
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Werkstiick-Status Parameter-Wert
Gut Q180
Nacharbeit Q181
Ausschuss Q182
Gemessene Abweichung mit Zyklus 440  Parameter-Wert
X-Achse Q185

Y-Achse Q186

Z-Achse Q187

Merker flr Zyklen Q188
Werkzeug-Vermessung mit BLUM-Laser Parameter-Wert
Reserviert Q190

Reserviert Q191

Reserviert Q192

Reserviert Q193
Reserviert fir interne Verwendung Parameter-Wert
Merker fir Zyklen Q195

Merker fir Zyklen Q196

Merker fir Zyklen (Bearbeitungsbilder) Q197

Nummer des zuletzt aktiven Messzyklus Q198

Status Werkzeug-Vermessung mit TT Parameter-Wert
Werkzeug innerhalb Toleranz Q199=0,0
Werkzeug ist verschlissen (LTOL/RTOL Q199=1,0
Uberschritten)

Werkzeug ist gebrochen (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

Uberschritten)
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.9.11 Programmier-Beispiele

9.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

1 Die Ellipsen-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Uber Q7
definierbar). Je mehr Berechnungsschritte
definiert sind, desto glatter wird die Kontur

= Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Start-
und Endwinkel in der Ebene:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

= Werkzeug-Radius wird nicht berlicksichtigt

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Halbachse X

Halbachse Y

Startwinkel in der Ebene
Endwinkel in der Ebene

Anzahl der Berechnungs-Schritte
Drehlage der Ellipse

Frastiefe

Tiefenvorschub

Frasvorschub
Sicherheits-Abstand fir Vorpositionierung
Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Bearbeitung aufrufen

24 Programmieren: Q-Parameter @
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung

Nullpunkt ins Zentrum der Ellipse verschieben
Drehlage in der Ebene verrechnen
Winkelschritt berechnen

Startwinkel kopieren

Schnittzahler setzen

X-Koordinate des Startpunkts berechnen
Y-Koordinate des Startpunkts berechnen
Startpunkt anfahren in der Ebene
Vorpositionieren auf Sicherheits-Abstand in der Spindelachse
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Winkel aktualisieren

Schnittzahler aktualisieren

Aktuelle X-Koordinate berechnen

Aktuelle Y-Koordinate berechnen

Néchsten Punkt anfahren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu Label 1
Drehung rlicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Auf Sicherheits-Abstand fahren

Unterprogramm-Ende

.9.11 Programmier-Beispiele
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.9.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

W Programm funktioniert nur mit Radiusfraser, die
Werkzeugléange bezieht sich auf das
Kugelzentrum

" Die Zylinder-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Uber Q13
definierbar). Je mehr Schnitte definiert sind,
desto glatter wird die Kontur

™ Der Zylinder wird in Langsschnitten (hier: Parallel
zur Y-Achse) gefrast

= Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Start-
und Endwinkel im Raum:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

= Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

w

26

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Mitte Z-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)
Endwinkel Raum (Ebene Z/X)
Zylinderradius

Lange des Zylinders
Drehlage in der Ebene X/Y
AufmalR Zylinderradius
Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub Frasen

Anzahl Schnitte
Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen
Aufmal’ rliicksetzen

Bearbeitung aufrufen
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm 10: Bearbeitung

Aufmal und Werkzeug bezogen auf Zylinder-Radius verrechnen
Schnittzahler setzen

Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren

Winkelschritt berechnen

Nullpunkt in die Mitte des Zylinders (X-Achse) verschieben
Drehlage in der Ebene verrechnen

Vorpositionieren in der Ebene in die Mitte des Zylinders
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der Z/X-Ebene

Startposition auf Zylinder anfahren, schrag ins Material eintauchend

Langsschnitt in Richtung Y+

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob bereits fertig, wenn ja, dann ans Ende springen
Angenédherten “Bogen” fahren flir ndchsten Langsschnitt
Langsschnitt in Richtung Y-

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung rlicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen
Unterprogramm-Ende
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.9.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

W Programm funktioniert nur mit Schaftfraser

= Die Kugel-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Z/X-Ebene, Uber
Q14 definierbar). Je kleiner der Winkelschritt
definiert ist, desto glatter wird die Kontur

= Die Anzahl der Kontur-Schnitte bestimmen Sie
durch den Winkelschritt in der Ebene (iber Q18

= Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach
oben gefrast

= Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

=

w
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50 100~ -50

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)

Endwinkel Raum (Ebene Z/X)

Winkelschritt im Raum

Kugelradius

Startwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Endwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Winkelschritt in der Ebene X/Y fiirs Schruppen
Aufmal Kugelradius fiirs Schruppen
Sicherheits-Abstand flir Vorpositionierung in der Spindelachse
Vorschub Frésen

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
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Bearbeitung aufrufen

Aufmafd rlicksetzen

Winkelschritt in der Ebene X/Y flirs Schlichten
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung
Z-Koordinate flr Vorpositionierung berechnen
Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren
Kugelradius korrigieren fir Vorpositionierung
Drehlage in der Ebene kopieren

Aufmal bertcksichtigen beim Kugelradius
Nullpunkt ins Zentrum der Kugel verschieben
Startwinkel Drehlage in der Ebene verrechnen
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der X/Y-Ebene flir Vorpositionierung

Vorpositionieren in der Ebene

Pol setzen in der Z/X-Ebene, um Werkzeug-Radius versetzt

Fahren auf Tiefe

Angenédherten ,,Bogen” nach oben fahren
Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob ein Bogen fertig, wenn nicht, dann zuriick zu LBL 2

Endwinkel im Raum anfahren

In der Spindelachse freifahren
Vorpositionieren flir ndchsten Bogen
Drehlage in der Ebene aktualisieren
Raumwinkel riicksetzen

Neue Drehlage aktivieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja, dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung rlicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung rlicksetzen
Unterprogramm-Ende
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10.1 Zusatz-Funktionen M und STOPP eingeben

10.1 Zusatz-Funktionen M und
STOPP eingeben

Grundlagen

Mit den Zusatz-Funktionen der TNC - auch M-Funktionen genannt -
steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des KihImittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

freigeben, die nicht in diesem Handbuch beschrieben

@ Der Maschinenhersteller kann Zusatz-Funktionen
sind. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Sie kénnen bis zu zwei Zusatz-Funktionen M am Ende eines
Positionier-Satzes oder auch in einem separaten Satz eingeben. Die
TNC zeigt dann den Dialog: Zusatz-Funktion M ?

Gewohnlich geben Sie im Dialog nur die Nummer der Zusatz-Funktion
an. Bei einigen Zusatz-Funktionen wird der Dialog fortgeflihrt, damit
Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben kdnnen.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie die
Zusatz-Funktionen Uber den Softkey M ein.

Beachten Sie, dass einige Zusatz-Funktionen zu Beginn

eines Positionier-Satzes wirksam werden, andere am
Ende, unabhangig von der Reihenfolge, in der sie im
jeweiligen NC-Satz stehen.

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem sie
aufgerufen werden.

Einige Zusatz-Funktionen gelten nur in dem Satz, in dem
sie programmiert sind. Wenn die Zusatz-Funktion nicht nur
satzweise wirksam ist, missen Sie diese in einem
nachfolgenden Satz mit einer separaten M-Funktion
wieder aufheben, oder Sie wird automatisch von der TNC
am Programm-Ende aufgehoben.

Zusatz-Funktion im STOPP-Satz eingeben

Ein programmierter STOPP-Satz unterbricht den Programmlauf bzw.
den Programm-Test, z.B. fir eine Werkzeug-Uberprifung. In einem
STOPP-Satz kénnen Sie eine Zusatz-Funktion M programmieren:

Programmlauf-Unterbrechung programmieren: Taste
STOPP driicken

Zusatz-Funktion M eingeben

NC-Beispielsétze
N87 G36 M6
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10.2 Zusatz-Funktionen fir
Programmlauf-Kontrolle,
Spindel und Kuhimittel

Ubersicht

®)

M

Der Maschinenhersteller kann das Verhalten der

nachfolgend beschriebenen Zusatz-Funktionen
beeinflussen. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Wirkung Wirkung am Satz -

Anfang

Ende

Mo

Programmlauf HALT
Spindel HALT

M1

Wahlweiser Programmlauf HALT
ggf. Spindel HALT

ggf. Kihimittel AUS (wirkt nicht im
Programm-Test, Funktion wird vom
Maschinenhersteller festgelegt)

M2

Programmlauf HALT

Spindel HALT

Kidhlmittel aus

Rlcksprung zu Satz 1

Léschen der Status-Anzeige
(abhangig von Maschinen-Parameter
7300)

M3

Spindel EIN im Uhrzeigersinn

M4

Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

M5

Spindel HALT

M6

Werkzeugwechsel

Spindel HALT

Programmlauf HALT (abhangig von
Maschinen-Parameter 7440)

M8

KthImittel EIN

M9

Kihlmittel AUS

M13

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Kihimittel EIN

M14

Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Kihimittel ein

M30

wie M2
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10.3 Zusatz-Funktionen fiur Koordinatenangaben

10.3 Zusatz-Funktionen fiir
Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten
programmieren: MI91/M92

MaRstab-Nullpunkt

Auf dem MalRstab legt eine Referenzmarke die Position des Mal3stab-
Nullpunkts fest.

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt benétigen Sie, um

Verfahrbereichs-Begrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen

maschinenfeste Positionen (z.B. Werkzeugwechsel-Position)
anzufahren

einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt fir jede Achse den Abstand des
Maschinen-Nullpunkts vom Maf3stab-Nullpunkt in einen Maschinen-
Parameter ein.

Standardverhalten

Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstlck-Nullpunkt, siehe
. Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem”, Seite 496.

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Nullpunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91 ein.

programmieren, dann beziehen sich diese Koordinaten auf
die letzte programmierte M91-Position. Ist im aktiven NC-
Programm keine M91-Position programmiert, dann
beziehen sich die Koordinaten auf die aktuelle Werkzeug-
Position.

@ Wenn Sie in einem M91-Satz inkrementale Koordinaten

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-
Anzeige auf REF, siehe ,Status-Anzeigen”, Seite 77.
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Verhalten mit M92 — Maschinen-Bezugspunkt

Maschinenhersteller noch eine weitere maschinenfeste

@ Neben dem Maschinen-Nullpunkt kann der
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.

korrekt aus. Die Werkzeug-Lange wird jedoch nicht
berlcksichtigt.

@ Auch mit M91 oder M92 fiihrt die TNC die Radiuskorrektur
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 flr eine oder mehrere
Achsen gesperrt werden.

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fiir alle Achsen gesperrt ist, dann zeigt
die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der Betriebsart
Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und Werkst{ck-
Nullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu kénnen,
muUssen Sie die Arbeitsraum-Uberwachung aktivieren und das Rohteil
bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen, siehe
.Rohteil im Arbeitsraum darstellen”, Seite 593.
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10.3 Zusatz-Funktionen fiur 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
Paletten-Tabelle. Mit der Funktion M 104 aktivieren Sie wieder den
zuletzt von lhnen gesetzten Bezugspunkt.

Wirkung
M104 wirkt nur in den Programm-Satzen, in denen M104
programmiert ist.

M104 wird wirksam am Satz-Ende.

Die TNC verandert die aktive Grunddrehung beim
@ Ausflihren der Funktion M104 nicht.

Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-
System bei geschwenkter Bearbeitungsebene
anfahren: M130

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das
geschwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Satzen bezieht die TNC bei aktiver,
geschwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die
programmierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

Achtung Kollisionsgefahr!
Nachfolgende Positionensétze bzw. Bearbeitungszyklen

werden wieder im geschwenkten Koordinaten-System
ausgeflhrt, dies kann bei Bearbeitungszyklen mit
absoluter Vorpositionierung zu Problemen fihren.

Die Funktion M130 ist nur erlaubt, wenn die Funktion
Bearbeitungsebene Schwenken aktiv ist.

Wirkung

M130 ist satzweise wirksam in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-
Radiuskorrektur.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das
Bahnverhalten

Ecken verschleifen: M90

Standardverhalten
Die TNC halt bei Positionier-Satzen ohne Werkzeug-Radiuskorrektur
das Werkzeug an den Ecken kurz an (Genau-Halt).

Bei Programmsatzen mit Radiuskorrektur (RR/RL) flgt die TNC an
AulRenecken automatisch einen Ubergangskreis ein.

Verhalten mit M90

Das Werkzeug wird an eckigen Ubergangen mit konstanter
Bahngeschwindigkeit gefihrt: Die Ecken verschleifen und die
Werkstlick-Oberflache wird glatter. Zuséatzlich verringert sich die
Bearbeitungszeit.

Anwendungsbeispiel: Flachen aus kurzen Geradenstlcken.

Wirkung
M90 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M90 programmiert ist.

M90 wird wirksam am Satz-Anfang. Betrieb mit Schleppabstand muss
angewahlt sein.

Definierten Rundungskreis zwischen
Geradenstiicken einfiigen: M112

Kompatibilitat

Aus Kompatibilitatsgriinden ist die Funktion M112 weiterhin
verfligbar. Um die Toleranz beim schnellen Konturfrasen festzulegen,
empfiehlt HEIDENHAIN jedoch die Verwendung des Zyklus

TOLERANZ (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 32 TOLERANZ).

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten
Geradensatzen nicht beriicksichtigen: M124

Standardverhalten

Die TNC arbeitet alle Geradensétze ab, die im aktiven Programm
eingegeben sind.

Verhalten mit M124

Beim Abarbeiten von nicht korrigierten Geradensatzen mit sehr
kleinen Punktabstdnden kénnen Sie Uber den Parameter T einen
minimalen Punktabstand definieren, bis zu dem die TNC Punkte beim
Abarbeiten nicht berlcksichtigen soll.

Wirkung
M124 wird wirksam am Satzanfang.

Die TNC setzt M124 zurlck, wenn Sie M124 ohne den Parameter T
eingeben, oder wenn Sie ein neues Programm anwahlen.

M124 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M124 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fiir diesen Satz fort und erfragt den minimalen
Punktabstand T.

T kdnnen Sie auch Uber Q-Parameter festlegen (siehe ,,Prinzip und
Funktionslbersicht” auf Seite 284).
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Kleine Konturstufen bearbeiten: M97

Standardverhalten

Die TNC fiigt an der AuRenecke einen Ubergangskreis ein. Bei sehr
kleinen Konturstufen wiirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschadigen.

Die TNC unterbricht an solchen Stellen den Programmlauf und gibt die
Fehlermeldung , Werkzeug-Radius zu groR” aus.

Verhalten mit M97

Die TNC ermittelt einen Bahnschnittpunkt fir die Konturelemente —
wie bei Innenecken — und fahrt das Werkzeug Uber diesen Punkt.

Programmieren Sie M97 in dem Satz, in dem der AuReneckpunkt
festgelegt ist.

Funktion M120 LA verwenden (siehe , Radiuskorrigierte
Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD): M120" auf
Seite 345)!

@ Anstelle M97 sollten Sie die wesentlich leistungsfahigere

Wirkung
M97 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M97 programmiert ist.

Eventuell missen Sie die Konturecke mit einem kleineren

@ Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig bearbeitet.
Werkzeug nachbearbeiten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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NC-Beispielsatze

Werkzeug mit groRem Werkzeug-Radius

Konturpunkt 13 anfahren
Kleine Konturstufe 13 und 14 bearbeiten
Konturpunkt 15 anfahren
Kleine Konturstufe 15 und 16 bearbeiten
Konturpunkt 17 anfahren

10.4 Zusatz-.1ktionen fuir das Bahnverhalten

w
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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 flhrt das zu einer
unvollstandigen 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+ ... *
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10.4 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

Vorschubreduzierung mit M103 ist nur wirksam, wenn
@ Bit4 im MP7440=1 gesetzt ist.

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in
negativer Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim
Eintauchen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten
Vorschub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M103 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F.

Wirkung

M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

Bearbeitungsebene. Die Vorschubreduzierung wirkt dann
beim Verfahren in negativer Richtung der geschwenkten
Werkzeugachse.

@ M103 wirkt auch bei aktiver geschwenkter

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betrdgt 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 *
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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

In Inch-Programmen ist M136 in Kombination mit der neu

eingeflihrten Vorschub-Alternative FU nicht erlaubt.

Bei aktivem M136 darf die Spindel nicht in Regelung sein.
Mit M136 verfahrt die TNC das Werkzeug nicht in mm/min sondern
mit dem im Programm festgelegten Vorschub F in Millimeter/Spindel-

Umdrehung. Wenn Sie die Drehzahl Uber den Spindel-Override
verandern, passt die TNC den Vorschub automatisch an.

Wirkung
M136 wird wirksam am Satz-Anfang.

M136 heben Sie auf, indem Sie M137 programmieren.
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10.4 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 AufRenbearbeitungen den Vorschub von
Kreisbdgen an der Werkzeug-Schneide konstant.

Achtung Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!
Bei sehr kleinen Aulkenecken, erhéht die TNC den
Vorschub ggf. so stark, dass Werkzeug oder Werkstlck

beschadigt werden konnen. M109 bei kleinen AuRenecken
vermeiden.

Verhalten bei Kreisbégen mit M110
Die TNC halt den Vorschub bei Kreisbdgen ausschlief3lich bei einer

Innenbearbeitung konstant. Bei einer AuRenbearbeitung von
Kreisbdgen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

M110 wirkt auch bei der Innenbearbeitung von Kreisbégen
@ mit Konturzyklen (Sonderfall).

Wenn Sie M109 bzw. M110 vor dem Aufruf eines
Bearbeitungszyklus mit einer Nummer gréRer 200
definieren, wirkt die Vorschub-Anpassung auch bei
Kreisbdgen innerhalb dieser Bearbeitungszyklen. Am
Ende oder nach Abbruch eines Bearbeitungszyklus wird
der Ausgangszustand wieder hergestellt.

Wirkung

M109 und M110 werden wirksam am Satz-Anfang. M109 und M110
setzen Sie mit M111 zurick.
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Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius groRer ist, als eine Konturstufe, die
radiuskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC den
Programmlauf und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe ,Kleine
Konturstufen bearbeiten: M97" auf Seite 339) verhindert die
Fehlermeldung, flhrt aber zu einer Freischneidemarkierung und
verschiebt zuséatzlich die Ecke.

Bei Hinterschneidungen verletzt die TNC u.U. die Kontur.

Verhalten mit M120

Die TNC Uberprift eine radiuskorrigierte Kontur auf
Hinterschneidungen und Uberschneidungen und berechnet die
Werkzeugbahn ab dem aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das
Werkzeug die Kontur beschadigen wiirde, bleiben unbearbeitet (im
Bild dunkel dargestellt). Sie kénnen M120 auch verwenden, um
Digitalisierdaten oder Daten, die von einem externen Programmier-
System erstellt wurden, mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen.
Dadurch sind Abweichungen vom theoretischen Werkzeug-Radius
kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet, legen
Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinter M120 fest. Je
groRer Sie die Anzahl der Satze wahlen, die die TNC vorausrechnen
soll, desto langsamer wird die Satzverarbeitung.

Eingabe
Wenn Sie in einem Positionier-Satz M120 eingeben, dann fihrt die

TNC den Dialog fur diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der
vorauszuberechnenden Satze LA.

Wirkung
M120 muss in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur
G41 oder G42 enthalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie
die Radiuskorrektur mit G40 aufheben
M120 LAO programmieren
M120 ohne LA programmieren
mit % ein anderes Programm aufrufen
mit Zyklus G80 oder mit der PLANE-Funktion die Bearbeitungsebene
schwenken

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Einschrankungen

=)

346

Den Wiedereintritt in eine Kontur nach Extern/Intern
Stopp durfen Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU
SATZ N durchflhren. Bevor Sie den Satzvorlauf starten,
mussen Sie M120 aufheben (Programm Uber PGM
MGT neu anwahlen, nicht GOTO 0 verwenden),
ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Wenn Sie die Bahnfunktionen G625 und G24 verwenden,
dirfen die Satze vor und hinter 625 bzw. G24 nur
Koordinaten der Bearbeitungsebene enthalten

Wenn Sie den LA-Wert zu grol3 eingeben, kann sich die
bearbeitete Kontur verdandern, da die TNC dannggf. zu
viele NC-Satze auslasst

Vor Verwendung der nachfolgend aufgefihrte
Funktionen missen Sie M120 und die Radiuskorrektur
aufheben:

Zyklus G60 Toleranz

Zyklus G80 Bearbeitungsebene
PLANE-Funktion

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (nur Klartext-Dialog)
WRITE TO KINEMATIC (nur Klartext-Dialog)

Programmieren: Zusatz-Funktionen @



Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs tiiberlagern: M118

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M118 kénnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle
Korrekturen mit dem Handrad durchfihren. Dazu programmieren Sie
M118 und geben einen achsspezifischen Wert (Linearachse oder
Drehachse) in mm ein.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M118 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte. Benutzen
Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASCII-Tastatur zur
Koordinaten-Eingabe.

Wirkung

Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne
Koordinaten-Eingabe erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze
Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad in der

Bearbeitungsebene X/Y um +1 mm und in der Drehachse B um +5°
vom programmierten Wert verfahren werden koénnen:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv

@ M118 wirkt immer im Original-Koordinatensystem, auch
ist!

M118-Werte flir Linearachsen interpretiert die TNC in
MM-Programmen in der Mafeinheit mm und in INCH-
Programmen in der Maf3einheit inch.

M118 wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe!

M118 ist in Verbindung mit der Kollisionstiberwachung
DCM nur in gestopptem Zustand (STIB blinkt) moglich.
Wenn Sie versuchen handradiberlagert zu verfahren, gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

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 gewiinschten \Weg ein, den das
Werkzeug von der Kontur wegfahren soll oder drlicken Sie den

Softkey MB MAX, um bis an den Rand des Verfahrbereichs zu fahren.

Zusatzlich ist ein Vorschub programmierbar, mit dem das Werkzeug
den eingegebenen Weg verfahrt. Wenn Sie keinen Vorschub
eingeben, verféhrt die TNC den programmierten Weg im Eilgang.

Wirkung

M140 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M140 programmiert ist.

M140 wird wirksam am Satz-Anfang.
NC-Beispielsatze
Satz 250: Werkzeug 50 mm von der Kontur wegfahren

Satz 251: Werkzeug bis an den Rand des Verfahrbereichs fahren

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

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
Verfahrbereichsgrenze der positiven Werkzeugachse
ermitteln.

@ M140 wirkt auch wenn die Funktion Bearbeitungsebene

Mit M140 MB MAX kdnnen Sie nur in positiver Richtung
freifahren.

Vor M140 grundsatzliche einen Werkzeug-Aufruf mit
Werkzeug-Achse definieren, ansonsten ist die
Verfahrrichtung nicht definiert.
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Achtung Kollisionsgefahr!

Bei aktiver KolIisions—Uberwachung DCM, verfahrt die
TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision erkannt wird
und arbeitet das NC-Programm dann von dort aus ohne
Fehlermeldung weiter ab. Dadurch kénnen Bewegungen
enstehen, die so nicht programmiert wurden!

Tastsystem-Uberwachung unterdriicken: M141

Standardverhalten

Die TNC gibt bei ausgelenktem Taststift eine Fehlermeldung aus,
sobald Sie eine Maschinenachse verfahren wollen.

Verhalten mit M141

Die TNC verfdhrt die Maschinenachsen auch dann, wenn das
Tastsystem ausgelenkt ist. Diese Funktion ist erforderlich, wenn Sie
einen eigenen Messzyklus in Verbindung mit dem Messzyklus 3
schreiben, um das Tastsystem nach dem Auslenken mit einem
Positioniersatz wieder freizufahren.

Wirkung

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Funktion M141 einsetzen, dann darauf
achten, dass Sie das Tastsystem in die richtige Richtung
freifahren.

M141 wirkt nur in Verfahrbewegungen mit Geraden-
Satzen.

M141 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M141 programmiert ist.

M141 wird wirksam am Satz-Anfang.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Modale Programminformationen l6schen: M142

Standardverhalten
Die TNC setzt modale Programminformationen in folgenden
Situationen zurlck:

Neues Programm wahlen

Zusatzfunktionen M2, M30 oder den Satz N99999999 %.... ausflhren
(abhangig von Maschinen-Parameter 7300)

Zyklus mit Werten fir das Grundverhalten erneut definieren

Verhalten mit M142

Alle modalen Programminformationen bis auf die Grunddrehung, 3D-
Rotation und Q-Parameter werden zurlickgesetzt.

@ Die Funktion M142 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Wirkung

M142 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M142 programmiert ist.

M142 wird wirksam am Satz-Anfang.

Grunddrehung léschen: M143

Standardverhalten

Die Grunddrehung bleibt solange wirksam, bis sie zurlickgesetzt oder
mit einen neuen Wert Uberschrieben wird.

Verhalten mit M143

Die TNC Idscht eine programmierte Grunddrehung im NC-Programm.

@ Die Funktion M143 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Wirkung

M143 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M143 programmiert ist.

M143 wird wirksam am Satz-Anfang.
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Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der
Kontur abheben: M148

Standardverhalten

Die TNC stoppt bei einem NC-Stop alle Verfahrbewegungen. Das
Werkzeug bleibt am Unterbrechungspunkt stehen.

Verhalten mit M148

Die Funktion M148 muss vom Maschinenhersteller
@ freigegeben sein.

Die TNC féhrt das Werkzeug um 0.1 mm in Richtung der Werkzeug-
Achse von der Kontur zurlck, wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle in der
Spalte LIFTOFF flr das aktive Werkzeug den Parameter Y gesetzt
haben (siehe ,Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten"” auf
Seite 173).

LIFTOFF wirkt in folgenden Situationen:

Bei einem von |hnen ausgeldsten NC-Stopp

Bei einem von der Software ausgelosten NC-Stopp, z.B. wenn im
Antriebssystem ein Fehler aufgetreten ist

Bei einer Stromunterbrechung. Der Weg, den die TNC bei einer
Stromunterbrechung zurlickzieht, legt Inr Maschinenhersteller im
Maschinen-Parameter 1160 fest

Achtung Kollisionsgefahr!
Beachten Sie, dass beim Wiederanfahren an die Kontur

insbesondere bei gekrimmten Flachen
Konturverletzungen entstehen kénnen. Werkzeug vor
dem Wiederanfahren freifahren!

Wirkung
M148 wirkt solange, bis die Funktion mit M149 deaktiviert wird.

M148 wird wirksam am Satz-Anfang, M149 am Satz-Ende.
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10.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Endschaltermeldung unterdriicken: M150

Standardverhalten

Die TNC stoppt den Programmlauf mit einer Fehlermeldung, wenn
das Werkzeug in einem Positioniersatz den aktiven Arbeitsraum
verlassen wirde. Die Fehlermeldung wird ausgegeben, bevor der
Positioniersatz ausgefthrt wird.

Verhalten mit M150

Liegt der Endpunkt eines Positioniersatzes mit M 150 ausserhalb des
aktiven Arbeitsraumes, dann verfahrt die TNC das Werkzeug bis an die
Grenze des Arbeitsraumes und setzt den Programmlauf dann ohne
Fehlermeldung fort.

A Achtung Kollisionsgefahr!
Beachten Sie, dass sich der Anfahrweg auf die nach dem

M150-Statz programmierte Position ggf. erheblich
verandern kann!

M150 wirkt auch auf Verfahrbereichsgrenzen, die Sie tber
die MOD-Funktion definiert haben.

M150 wirkt auch, wenn Sie die Funktion
HandradUberlagerung aktiv haben. Die TNC fahrt das
Werkzeug dann um den definierten Maximalwert der
Handradiberlagerung weniger weit in Richtung
Endschalter.

Bei aktiver Kollisions-Uberwachung DCM, verfahrt die
TNC das Werkzeug ggf. nur bis eine Kollision erkannt wird
und arbeitet das NC-Programm dann von dort aus ohne
Fehlermeldung weiter ab. Dadurch kénnen Bewegungen
enstehen, die so nicht programmiert wurden!

Wirkung

M150 wirkt nur bei Geradensétzen und in dem Programmsatz, in dem
M150 programmiert ist.

M150 wird wirksam am Satz-Anfang.
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10.5 Zusatz-Funktionen fiir Laser-
Schneidmaschinen

Prinzip

Zum Steuern der Laserleistung gibt die TNC Uber den S-Analog-

Ausgang Spannungswerte aus. Mit den M-Funktionen M200 bis
M204 kénnen Sie wéhrend des Programmlaufs die Laserleistung
beeinflussen.

Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz eine M-Funktion fir Laser-
Schneidmaschinen eingeben, dann fihrt die TNC den Dialog fort und
erfragt die jeweiligen Parameter der Zusatz-Funktion.

Alle Zusatz-Funktionen flr Laser-Schneidmaschinen werden wirksam
am Satz-Anfang.

Programmierte Spannung direkt ausgeben:
M200

Verhalten mit M200

Die TNC gibt den hinter M200 programmierten Wert als Spannung V
aus.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M200 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Strecke: M201

Verhalten mit M201

M201 gibt die Spannung abhéngig vom zuriickgelegten Weg aus. Die
TNC erhdht oder verringert die aktuelle Spannung linear auf den
programmierten Wert V.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M201 wirkt solange, bis Gber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.
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10.5 Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen

Spannung als Funktion der Geschwindigkeit:
M202

Verhalten mit M202

Die TNC gibt die Spannung als Funktion der Geschwindigkeit aus. Der
Maschinenhersteller legt in Maschinen-Parametern bis zu drei
Kennlinien FNR. fest, in denen Vorschub-Geschwindigkeiten
Spannungen zugeordnet werden. Mit M202 wahlen Sie die Kennlinie
FNR., aus der die TNC die auszugebende Spannung ermittelt.

Eingabebereich: 1 bis 3

Wirkung

M202 wirkt solange, bis Gber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangige Rampe): M203

Verhalten mit M203

Die TNC gibt die Spannung V als Funktion der Zeit TIME aus. Die
TNC erhdht oder verringert die aktuelle Spannung linear in einer

programmierten Zeit TIME auf den programmierten Spannungs-

Wert V.

Eingabebereich

Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden
Wirkung

M203 wirkt solange, bis iber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangiger Puls): M204

Verhalten mit M204

Die TNC gibt eine programmierte Spannung als Puls mit einer
programmierten Dauer TIME aus.

Eingabebereich

Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden
Wirkung

M204 wirkt solange bis Uber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.
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11.1 Ubersicht Sonderfunktionen

11.1 Ubersicht Sonderfunktionen

Die TNC stellt fir verschiedenste Anwendung folgende

leistungsfahige Sonderfunktionen zur Verfigung:

Funktion Beschreibung
Dynamische Kollisionstiberwachung DCM mit Seite 359
integrierter Spannmittelverwaltung (Software-

Option)

Globale Programmeinstellungen GS (Software- Seite 378
Option)

Adaptive Vorschubregelung AFC (Software- Seite 393
Option)

Ratterunterdriickung ACC (Software-Option) Seite 404
Arbeiten mit Textdateien Seite 405
Arbeiten mit Schnittdatentabellen Seite 410

Uber die Taste SPEC FCT und die entsprechenden Softkeys, haben

Sie Zugriff auf weitere Sonderfunktionen der TNC. In den folgenden

Tabellen erhalten Sie eine Ubersicht, welche Funktionen verfligbar

sind.

Hauptmeni Sonderfunktionen SPEC FCT

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Sonderfunktionen wahlen
FCT
Funktion Softkey Beschreibung
Funktionen fir Kontur- und KonTUR/ - Seite 357
Punktbearbeitungen nenR.
PLANE-Funktion definieren Eae - Seite 421
Verschiedene DIN/ISO- Seite 358
Funktionen definieren FEULSEEEY
Gliederungspunkt definieren sLzEDE- Seite 150

RUNG
EINFUGEN

N11@ X+100 Y+508%
N12@0 X+50 Y+0* '
N13@ G26 R15% =
N140 X+0 Y+50%
N150 G8B@ G40 X-20% = B
N160 Z2+108 M2 ]
N99899899 XNEU G71
i
e
7 3‘
s
# 004
s1e0% |
@il iy
EIN
g
=
e || e | e | e GLIEDE-
PUNKT EBENE RUNG
NCRGOEED BEARE. SCHUENKEN | FUNKTIONEN EINFUGEN

356

Programmieren: Sonderfunktionen @



Meni Programmvorgaben

PROGRAMM
VORGABEN

MenU Programmvorgaben wéhlen

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Funktion Softkey Beschreibung
Rohteil definieren -~ Seite 100
Werkstoff definieren Seite 411

Nullpunkt-Tabelle wahlen

NULLPUNKT
TABELLE

Siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen

N11l@
N1209
N130
N140
N158
N16@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G490 X-20%
Z2+100 M2*

N9989898888 %NEU G71 *

5 e

=

T
a5

o)
i
= | K

@
&2
5
$
®
n
B
2

Aufspannung laden

WMAT

Seite 374

BLK
FORM

NULLPUNKT
TABELLE

‘ WMAT.

Ll

oo

Aufspannung rlicksetzen

Seite 374

Menii Funktionen fiir Kontur- und

Punktbearbeitungen

KonTuR,~ MenU fir Funktionen zur Kontur- und
aenrs. Punktbearbeitung wahlen
Funktion Softkey

Beschreibung

Men( fir komplexe
Konturformel aufrufen

KOMPLEXE
KONTUR-
FORMEL

Siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen

Punkte-Datei mit

Bearbeitungspositionen wahlen

SEL
PATTERN

Siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen
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CEMSTAGE Programm-Einspeichern/Editieren
Betrien
N118 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0* i B
N13@ G26 R15% )
N140 X+0 Y+50%
N150 GOO G4O@ X-20% © B
N160 Z2+100 M2* v
N999989998 Z%NEU G71 * = =
7] |
vy
#05)
S100%
@ I}
EIN
s
=
KOMPLEXE SEL. CXTTITIL]
‘ K::g"u:l__ PATTERN ﬁ;;
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Meni Funktionen fir Kontur- und

Punktbearbeitungen Hanel e Programm-Einspeichern/Editieren
e . N110 X+100 Y+50%
anTuR, - Men( fur Funktionen zur Kontur- und N12@ X+58 Y+B* G
BEARS. Punktbearbeitung wahlen 13D s Ritr. —
N150 GBB G40 X-20% = ‘
Funktion Softkey  Beschreibung NS5995559 N G71 .
T § 1
Konturdefinition wéhlen Siehe Benutzer- v ¥
GETAUR Handbuch Zyklen
Y &
Konturbeschreibung zuweisen Siehe Benutzer- stoox |
%
CONTOUR Handbuch Zyklen em
Komplexe Konturformel T Siehe Benutzer- @%H
definieren i Handbuch Zyklen — = —

Menii verschiedene DIN/ISO-Funktionen

definierel‘l :Z’::T::‘“ Programm-Einspeichern/Editieren
.. L . N118 X+100 Y+50%

Menu zur Definition verschiedener Klartext- N12@ X+58 Y+@* " g

FUNKTIONEN i 2 N138 G26 R15% —
Funktionen wahlen Niae 228 Tinas

N150 GO0 G40 X-20% H ; ‘

H H N166 2+1080 M2* W
Funktion Softkey Beschreibung TOREEeE Bl §54 o —
String-Funktionen definieren J— Seite 307 Sy

FUNKTIONEN =

m%‘

%gzumz%

EIN
=

[ =
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11.2 Dynamische
Kollisionsuiberwachung
(Software-Option)

Funktion

Dynamic Collision Monitoring) muss von lhrem
Maschinenhersteller an die TNC und an die Maschine
angepasst werden. Beachten Sie Ihr
Maschinenhandbuch.

@ Die dynamische Kollisionsiberwachung DCM (engl.:

Der Maschinenhersteller kann beliebige Objekte definieren, die von
der TNC bei allen Maschinenbewegungen und auch im Programm-
Test Gberwacht werden. Unterschreiten zwei kollisionstiberwachte
Objekte einen bestimmten Abstand zueinander, gibt die TNC beim
Programm-Test und der Bearbeitung eine Fehlermeldung aus.

Die definierten Kollisionskorper kann die TNC in allen
Maschinenbetriebsarten und der Betriebsart Programm-Test grafisch
darstellen (siehe , Grafische Darstellung des Schutzraumes (FCL4-
Funktion)” auf Seite 363).

Die TNC Uberwacht auch das aktive Werkzeug mit der in der
Werkzeug-Tabelle eingetragenen Lange und dem eingetragenen
Radius auf Kollision (zylindrisches Werkzeug vorausgesetzt).
Stufenwerkzeug Uberwacht die TNC ebenfalls entsprechend der
Definition in der Werkzeug-Tabelle und stellt dieses auch
entsprechend dar.

Sofern Sie flir das jeweilige Werkzeug eine eigene Tragerkinematik
incl. einer Kollisionskdrper-Beschreibung definiert und dem Werkzeug
in der Spalte KINEMATIC der Werkzeug-Tabelle zugewiesen haben,
Uberwacht die TNC auch diesen Werkzeugtrager (siehe
.Werkzeugtrager-Kinematik” auf Seite 183).

Dariiber hinaus konnen Sie auch einfache Spannmittel in die
Kollisionsliberwachung integrieren (siehe ,Spannmittelliberwachung
(Software-Option DCM)" auf Seite 365).
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Beachten Sie folgende Einschrankungen:

DCM hilft die Kollisionsgefahr zu reduzieren. Die TNC
kann jedoch nicht alle Konstellationen im Betrieb
bertcksichtigen.

Kollisionen von definierten Maschinenkomponenten
und dem Werkzeug mit dem Werkstulick werden von der
TNC nicht erkannt.

DCM kann nur Maschinenkomponenten vor Kollision
schitzen, die Ihr Maschinenhersteller richtig bezlglich
Abmessungen und Position im Maschinen-
Koordinatensystem definiert hat.

Die TNC kann das Werkzeug nur dann Uberwachen,
wenn in der Werkzeug-Tabelle ein positiver Werkzeug-
Radius definiert ist. Ein Werkzeug mit Radius 0 (kommt
oftmals bei Bohrwerkzeugen zum Einsatz) kann die TNC
nicht Uberwachen und gibt daher eine entsprechende
Fehlermeldung aus.

Die TNC kann nur Werkzeuge Uberwachen, fir die Sie
positive Werkzeug-Langen definiert haben.

Beim Starten eines Tastsystem-Zyklus Uberwacht die
TNC die Taststift-Lange und den Tastkugel-
Durchmesser nicht mehr, damit Sie auch innerhalb von
Kollisionskorpern antasten konnen.

Bei bestimmten Werkzeugen (z.B. bei Messerkopfen)
kann der kollisionsverursachende Durchmesser groRer
sein als die durch die Werkzeug-Korrekturdaten
definierten Abmessungen.

Die Funktion ,Handradtberlagerung” (M118 und
globale Programmeinstellungen) ist in Verbindung mit
der Kollisionstberwachung nur in gestopptem Zustand
(STIB blinkt) méglich. Um M118 ohne Einschrankung
nutzen zu kénnen missen Sie DCM entweder Uber
Softkey im Menii Kollisionsiiberwachung (DCM)
abwaéhlen, oder eine Kinematik ohne Kollisionskdrper
(CMOs) aktivieren

Bei den Zyklen zum , Gewindebohren ohne
Ausgleichsfutter” funktioniert DCM nur dann, wenn per
MP7160 die exakte Interpolation der \Werkzeugachse
mit der Spindel aktiviert ist

Programmieren: Sonderfunktionen @



Kollisionsiiberwachung in den manuellen
Betriebsarten

In den Betriebsarten Manuell oder E1. Handrad stoppt die TNC eine
Bewegung, wenn zwei kollisionsiiberwachte Objekte einen Abstand
zueinander von 3 bis 5 mm unterschreiten. In diesem Fall zeigt die
TNC eine Fehlermeldung an, in der die beiden
kollisionsverursachenden Kdrper benannt sind.

Wenn Sie die Bildschirm-Aufteilung so gewahlt haben, dass links
Positionen und rechts Kollisionskérper dargestellt werden, dann farbt
die TNC zusatzlich die kollidierenden Kollisionskdrper rot ein.
Nach Anzeige der Kollisionswarnung ist eine
Maschinenbewegung mit Richtungstaste oder Handrad
nur noch maglich, wenn die Bewegung den Abstand der
Kollisionskorper vergroRert, also beispielsweise durch
Driicken der entgegengesetzten Achs-Richtungstaste.

Bewegungen, die den Abstand verkleinern oder gleich
lassen, sind nicht erlaubt, solange die
KollisionsUberwachung aktiv ist.

Kollisionsiiberwachung deaktivieren
Wenn Sie den Abstand zwischen kollisionstiberwachten Objekten aus

Platzgrinden verringern mussen, ist die Kollisionsuberwachung zu
deaktivieren.

Kollisionsgefahr!

Wenn Sie die Kollisionsliberwachung deaktiviert haben,
blinkt in der Betriebsartenzeile das Symbol fir die
Kollisionsiiberwachung (siehe nachfolgende Tabelle).

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

Kollisions-Uberwa

chung (DCM)

Programmlauf Aktiv s
Manueller Betrieb —
* b
W
v R
vy
s
e
8% SCNm1 [:
8% SCNn1 08:03 s 1
X -414.807 Y +10.707 -983.054 =
B +0.000kC +0.000
~NE!
S1 0.000 & EEE
IST @: 15 T 5 Z/Ss 2500 F e M5 -8
e | EnDE

Funktion Symbol
Symbol, das in der Betriebsartenzeile blinkt,
wenn die Kollisionstberwachung nicht aktiv ist.
T
g —

Ggf. Softkey-Leiste umschalten

KOLLIST

Meni zum Deaktivieren der Kollisionstiberwachung
wahlen

MenUpunkt Manueller Betrieb wahlen

Kollisionstberwachung deaktivieren: Taste ENT
dricken, das Symbol fur die Kollisionstberwachung
in der Betriebsartenzeile blinkt

Achsen manuell fahren, auf Verfahrrichtung achten
Kollisionsliberwachung wieder aktivieren: Taste ENT drlicken

HEIDENHAIN iTNC 530

" @

11.2 Dynamische Kollisionsiiberwachung (Software-Option)
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Kollisionsiiberwachung im Automatikbetrieb

=)

Die Funktion Handradlberlagerung mit M118 ist in
Verbindung mit der Kollisionsiiberwachung nur in
gestopptem Zustand (STIB blinkt) moglich.

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 Kollisionsiberwachung in
der Betriebsartenzeile.

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Funktionen M140 (siehe , Rlckzug von der Kontur in
Werkzeugachsen-Richtung: M140” auf Seite 348) und
M150 (siehe , Endschaltermeldung unterdriicken: M150"
auf Seite 352) flhren ggf. zu nicht programmierten
Bewegungen, wenn beim Abarbeiten dieser Funktionen
von der TNC eine Kollision erkannt wird!

Die TNC Uberwacht Bewegungen satzweise, gibt also eine
Kollisionswarnung in dem Satz aus, der eine Kollision verursachen
wiurde und unterbricht den Programmlauf. Eine Vorschubreduzierung
wie im Manuellen Betrieb findet generell nicht statt.

362
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Grafische Darstellung des Schutzraumes (FCL4-

Funktion) Programmlauf Satzfolge prosoas |
Uber die Taste Bildschirm-Aufteilung kdnnen Sie die an Ihrer Noo 5804t mas "
. . . . .. . N?7@ Z-20%
Maschine definierten maschinenfesten Kollisionskérper und NG2 Go1 Ga1 x5 ¥430 F2sex
eingemessene Spannmittel dreidimensional anzeigen lassen (siehe Nila So'xisssas visa asee
.Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz” auf Seite 76). o ] P D el

N99999 627 R2%
N99989 GO@ G40 X-30%
N99999 Z+50

Per Softkey konnen Sie zwischen verschiedenen Ansichtmodi wahlen: RSP G

Funktion Softkey & B [+]
Umschalten zwischen Drahtmodell und @ +25@°" :a"::a - i T rpeter a
Volumenansicht ) +8.800 #C +0.000 ) =
Umschalten zwischen Volumenansicht und ra S1 @.e800 ®%B
. IST @: 20 T S Z S 2500 F o M5 /8
transparenter Ansicht e | e | semE | SEITE | 52 | scemus. | motrowe | VERKZEUS
EINSATZ TABELLE TRB(ELLE
Einblenden/ausblenden der
Koordinatensysteme, die durch

Transformationen in der Kinematikbeschreibung
entstehen

Funktionen zum Drehen, Rotieren und Zoomen

TR

Sie kénnen die Grafik auch mit der Mouse bedienen. Folgende
Funktionen stehen zur Verfligung:

Um das dargestellte Modell dreidimensional zu drehen: rechte
Mouse-Taste gedrickt halten und Mouse bewegen. Nachdem Sie
die rechte Mouse-Taste losgelassen haben, orientiert die TNC das
Werkstlck auf die definierte Ausrichtung

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

Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit
gedrlckter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereich
markieren, Sie kdnnen den Zoom-Bereich durch horizontales und
vertikales Bewegen der Mouse noch verschieben. Nachdem Sie die
linke Mouse-Taste losgelassen haben, vergrofsert die TNC das
Werkstlck auf den definierten Bereich

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

Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste: Standardansicht
anwahlen
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Kollisionsiiberwachung in der Betriebsart
Programm-Test

Anwendung

Mit dieser Funktion konnen Sie bereits vor dem Abarbeiten eine
Kollisionsprtfung durchfihren.

Voraussetzungen

Um einen grafischen Simulationstest durchflihren zu
konnen, muss |hr Maschinenhersteller diese Funktion
freigegeben haben.

()

Kollisionstest durchfiihren

Den Bezugspunkt fir den Kollisionstest legen Sie in der
=) MOD-Funktion Rohteil im Arbeitsraum fest (siehe
.Rohteil im Arbeitsraum darstellen” auf Seite 593)!

Betriebsart Programm-Test wahlen

Programm wabhlen, dass Sie auf Kollision prifen
wollen

Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM+KINEMATIK
oder KINEMATIK wahlen

Softkeyleiste zweimal umschalten

BQ@Q

Kollisionsprtfung auf EIN setzen

"

D

Softkeyleiste zweimal zurlickschalten

ReseT Programm-Test starten

+
START

Per Softkey kédnnen Sie auch zwischen verschiedenen Ansichtmodi
wahlen:

Funktion

Manueller
Betrieb

Programm-Test

BEGIN PGM DCMT

°
1

2

3 TOOL CALL 5 Z 52500

4 PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

S CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
6

2

8

g

0339=+15

L 2z-600 RO FMAX
PLANE SPATIAL SPi
MOVE DISTS00 FMA:

11 END PGM DCMTEST MM

> BEZUGSPUNKT -NUMMER
L X-300 RO FMAX

EST MM
M 0.1 2 X+0

A+0 SPB+90 SPC+0
X

sTOPP
BET
=

START
EINZELS.

START

Umschalten zwischen Drahtmodell und
Volumenansicht

Umschalten zwischen Volumenansicht und
transparenter Ansicht

Einblenden/ausblenden der Koordinatensy-
steme, die durch Transformationen in der Kine-
matikbeschreibung entstehen

Funktionen zum Drehen, Rotieren und Zoomen

g BNEE

5{}'

Mausbedienung: (siehe , Grafische Darstellung des Schutzraumes
(FCL4-Funktion)” auf Seite 363)
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11.3 Spannmitteliiberwachung
(Software-Option DCM)

Grundlagen

Programm-
Einspeichern

Spannmittel-Einrichten

muss |Ihr Maschinenhersteller erlaubte

Platzierte Spannmittel

Platzierungspunkte in der Kinematikbeschreibung IR
definiert haben. Maschinenhandbuch beachten! 7 fix clenents Round Table

Maschine

[

Q Um die Spannmittelliberwachung nutzen zu konnen,

= [

Ihre Maschine muss Uber ein schaltendes Tastsystem zur
Werkstlck-Vermessung verfligen, ansonsten kénnen Sie
das Spannmittel nicht auf der Maschine platzieren.

=0

gl

"
2
®
8
3

@m
<
= &

Uber die Spannmittelverwaltung im manuellen Betrieb kénnen Sie
einfache Spannmittel im Arbeitsbereich der Maschine platzieren, um
eine KollisionsUberwachung zwischen Werkzeug und Spannmittel zu
realisieren.

P
]
L]

i
[Spannmine] platzieren: Einhsngepunkt wshlen und Softkey *PLATZIEREN” driicken

Um Spannmittel platzieren zu kénnen sind mehrere Arbeitsschritte
erforderlich: PLaTzzEREN

PRUF~ ARCHIV
ANDERN PROGRAMM B
ERSTELLEN| ==,

FIXTURE
WIZARD

ENTFERNEN

ENDE

Spannmittelvorlage modellieren

HEIDENHAIN stellt auf der HEIDENHAIN-Website
Spannmittelvorlagen wie Schraubstdcke oder Backenfutter in einer
Spannmittelbibliothek zur Verfligung (siehe ,Spannmittelvorlagen”
auf Seite 366), die mit einer PC-Software erstellt wurden
(KinematicsDesign). Ihr Maschinenhersteller kann zusétzliche
Spannmittelvorlagen modellieren und lhnen zur Verfligung stellen.
Spannmittelvorlagen besitzen die Dateiendung cft

Spannmittel parametrisieren: FixtureWizard

Mit dem FixtureWizard (fixture = engl.: Spannvorrichtung) definieren
Sie die genauen Abmessungen des Spannmittels durch
Parametrisierung der Spannmittelvorlage. Der FixtureWizard steht
innerhalb der Spannmittelverwaltung der TNC zur Verfiigung und
erzeugt ein platzierbares Spannmittel mit konkreten, von lhnen zu
definierenden Abmessungen (siehe , Spannmittel parametrisieren:
FixtureWizard" auf Seite 366). Platzierbare Spannmittel besitzen die
Dateiendung cfx

Spannmittel auf der Maschine platzieren

In einem interaktiven Mend fihrt Sie die TNC durch den
eigentlichen Einmessvorgang. Der Einmessvorgang besteht im
wesentlichen im Ausflihren verschiedener Antast-Funktionen am
Spannmittel und der Eingabe von variablen GréoRen wie
beispielsweise des Backenabstandes eines Schraubstocks (siehe
. Spannmittel auf der Maschine platzieren” auf Seite 368)

Position des eingemessenen Spannmittels prifen

Nachdem Sie das Spannmittel platziert haben kénnen Sie von der
TNC bei Bedarf ein Messprogramm erstellen lassen, mit dem Sie
die Istposition des platzierten Spannmittels mit der Sollposition
Uberprtfen lassen kénnen. Die TNC gibt bei zu groRen
Abweichungen zwischen Soll- und Istposition eine Fehlermeldung
aus (siehe ,Position des eingemessenen Spannmittels prifen” auf
Seite 370)
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11.3 Spannmitteliiberwachung (Software-Option DCM)

Spannmittelvorlagen

HEIDENHAIN stellt verschiedene Spannmittelvorlagen in einer
Spannmittelbibliothek zur Verfligung. Setzen Sie sich bitte bei Bedarf
mit HEIDENHAIN (E-Mail-Adresse: service.nc-pgm@heidenhain.de)
oder lhrem Maschinen-Hersteller in Verbindung.

Spannmittel parametrisieren: FixtureWizard

Mit dem FixtureWizard erstellen Sie aus einer Spannmittelvorlage ein
Spannmittel mit exakten Abmessungen. Spannmittelvorlagen fir
Standard-Spannmittel stellt HEIDENHAIN zur Verfligung, ggf. erhalten
Sie Spannmittelvorlagen auch von Ihrem Maschinenhersteller.

Bevor Sie den FixtureWizard starten, mussen Sie die zu
parametrisierende Spannmittelvorlage auf die TNC kopiert
haben!

0

SPANNMIT.
VERWALTUNG

Spannmittelverwaltung aufrufen

FIxTuRE FixtureWizard starten: Die TNC 6ffnet das Men( zur
PEEEEDD Parametrisierung von Spannmittelvorlagen

Spannmittelvorlage wéahlen: Die TNC 6ffnet das
Fenster zur Auswahl einer Spannmittelvorlage
(Dateien mit Dateiendung CFT). Die TNC zeigt ein
Vorschaubild an, wenn das Hellfeld auf eine CFT-
Datei steht

@ itf

Mit der Mouse die Spannmittelvorlage wahlen, die Sie
parametrisieren wollen, mit Taste 0ffnen bestatigen

Alle im linken Fenster dargestellten
Spannmittelparameter eingeben, Cursor mit
Pfeiltasten auf das néchste Eingabefeld bewegen.
Die TNC aktualisiert nach der Werteingabe die 3D-
Ansicht des Spannmittels im Fenster rechts unten.
Sofern verfligbar, zeigt die TNC im Fenster rechts
oben ein Hilfsbild an, dass den einzugebenden
Spannmittelparameter grafisch darstellt

Name des parametrisierten Spannmittels im
Eingabefeld Ausgabedatei eingeben und mit
Schaltflache Datei generieren bestétigen. Die
Eingabe einer Dateiendung (CFX flir parametrisierte
Spannmittel) ist nicht erforderlich

FixtureWizard beenden

366

e @686 -+

Parameter
Lsnge L (zS2 2000l
Breite B [ 1ee.ee00
Hshe H [ se.ee00
Backenlinge fest L1 [ 49.008
Backenlsnge bew. L2 [ 80.0000
Backenhshe BH [ ae.0000
Grifflsnge HL [ 1ee.o000
Griffdurchmesser HD 30.0000

Griffposition HH 20.0000

Ausgabedatei

[1ee1.cix

Datei generieren

Hilfsbild

3D-Gratiic
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FixtureWizard bedienen

Die Bedienung des FixtureWizard erfolgt primar mit der Mouse. Die
Bildschirm-Aufteilung kénnen Sie durch Ziehen der Trennlinien so
einstellen, dass Parameter, Hilfsbild und 3D-Grafik in der von Ilhnen
bevorzugten GréRe von der TNC dargestellt werden.

Die Darstellung der 3D-Grafik konnen Sie wie folgt verdndern:
Modell VergroRern/Verkleinern:
Drehen des Mouse-Rads vergrofsert oder verkleinert das Modell

Modell verschieben:

Driicken des Mouse-Rads und gleichzeitiges Bewegen der
Mouse verschiebt das Modell

Modell drehen:

Rechte Mouse-Taste gedrlckt halten und gleichzeitiges Bewegen
der Mouse dreht das Modell

Dartber hinaus stehen lcons zur Verfligung, die folgende Funktionen
durch Anklicken ausfihren:

Funktion Icon

FixtureWizard Beenden

Spannmittelvorlage (Dateien mit Dateiendung
CFT) wahlen

Umschalten zwischen Drahtmodell und
Volumenansicht

Umschalten zwischen Volumenansicht und
transparenter Ansicht

Anzeigen/Ausblenden der Bezeichnungen derim
Spannmittel definierten Kollisionskorper

Anzeigen/Ausblenden der im Spannmittel
definierten Prifpunkte (keine Funktion im
ToolHolderWizard)

Anzeigen/Ausblenden der im Spannmittel
definierten Einmesspunkte (keine Funktion im
ToolHolderWizard)

@ | [E = | |E P |&

Ausgangsposition der 3D-Ansicht wieder X
herstellen i
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SPANNMIT.
VERWALTUNG
PLATZIEREN

WEITER

11.3 Spannmitteliiberwachung (Software-Option DCM)

START
MANUELL
MESSEN

ANTASTEN

P

F

WEITER

WERT
UBER-
NEHMEN

FERTIG-
STELLEN

368

Spannmittel auf der Maschine platzieren

Bevor Sie ein Spannmittel platzieren, Tastsystem
einwechseln!

Spannmittelverwaltung aufrufen

Spannmittel wahlen: Die TNC 6ffnet das MenU zur
Spannmittelauswahl und zeigt im linken Fenster alle
im aktiven Verzeichnis verfligbaren Spannmittel an.
Sobald Sie ein Spannmittel angewahlt haben, zeigt
die TNC im rechten Fenster eine grafische Vorschau
an, die es Ihnen erleichtert das richtige Spannmittel
auszuwahlen. Spannmittel besitzen die Dateiendung
CFX

Im linken Fenster per Mouse oder per Pfeiltasten ein
Spannmittel wahlen. Die TNC zeigt im rechten
Fenster eine Vorschau des jeweils selektierten
Spannmittels an

Spannmittel Gbernehmen: Die TNC ermittelt die
erforderliche Messreihenfolge und zeigt diese im
linken Fenster an. Im rechten Fenster stellt die TNC
das Spannmittel dar. Einmesspunkte sind am
Spannmittel mit einem farbigen Bezugspunkt-Symbol
markiert. Zusatzlichen zeigt eine Nummerierung, in
welcher Reihenfolge Sie das Spannmittel einmessen
mussen

Einmessvorgang starten: Die TNC zeigt eine
Softkeyleiste mit erlaubten Antast-Funktionen fir den
jeweilige Messvorgang an

Erforderliche Antast-Funktion wahlen: Die TNC
befindet sich im Meni zum manuellen Antasten.
Beschreibung der Antast-Funktionen: Siehe

. Ubersicht”, Seite 519

Am Ende des Antastvorgangs zeigt die TNC am
Bildschirm die ermittelten Messwerte an

Messwerte Ubernehmen: Die TNC beendet den
Einmessvorgang, hakt diesen in der Messreihenfolge
ab und setzt das Hellfeld auf die folgende Aufgabe

Wenn im jeweiligen Spannmittel eine \Werteingabe
erforderlich ist, blendet die TNC am unteren Ende des
Bildschirms ein Eingabefeld ein. Abgefragten Wert,
z.B. Spannweite eines Schraubstocks, eingeben und
mit Softkey WERT UBERNEHMEN bestatigen

Wenn alle Einmessaufgaben von der TNC abgehakt
sind: Mit Softkey FERTIGSTELLEN den
Einmessvorgang beenden
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Die Messreihenfolge ist in der Spannmittelvorlage
festgelegt. Sie missen die Messreihenfolge Schritt fiir
Schritt von oben nach unten durchlaufen.

Bei Mehrfachaufspannungen muissen Sie jedes
Spannmittel separat platzieren.

Spannmittel andern

SPANNMIT.
VERWALTUNG

ANDERN

Anderbar sind ausschlief3lich Werteingaben. Die Position
des Spannmittels auf dem Maschinentisch lasst sich
nachtraglich nicht mehr korrigieren. Wenn Sie die Position
des Spannmittel verdndern, dann missen Sie es
entfernen und neu platzieren!

Spannmittelverwaltung aufrufen

Mit der Mouse oder mit den Pfeiltasten das
Spannmittel wéhlen, das Sie andern wollen: Die TNC
markiert das gewahlte Spannmittel in der
Maschinenansicht farbig

Gewahltes Spannmittel andern: Die TNC zeigt im
Fenster Messreihenfolge die Spannmittelparameter
an, die Sie verandern kénnen

Entfernen mit Softkey JA bestatigen oder mit Softkey
NEIN abbrechen

Spannmittel entfernen

&)

SPANNMIT.
VERWALTUNG

ENTFERNEN

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie ein Spannmittel entfernen, dann tberwacht die
TNC dieses Spannmittel nicht mehr auch wenn es noch
auf dem Maschinentisch aufgespannt ist!

Spannmittelverwaltung aufrufen

Mit der Mouse oder mit den Pfeiltasten das
Spannmittel wahlen, das Sie entfernen wollen: Die
TNC markiert das gewahlte Spannmittel in der
Maschinenansicht farbig

Gewadhltes Spannmittel entfernen

Entfernen mit Softkey JA bestatigen oder mit Softkey
NEIN abbrechen

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Spannmitteliiberwachung (Software-Option DCM)

Position des eingemessenen Spannmittels

priifen

Um eingemessene Spannmittel zu Gberprifen, kdnnen Sie von der
TNC ein Prifprogramm erzeugen lassen. Das Prifprogramm mussen
Sie in der Betriebsart Satzfolge abarbeiten. Die TNC tastet dabei
Prifpunkte an, die vom Spannmittel-Designer in der
Spannmittelvorlage festgelegt sind und wertet diese aus. Das
Ergebnis der Prifung erhalten Sie als Protokoll auf dem Bildschirm
und als Protokolldatei.

SPANNMIT.
VERWALTUNG

PRUF-
PROGRAMM
ERSTELLEN

370

Die TNC speichert Prifprogramme grundsétzlich immer
im Verzeichnis TNC:system\Fixture\TpCheck PGM.

Spannmittelverwaltung aufrufen

Im Fenster Platzierte Spannmittel das zu prifende
Spannmittel mit der Mouse markieren: Die TNC stellt
das markierte Spannmittel in der 3D-Ansicht
andersfarbig dar

Dialog zum Erstellen des Priifprogramms starten: Die
TNC 6ffnet das Fenster zur Eingabe der
Priifprogramm-Parameter

Manuelle Positionierung: Festlegen, ob Sie das
Tastsystem manuell oder automatisch zwischen den
einzelnen Prifpunkten positionieren wollen:

1: Manuell positionieren; Sie mUssen jeden Prifpunkt
mit den Achsrichtungs-Tasten anfahren und den
Messvorgang mit NC-Start bestatigen

0: Prifprogramm lauft, nachdem Sie das Tastsystem
manuell auf sichere Hdhe vorpositioniert haben,
vollautomatisch ab

Vorschub Messen:
Tastsystem-Vorschub in mm/min fir den
Messvorgang. Eingabebereich 0 bis 3000

Vorschub Vorpositionieren:

Positioniervorschub in mm/min zum Anfahren der
einzelnen Messpositionen. Eingabebereich 0 bis
99999,999

Programm-
Einspeichern

Taste gesperrt

Spannmittel-Uerualtung
Platzierte Spannmittel
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[snannmine1 platzieren: Einhangepunkt wshlen und Softkey *PLATZIEREN” dricken

PRUF- ARCHIV
ANDERN PROGRAMH
ERSTELLEN =

FIXTURE
WIZARD

PLATZIEREN | ENTFERNEN
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Sicherheits-Abstand:

Sicherheits-Abstand zum Messpunkt, den die TNC
beim Vorpositionieren einhalten soll. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Toleranz:

Maximal erlaubte Abweichung zwischen Soll- und
Istposition der jeweiligen Prifpunkte. Eingabebereich
0 bis 99999,999. Uberschreitet ein Prifpunkt die
Toleranz, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Werkzeugnummer/Werkzeugname:

Werkzeug-Nummer oder -Name des Tastsystem.
Eingabebereich 0 bis 30000,9 bei Nummerneingabe,
maximal 16 Zeichen bei Namenseingabe. Bei
Namenseingabe den Werkzeug-Namen zwischen
Hochkommata eingeben

Eingaben bestatigen: Die TNC erstellt das
Prifprogramm, zeigt den Namen des Prifprogramms
in einem Ubernlendfenster an und fragt, ob Sie das
Prifprogramm abarbeiten wollen

Mit NEIN beantworten, wenn Sie das Prifprogramm
spater abarbeiten wollen, mit JA beantworten, wenn
Sie das Prufprogramm gleich abarbeiten wollen

Wenn Sie mit JA bestatigt haben wechselt die TNC in
die Betriebsart Satzfolge und wahlt das erstellte
Prifprogramm automatisch an

Prifprogramm starten: Die TNC fordert Sie auf, das

@ Tastsystem manuell so vorzupositionieren, dass es
auf sicherer Hohe steht. Den Anweisungen im
Uberblendfenster folgen

Messvorgang starten: Die TNC fahrt jeden Prifpunkt

@ nacheinander an. Sie legen dabei per Softkey die
Positionierstrategie fest. Jeweils mit NC-Start
bestatigen

Am Ende des Prifprogramms zeigt die TNC ein
Uberblendfenster mit den Abweichungen von der
Sollposition an. Liegt ein Prifpunkt ausserhalb der
Toleranz, dann gibt die TNC einen Fehlertext in das
Uberblendfenster aus

11.3 Spannmitteliibberwachung (Software-Option DCM)
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11.3 Spannmitteliiberwachung (Software-Option DCM)

Aufspannungen verwalten

Eingemessenne Spannmittel kénnen Sie Uber die Archiv-Funktion
sichern und wiederherstellen. Diese Funktion ist insbesondere fiir
Nullpunkt-Spannsysteme hilfreich und beschleunigt den
Einrichtevorgang erheblich.

Funktionen zum Verwalten von Aufspannungen
Folgende Funktionen stehen zur Verwaltung von Aufspannungen zur

Verfligung:

Funktion Softkey

Aufspannung sichern StonER
a2 T

Gespeicherte Aufspannung laden Lroen
<=3l

Gespeicherte Aufspannung kopieren wopreRey
el

Gespeicherte Aufspannung umbenennen unBEnN
o = o

Gespeicherte Aufspannung l6schen m;ﬁm
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Aufspannung sichern

Ggf. Spannmittelverwaltung aufrufen
Mit Pfeiltasten das Spannmittel wahlen das Sie
sichern wollen

Archivfunktion wahlen: Die TNC blendet ein Fenster
a ein und zeigt bereits gespeicherte Aufspannungen an

SToHERN Aktives Spannmittel in ein Archiv (ZIP-Datei) sichern:
L Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem Sie den
Archivnamen definieren kdnnen

Gewdlinschten Dateinamen eingeben und mit Softkey
JA bestéatigen: Die TNC speichert das ZIP-Archiv in
einem festen Archivordner ab
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Aufspannung manuell laden
Ggf. Spannmittelverwaltung aufrufen

Ggf. mit Pfeiltasten den Einhdngepunkt wahlen auf
dem Sie eine gespeicherte Aufspannung
wiederherstellen wollen

ARCHIY Archivfunktion wéahlen: Die TNC blendet ein Fenster
ein und zeigt bereits gespeicherte Aufspannungen an

Mit Pfeiltasten die Aufspannung wahlen, die Sie
wiederherstellen wollen

Gewdhlte Aufspannung laden: Die TNC aktiviert die
gewahlte Aufspannung und zeigt das in der
Aufspannung enthaltene Spannmittel grafisch an

Einhdngepunkt wiederherstellen, dann missen Sie die
entsprechende Dialogfrage der TNC mit dem Softkey JA
bestatigen.

Q Wenn Sie die Aufspannung auf einen anderen

11.3 Spannmitteliibberwachung (Software-Option DCM)
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G

Aufspannung programmgesteuert laden

Gesicherte Aufspannungen kénnen Sie auch programmgesteuert
aktivieren und deaktivieren. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

SPEC
FCT

PROGRAMM
UORGABEN

AUF-
SPANNUNG
WAHLEN

0

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Gruppe PROGRAMM VORGABEN wahlen.

Softkey-Leiste weiterschalten

Pfad- und Dateiname der gespeicherten Aufspannung
angeben, mit Taste ENT bestatigen, oder Uber den
Softkey AUSWAHL FENSTER den Datei-
Auswahldialog 6ffnen, um die gespeicherte
Aufspannung zu wéhlen. Die TNC zeigt im
Auswabhldialog ein Vorschaubild an, wenn Sie das
Hellfeld auf eine gespeicherte Aufspannung setzen

Gespeicherte Aufspannungen befinden sich
standardmafig im Verzeichnis
TNC:\system\Fixture\Archive.

Darauf achten, dass die zu ladende Aufspannung auch mit
der aktiven Kinematik gesichert wurde.

Darauf achten, dass beim automatischen Aktivieren einer
Aufspannung kein anderes Spannmittel aktiv ist, ggf.
zuvor die Funktion FIXTURE SELECTION RESET verwenden.

Aufspannungen kdnnen Sie auch Uber Paletten-Tabellen in
der Spalte FIXTU