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Anwendung

Hilfe-Dateien sollen den Bediener in Situationen unterstützen, in 
denen festgelegte Handlungsweisen, z.B. das Freifahren der 
Maschine nach einer Stromunterbrechung, erforderlich sind. Auch 
Zusatz-Funktionen lassen sich in einer HILFE-Datei dokumentieren. 
Das Bild rechts zeigt die Anzeige einer HILFE-Datei.

HILFE-DATEIEN wählen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
Wählen der zuletzt aktiven HILFE-Datei: Softkey 

HILFE drücken

 Falls nötig, Datei Verwaltung aufrufen (Taste PGM 
MGT) und andere Hilfe-Datei wählen

Die HILFE-Dateien sind nicht an jeder Maschine verfügbar. 
Nähere Informationen erteilt Ihr Maschinenhersteller.
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Anwendung

Über den Softkey MASCHINEN ZEIT können Sie sich verschiedene 
Betriebszeiten anzeigen lassen:

Betriebszeit Bedeutung

Steuerung ein Betriebszeit der Steuerung seit der 
Inbetriebnahme

Maschine ein Betriebszeit der Maschine seit der 
Inbetriebnahme

Programmlauf Betriebszeit für den gesteuerten Betrieb 
seit der Inbetriebnahme

Der Maschinenhersteller kann noch zusätzliche Zeiten 
anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten!

Am unteren Ende des Bildschirms können Sie eine 
Schlüsselzahl eingeben, mit der die TNC die angezeigten 
Zeiten zurücksetzt. Welche Zeiten die TNC genau 
zurücksetzt, legt Ihr Maschinenhersteller fest, 
Maschinenhandbuch beachten!
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Anwendung

Über den Softkey DATEISYSTEM PRÜFEN können Sie für die TNC- 
und PLC-Partition eine Festplattenprüfung mit automatischer 
Reparatur durchführen.

Datenträgerprüfung durchführen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Diagnosefunktionen wählen: Softkey DIAGNOSE 

drücken

 Datenträgerprüfung starten: Softkey DATEISYSTEM 
PRÜFEN drücken

 Start der Prüfung mit Softkey JA nochmal bestätigen: 
Die Funktion fährt die TNC-Software herunter und 
startet mit der Datenträgerprüfung. Die Prüfung kann 
einige Zeit in Anspruch nehmen, abhängig von Anzahl 
und Größe der Dateien, die Sie auf der Festplatte 
gespeichert haben

 Am Ende des Prüfvorgangs blendet die TNC ein 
Fenster mit den Ergebnissen der Prüfung ein. Die 
TNC schreibt die Ergebnisse zusätzlich auch in das 
Steuerungslogbuch

 TNC-Software neu starten: Taste ENT drücken

Die Systempartition der TNC wird automatisch bei jedem 
Neustart der Steuerung geprüft. Fehler auf der 
Systempartition meldet die TNC mit einem 
entsprechenden Fehler.

Achtung Kollisionsgefahr!

Bevor Sie die Datenträgerprüfung starten, die Maschine in 
den NOT-AUS-Zustand bringen. Die TNC führt vor der 
Prüfung einen Neustart der Software durch!
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Anwendung

Über den Softkey DATUM/ UHZEIT EINSTELLEN können Sie die 
Zeitzone, das Datum und die System-Uhrzeit einstellen.

Einstellungen vornehmen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Zeitzonenfenster anzeigen: Softkey ZEITZONE 
EINSTELLEN drücken

 Im rechten Teil Zeitzone per Mouse-Klick wählen, in 
der Sie sich befinden

 Im linken Bereich des Überblendfensters wählen, ob 
Sie die Zeit manuell einstellen wollen (Option Zeit 
manuell einstellen aktivieren), oder ob die TNC die 
Zeit mit einem Server synchronisieren soll (Option 
Zeit über NTP Server synchronisieren aktivieren)

 Bei Bedarf die Uhrzeit verstellen per Zahleneingabe

 Einstellungen speichern: Schaltfläche OK anklicken

 Änderungen verwerfen und Dialog abbrechen: 
Schaltfläche Abbrechen anklicken

Wenn Sie Zeitzone, Datum oder Systemzeit verstellen, 
dann ist ein Neustart der TNC erforderlich. Die TNC gibt in 
diesen Fällen beim Schließen des Fensters eine Warnung 
aus.
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Anwendung

Die TNC verfügt über die Möglichkeit, Teleservice durchführen zu 
können. Dazu sollte Ihre TNC mit einer Ethernet-Karte ausgerüstet 
sein, mit der sich eine höhere Datenübertragungs-Geschwindigkeit 
erreichen lässt als über die serielle Schnittstelle RS-232-C.

Mit der HEIDENHAIN TeleService-Software, kann Ihr 
Maschinenhersteller dann zu Diagnosezwecken über ein ISDN- 
Modem eine Verbindung zur TNC aufbauen. Folgende Funktionen 
stehen zur Verfügung:

Online-Bildschirmübertragung
Abfragen von Maschinenzuständen
Übertragung von Dateien
 Fernsteuerung der TNC

Teleservice aufrufen/beenden

 Beliebige Maschinenbetriebsart wählen
 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken

 Verbindung zur Servicestelle aufbauen: Softkey 
SERVICE bzw. SUPPORT auf EIN stellen. Die TNC 
beendet die Verbindung automatisch, wenn für eine 
vom Maschinenhersteller festgelegte Zeit (Standard: 
15 min) keine Datenübertragung durchgeführt wurde

 Verbindung zur Servicestelle lösen: Softkey SERVICE 
bzw. SUPPORT auf AUS stellen. Die TNC beendet die 
Verbindung nach ca. einer Minute

Die Funktionen zum Teleservice werden vom 
Maschinenhersteller freigegeben und festgelegt. 
Maschinenhandbuch beachten!

Die TNC stellt zwei Softkeys für den Teleservice zur 
Verfügung, damit zwei verschiedene Servicestellen 
eingerichten werden können.
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Anwendung

Mit dem Softkey EXTERNER ZUGRIFF können Sie den Zugriff über die 
LSV-2 Schnittstelle freigeben oder sperren. 

Durch einen Eintrag in der Konfigurationsdatei TNC.SYS können Sie 
ein Verzeichnis einschließlich vorhandener Unterverzeichnisse mit 
einem Passwort schützen. Bei einem Zugriff über die LSV-2 
Schnittstelle auf die Daten aus diesem Verzeichnis wird das Passwort 
abgefragt. Legen Sie in der Konfigurationsdatei TNC.SYS den Pfad und 
das Passwort für den externen Zugriff fest.

Der Maschinenhersteller kann die externen 
Zugriffsmöglichkeiten über die LSV-2 Schnittstelle 
konfigurieren. Maschinenhandbuch beachten!

Die Datei TNC.SYS muss im Root-Verzeichnis TNC:\ 
gespeichert sein.

Wenn Sie nur einen Eintrag für das Passwort vergeben, 
wird das ganze Laufwerk TNC:\ geschützt.

Verwenden Sie für die Datenübertragung die aktualisierten 
Versionen der HEIDENHAIN-Software TNCremo oder 
TNCremoNT.

Einträge in TNC.SYS Bedeutung

REMOTE.PERMISSION= LSV-2-Zugriff nur für definierte 
Rechner erlauben. Liste der 
Rechnernamen definieren

REMOTE.TNCPASSWORD= Passwort für LSV-2 Zugriff

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Pfad der geschützt werden soll
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Externen Zugriff erlauben/sperren

 Beliebige Maschinenbetriebsart wählen
 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken

 Verbindung zur TNC erlauben: Softkey EXTERNER 
ZUGRIFF auf EIN stellen. Die TNC lässt den Zugriff 
auf Daten über die LSV-2 Schnittstelle zu. Bei einem 
Zugriff auf ein Verzeichnis, welches in der 
Konfigurationsdatei TNC.SYS angegeben wurde, wird 
das Passwort abgefragt

 Verbindung zur TNC sperren: Softkey EXTERNER 
ZUGRIFF auf AUS stellen. Die TNC sperrt den Zugriff 
über die LSV-2 Schnittstelle 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Anwendung

Mit dem Softkey LEITRECHNER-BETRIEB übergeben Sie das 
Kommando einem externen Leitrechner, um beispielsweise Daten zur 
Steuerung zu übertragen. 

Externen Zugriff erlauben/sperren

 Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder Programm-Test 
wählen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Leitrechner-Betrieb aktivieren: Die TNC zeigt eine 
leere Bildschirmseite an

 Leitrechner-Betrieb beenden: Softkey END drücken 

Der Maschinenhersteller definiert Verhalten und 
Funktionalität des Leitrechner-Betriebs. 
Maschinenhandbuch beachten!

Beachten Sie, dass Ihr Maschinenhersteller festlegen 
kann, dass Sie den Leitrechnerbetrieb nicht manuell 
beenden dürfen, Maschinenhandbuch beachten.

Beachten Sie, dass Ihr Maschinenhersteller festlegen 
kann, dass der Leitrechnerbetrieb auch von extern 
automatisch aktivierbar ist, Maschinenhandbuch 
beachten.
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konfigurieren

Anwendung

Über den Softkey FUNKHANDRAD EINRICHTEN können Sie das 
Funkhandrad HR 550 FS konfigurieren. Folgende Funktionen stehen 
zur Verfügung:

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen
 Funkkanal einstellen
Analyse des Frequenz-Spektrums zur Bestimmung des 

bestmöglichen Funkkanals
 Sendeleistung einstellen
 Statistische Informationen zur Übertragungsqualität

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme 

zuordnen

 Stellen Sie sicher, dass die Handradaufnahme mit der 
Steuerungshardware verbunden ist

 Legen Sie das Funkhandrad, das Sie der Handradaufnahme 
zuordnen wollen, in die Handradaufnahme

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Klicken Sie auf die Schaltfläche HR anbinden: Die TNC 
speichert die Seriennummer des eingelegten 
Funkhandrades ab und zeigt diese im 
Konfigurationsfenster links neben der Schaltfläche HR 
anbinden an

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken
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Beim automatischen Starten des Funkhandrades versucht die TNC 
den Funkkanal zu wählen, der das beste Funksignal liefert. Wenn Sie 
den Funkkanal selber einstellen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Durch Mouse-Klick den Reiter Frequenz-Spektrum 
wählen

 Klicken Sie auf die Schaltfläche HR anhalten: Die TNC 
stoppt die Verbindung zum Funkhandrad und 
ermittelt das aktuelle Frequenz-Spektrum für alle 16 
verfügbaren Kanäle

 Kanalnummer des Kanals merken, der am wenigsten 
Funkverkehr aufweist (kleinster Balken) 

 Über die Schaltfläche Handrad starten das 
Funkhandrad wieder aktivieren

 Durch Mouse-Klick den Reiter Eigenschaften wählen

 Klicken Sie auf die Schaltfläche Kanal wählen: Die 
TNC blendet alle verfügbaren Kanalnummern ein. 
Wählen Sie per Mouse die Kanalnummer, für die die 
TNC am wenigsten Funkverkehr ermittelt hat

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken
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 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Klicken Sie auf die Schaltfläche Setze Leistung: Die 
TNC blendet die drei verfügbaren 
Leistungseinstellungen ein. Wählen Sie per Mouse 
die gewünschte Einstellung aus

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken

Statistik

Unter Statistik zeigt die TNC Informationen zur Übertragungsqualität 
an.

Das Funkhandrad reagiert bei einer eingeschränkten 
Empfangsqualität, die einen einwandfreien, sicheren Halt der Achsen 
nicht mehr gewährleisten kann, mit einer Not-Aus-Reaktion. 

Hinweis auf eine eingeschränkte Empfangsqualität gibt der 
angezeigte Wert Max. Folge verloren. Zeigt die TNC im normalen 
Betrieb des Funkhandrades, innerhalb des gewünschten Einsatzradius 
hier wiederholt Werte größer 2 an, so besteht die erhöhte Gefahr 
eines unerwünschten Verbindungsabbruchs. Abhilfe kann hier die 
Erhöhung der Sendeleistung, aber auch ein Kanalwechsel auf einen 
weniger frequentierten Kanal schaffen.

Versuchen Sie in solchen Fällen die Übertragungsqualität durch 
Auswählen eines anderen Kanals zu verbessern (siehe „Funkkanal 
einstellen” auf Seite 624) oder die Sendeleistung zu erhöhen (siehe 
„Sendeleistung einstellen” auf Seite 625).

Die Statistik-Daten können Sie wie folgt anzeigen lassen:

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken: Die TNC 
zeigt das Konfigurationsmenü mit den Statistik-Daten

Beachten Sie, dass beim Reduzieren der Sendeleistung 
die Reichweite des Funkhandrades abnimmt.
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Anwenderparameter

Allgemeine Anwenderparameter sind Maschinen-Parameter, die das 
Verhalten der TNC beeinflussen.

Typische Anwenderparameter sind z.B.

 die Dialogsprache
 das Schnittstellen-Verhalten
 Verfahrgeschwindigkeiten
Bearbeitungsabläufe
 die Wirkung der Override

Eingabemöglichkeiten für Maschinen-Parameter

Maschinen-Parameter lassen sich beliebig programmieren als

Dezimalzahlen
Zahlenwert direkt eingeben

Dual-/Binärzahlen
Prozent-Zeichen „%“ vor Zahlenwert eingeben

Hexadezimalzahlen
Dollar-Zeichen „$“ vor Zahlenwert eingeben

Beispiel:

Anstelle der Dezimalzahl 27 können Sie auch die Binärzahl %11011 
oder die Hexadezimalzahl $1B eingeben.

Die einzelnen Maschinen-Parameter dürfen gleichzeitig in den 
verschiedenen Zahlensystemen angegeben sein.

Einige Maschinen-Parameter haben Mehrfach-Funktionen. Der 
Eingabewert solcher Maschinen-Parameter ergibt sich aus der 
Summe der mit einem + gekennzeichneten Einzeleingabewerte. 

Allgemeine Anwenderparameter anwählen

Allgemeine Anwenderparameter wählen Sie in den MOD-Funktionen 
mit der Schlüsselzahl 123 an.

In den MOD-Funktionen stehen auch 
maschinenspezifische ANWENDERPARAMETER zur 
Verfügung.
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Externe Datenübertragung

TNC-Schnittstellen EXT1 (5020.0) und EXT2 
(5020.1) an externes Gerät anpassen

MP5020.x
7 Datenbit (ASCII-Code, 8.bit = Parität): Bit 0 = 0
8 Datenbit (ASCII-Code, 9.bit = Parität): Bit 0 = 1

Block-Check-Charakter (BCC) beliebig: Bit 1 = 0
Block-Check-Charakter (BCC) Steuerzeichen nicht erlaubt: Bit 1 = 1

Übertragungs-Stopp durch RTS aktiv: Bit 2 = 1
Übertragungs-Stopp durch RTS nicht aktiv: Bit 2 = 0

Übertragungs-Stopp durch DC3 aktiv: Bit 3 = 1
Übertragungs-Stopp durch DC3 nicht aktiv: Bit 3 = 0

Zeichenparität geradzahlig: Bit 4 = 0
Zeichenparität ungeradzahlig: Bit 4 = 1

Zeichenparität unerwünscht: Bit 5 = 0
Zeichenparität erwünscht: Bit 5 = 1

Anzahl der Stopp-Bits, die am Ende eines Zeichens gesendet werden:
1 Stoppbit: Bit 6 = 0
2 Stoppbits: Bit 6 = 1
1 Stoppbit: Bit 7 = 1
1 Stoppbit: Bit 7 = 0

Beispiel:

TNC-Schnittstelle EXT2 (MP 5020.1) auf externes Fremdgerät mit 
folgender Einstellung anpassen: 

8 Datenbit, BCC beliebig, Übertragungs-Stopp durch DC3, geradzahlige 
Zeichenparität, Zeichenparität erwünscht, 2 Stoppbit

Eingabe für MP 5020.1: %01101001

Schnittstellen-Typ für EXT1 (5030.0) und
EXT2 (5030.1) festlegen

MP5030.x
Standard-Übertragung: 0
Schnittstelle für blockweises Übertragen: 1

Tastsysteme

Übertragungsart wählen MP6010
Tastsystem mit Kabel-Übertragung: 0
Tastsystem mit Infrarot-Übertragung: 1

Antastvorschub für schaltendes Tastsystem MP6120
1 bis 3 000 [mm/min]

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt MP6130
0,001 bis 99 999,9999 [mm]

Sicherheitsabstand zum Antastpunkt bei 
automatischem Messen

MP6140
0,001 bis 99 999,9999 [mm]
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Eilgang zum Antasten für schaltendes 
Tastsystem

MP6150
1 bis 300 000 [mm/min]

Vorpositionieren mit Maschinen-Eilgang MP6151
Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus MP6150: 0
Vorpositionieren mit Maschinen-Eilgang: 1

Tastsystem-Mittenversatz messen beim 
Kalibrieren des schaltenden Tastsystems

MP6160
Keine 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 0
M-Funktion für 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 1 bis 999

M-Funktion um Infrarottaster vor jedem 
Messvorgang zu orientieren

MP6161
Funktion inaktiv: 0
Orientierung direkt über die NC: -1
M-Funktion für Orientierung des Tastsystems: 1 bis 999

Orientierungswinkel für den Infrarottaster MP6162
0 bis 359,9999 [°]

Differenz zwischen aktuellem 
Orientierungswinkel und 
Orientierungswinkel aus MP 6162 ab dem 
eine Spindelorientierung durchgeführt 
werden soll 

MP6163
0 bis 3,0000 [°]

Automatik-Betrieb: Infrarottaster vor dem 
Antasten automatisch auf die 
programmierte Antastrichtung orientieren 

MP6165
Funktion inaktiv: 0
Infrarottaster orientieren: 1

Manueller Betrieb: Antast-Richtung unter 
Berücksichtigung einer aktiven 
Grunddreung korrigieren

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Grunddrehung berücksichtigen: 1

Mehrfachmessung für programmierbare 
Antastfunktion

MP6170
1 bis 3

Vertrauensbereich für Mehrfachmessung MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des 
Kalibrierrings in der X-Achse bezogen auf 
den Maschinen-Nullpunkt

MP6180.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6180.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des 
Kalibrierrings in der Y-Achse bezogen auf 
den Maschinen-Nullpunkt

MP6181.x (Verfahrbereich 1) bis MP6181.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Oberkante 
des Kalibrierrings in der Z-Achse bezogen 
auf den Maschinen-Nullpunkt

MP6182.x (Verfahrbereich 1) bis MP6182.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Abstand 
unterhalb der Ringoberkante, an der die 
TNC die Kalibrierung durchführt

MP6185.x (Verfahrbereich 1) bis MP6185.2 (Verfahrbereich 3)
0,1 bis 99 999,9999 [mm]

Tastsysteme
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Radiusvermessung mit TT 130: 
Antastrichtung

MP6505.0 (Verfahrbereich 1) bis 6505.2 (Verfahrbereich 3)
Positive Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 0
Positive Antastrichtung in der +90°-Achse: 1
Negative Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 2
Negative Antastrichtung in der +90°-Achse: 3

Antastvorschub für zweite Messung mit TT 
130, Stylus-Form, Korrekturen in TOOL.T

MP6507
Antastvorschub für zweite Messung mit TT 130 berechnen, 
mit konstanter Toleranz: Bit 0 = 0
Antastvorschub für zweite Messung mit TT 130 berechnen, 
mit variabler Toleranz: Bit 0 = 1
Konstanter Antastvorschub für zweite Messung mit TT 130: Bit 1 = 1

Maximal zulässiger Messfehler mit TT 130 
bei der Messung mit rotierendem Werkzeug

Notwendig für die Berechnung des 
Antastvorschubs in Verbindung mit MP6570

MP6510.0
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,01 mm)

Antastvorschub für TT 130 bei stehendem 
Werkzeug

MP6520
1 bis 3 000 [mm/min]

Radius-Vermessung mit TT 130: Abstand 
Werkzeug-Unterkante zu Stylus-Oberkante

MP6530.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6530.2 (Verfahrbereich 3)
0,001 bis 99,9999 [mm]

Sicherheits-Abstand in der Spindelachse 
über dem Stylus des TT 130 bei 
Vorpositionierung

MP6540.0
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Sicherheitszone in der Bearbeitungsebene 
um den Stylus des TT 130 bei 
Vorpositionierung

MP6540.1
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Eilgang im Antastzyklus für TT 130 MP6550
10 bis 10 000 [mm/min]

M-Funktion für Spindel-Orientierung bei 
Einzelschneiden-Vermessung

MP6560
0 bis 999
-1: Funktion inaktiv

Messung mit rotierendem Werkzeug: 
Zulässige Umlaufgeschwindigkeit am 
Fräserumfang

Notwendig für die Berechnung von Drehzahl 
und Antastvorschub

MP6570
1,000 bis 120,000 [m/min]

Messung mit rotierendem Werkzeug: 
Maximal zulässige Drehzahl

MP6572
0,000 bis 1 000,000 [U/min]
Bei Eingabe 0 wird die Drehzahl auf 1000 U/min begrenzt

Tastsysteme
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Koordinaten des TT-120-Stylus 
Mittelpunkts bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt

MP6580.0 (Verfahrbereich 1)
X-Achse

MP6580.1 (Verfahrbereich 1)
Y-Achse

MP6580.2 (Verfahrbereich 1)
Z-Achse

MP6581.0 (Verfahrbereich 2)
X-Achse

MP6581.1 (Verfahrbereich 2)
Y-Achse

MP6581.2 (Verfahrbereich 2)
Z-Achse

MP6582.0 (Verfahrbereich 3)
X-Achse

MP6582.1 (Verfahrbereich 3)
Y-Achse

MP6582.2 (Verfahrbereich 3)
Z-Achse

Überwachung der Stellung von Dreh- und 
Parallelachsen

MP6585
Funktion inaktiv: 0
Achsstellung überwachen, bitcodiert für jede Achse definierbar: 1

Dreh- und Parallelachsen definieren, die 
überwacht werden sollen

MP6586.0
Stellung der A-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der A-Achse überwachen: 1

MP6586.1
Stellung der B-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der B-Achse überwachen: 1

MP6586.2
Stellung der C-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der C-Achse überwachen: 1

MP6586.3
Stellung der U-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der U-Achse überwachen: 1

MP6586.4
Stellung der V-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der V-Achse überwachen: 1

MP6586.5
Stellung der W-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der W-Achse überwachen: 1

KinematicsOpt: Toleranzgrenze für 
Fehlermeldung im Modus Optimieren

MP6600
0.001 bis 0.999

Tastsysteme
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KinematicsOpt: Maximal erlaubte 
Abweichung vom eingegebenen 
Kalibrierkugelradius

MP6601
0.01 bis 0.1

KinematicsOpt: M-Funktion für 
Rundachspositionierung

MP6602
Funktion inaktiv:-1 
Rundachspositionierung über definierte Zusatz-Funktion ausführen: 0 bis 
9999

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Zyklus 17, 18 und 207: 
Spindelorientierung 
am Zyklus-Anfang

MP7160
Spindelorientierung durchführen: 0
Keine Spindelorientierung durchführen: 1

Programmierplatz 
einrichten

MP7210
TNC mit Maschine: 0
TNC als Programmierplatz mit aktiver PLC: 1
TNC als Programmierplatz mit nicht aktiver PLC: 2

Dialog 
Stromunterbrechung 
nach dem Einschalten 
quittieren

MP7212
Mit Taste quittieren: 0
Automatisch quittieren: 1

DIN/ISO-
Programmierung: 
Satznummern-
Schrittweite festlegen

MP7220
0 bis 150

Anwahl von Datei-
Typen sperren

MP7224.0
Alle Datei-Typen über Softkey anwählbar: %0000000
Anwahl von HEIDENHAIN-Programme sperren (Softkey ZEIGE .H): Bit 0 = 1
Anwahl von DIN/ISO-Programme sperren (Softkey ZEIGE .I): Bit 1 = 1
Anwahl von Werkzeug-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .T): Bit 2 = 1
Anwahl von Nullpunkt-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .D): Bit 3 = 1
Anwahl von Paletten-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .P): Bit 4 = 1
Anwahl von Text-Dateien sperren (Softkey ZEIGE .A): Bit 5 = 1
Anwahl von Punkte-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .PNT): Bit 6 = 1

Editieren von Datei-
Typen sperren

Hinweis:

Falls Sie Datei-Typen 
sperren, löscht die TNC 
alle Dateien dieses Typs.

MP7224.1
Editor nicht sperren: %0000000
Editor sperren für

HEIDENHAIN-Programme: Bit 0 = 1

DIN/ISO-Programme: Bit 1 = 1

Werkzeug-Tabellen: Bit 2 = 1

Nullpunkt-Tabellen: Bit 3 = 1

 Paletten-Tabellen: Bit 4 = 1

 Text-Dateien: Bit 5 = 1

 Punkte-Tabellen: Bit 6 = 1

Tastsysteme
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Softkey bei Tabellen 
sperren

MP7224.2
Softkey EDITIEREN AUS/EIN nicht sperren: %0000000
Softkey EDITIEREN AUS/EIN sperren für

Ohne Funktion: Bit 0 = 1

Ohne Funktion: Bit 1 = 1

Werkzeug-Tabellen: Bit 2 = 1

Nullpunkt-Tabellen: Bit 3 = 1

 Paletten-Tabellen: Bit 4 = 1

Ohne Funktion: Bit 5 = 1

 Punkte-Tabellen: Bit 6 = 1

Paletten-Tabellen 
konfigurieren

MP7226.0
Paletten-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Paletten pro Paletten-Tabelle: 1 bis 255

Nullpunkt-Dateien 
konfigurieren

MP7226.1
Nullpunkt-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Nullpunkte pro Nullpunkt-Tabelle: 1 bis 255

Programmlänge, bis zu 
der LBL-Nummern 
überprüft werden

MP7229.0
Sätze 100 bis 9 999

Programmlänge, bis zu 
der FK-Sätze überprüft 
werden

MP7229.1
Sätze 100 bis 9 999

Dialogsprache 
festlegen

MP7230.0 bis MP7230.3
Englisch: 0
Deutsch: 1
Tschechisch: 2
Französisch: 3
Italienisch: 4
Spanisch: 5
Portugiesisch: 6
Schwedisch: 7
Dänisch: 8
Finnisch: 9
Niederländisch: 10
Polnisch: 11
Ungarisch: 12
reserviert: 13
Russisch (kyrillischer Zeichensatz): 14 (nur möglich ab MC 422 B)
Chinesisch (simplified): 15 (nur möglich ab MC 422 B)
Chinesisch (traditional): 16 (nur möglich ab MC 422 B)
Slowenisch: 17 (nur möglich ab MC 422 B)
Norwegisch: 18 (nur möglich ab MC 422 B)
Slowakisch: 19 (nur möglich ab MC 422 B)
Koreanisch: 21 (nur möglich ab MC 422 B)
Türkisch: 23 (nur möglich ab MC 422 B)
Rumänisch: 24 (nur möglich ab MC 422 B)
Hinweis: Die Dialogsprachen Lettisch, Estnisch und Litauisch werden nicht mehr unterstützt. Bei 
entsprechender Einstellung des MP7230 zeigt die TNC englische Dialoge.

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Werkzeug-Tabelle 
konfigurieren

MP7260
Nicht aktiv: 0
Anzahl der Werkzeuge, die die TNC beim Öffnen einer neuen Werkzeug-Tabelle generiert: 
1 bis 254
Wenn Sie mehr als 254 Werkzeuge benötigen, können Sie die Werkzeug-Tabelle erweitern mit 
der Funktion N ZEILEN AM ENDE ANFÜGEN, siehe „Werkzeug-Daten”, Seite 176

Werkzeug-Platztabelle 
konfigurieren

MP7261.0 (Magazin 1)
MP7261.1 (Magazin 2)
MP7261.2 (Magazin 3)
MP7261.3 (Magazin 4)
MP7261.4 (Magazin 5)
MP7261.5 (Magazin 6)
MP7261.6 (Magazin 7)
MP7261.7 (Magazin 8)
Nicht aktiv: 0
Anzahl der Plätze im Werkzeug-Magazin: 1 bis 9999
Ist in MP 7261.1 bis MP7261.7 der Wert 0 eingetragen, verwendet die TNC nur ein Werkzeug-
Magazin.

Werkzeug-Nummern 
indizieren, um zu einer 
Werkzeug-Nummer 
mehrere 
Korrekturdaten 
abzulegen

MP7262
Nicht indizieren: 0
Anzahl der erlaubten Indizierung: 1 bis 9

Konfiguration 
Werkzeug-Tabelle und 
Platz-Tabelle

MP7263
Konfigurationseinstellungen für Werkzeug-Tabelle und Platz-Tabelle: %0000

 Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle anzeigen: Bit 0 = 0

 Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle nicht anzeigen: Bit 0 = 1

 Externe Datenübertragung: Nur angezeigte Spalten übertragen: Bit 1 = 0

 Externe Datenübertragung: Alle Spalten übertragen: Bit 1 = 1

 Softkey EDIT EIN/AUS in der Platz-Tabelle anzeigen: Bit 2 = 0

 Softkey EDIT EIN/AUS in der Platz-Tabelle nicht anzeigen: Bit 2 = 1

 Softkey RÜCKS. SPALTE T und PLATZ-TABELLE RÜCKS. aktiv: Bit 3 = 0

 Softkey RÜCKS. SPALTE T und PLATZ-TABELLE RÜCKS. nicht aktiv: Bit 3 = 1

 Löschen von Werkzeugen nicht erlauben, wenn es in der Platz-Tabelle steht: Bit 4 = 0

 Löschen von Werkzeugen erlauben wenn es in der Platz-Tabelle steht, Anwender muss das 
Löschen bestätigen: Bit 4 = 1

 Löschen von Werkzeugen die in der Platz-Tabelle stehen mit Bestätigung ausführen: Bit 5 = 0

 Löschen von Werkzeugen die in der Platz-Tabelle stehen ohne Bestätigung ausführen: 
Bit 5 = 1

 Indizierte Werkzeuge ohne Bestätigung löschen: Bit 6 = 0

 Indizierte Werkzeuge mit Bestätigung löschen: Bit 6 = 1

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Werkzeug-Tabelle 
konfigurieren (Nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der 
Werkzeug-Tabelle für 

MP7266.0
Werkzeug-Name – NAME: 0 bis 42; Spaltenbreite: 32 Zeichen
MP7266.1
Werkzeug-Länge – L: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.2
Werkzeug-Radius – R: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.3
Werkzeug-Radius 2 – R2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.4
Aufmaß Länge – DL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.5
Aufmaß Radius – DR: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.6
Aufmaß Radius 2 – DR2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.7
Werkzeug gesperrt – TL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.8
Schwester-Werkzeug – RT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.9
Maximale Standzeit – TIME1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.10
Max. Standzeit bei TOOL CALL – TIME2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.11
Aktuelle Standzeit – CUR. TIME: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.12
Werkzeug-Kommentar – DOC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.13
Anzahl der Schneiden – CUT.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 4 Zeichen
MP7266.14
Toleranz für Verschleiß-Erkennung Werkzeug-Länge – LTOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.15
Toleranz für Verschleiß-Erkennung Werkzeug-Radius – RTOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.16
Schneid-Richtung – DIRECT.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 7 Zeichen
MP7266.17
PLC-Status – PLC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 9 Zeichen
MP7266.18
Zusätzlicher Versatz des Werkzeugs in der Werkzeugachse zu MP6530 – TT:L-OFFS: 0 bis 42; 
Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.19
Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus-Mitte und Werkzeug-Mitte – TT:R-OFFS: 0 bis 42; 
Spaltenbreite: 11 Zeichen

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Werkzeug-Tabelle 
konfigurieren (Nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der 
Werkzeug-Tabelle für 

MP7266.20
Toleranz für Bruch-Erkennung Werkzeug-Länge – LBREAK.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.21
Toleranz für Bruch-Erkennung Werkzeug-Radius – RBREAK: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.22
Schneidenlänge (Zyklus 22) – LCUTS: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.23
Maximaler Eintauchwinkel (Zyklus 22) – ANGLE.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 7 Zeichen
MP7266.24
Werkzeug-Typ –TYP: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.25
Werkzeug-Schneidstoff – TMAT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.26
Schnittdaten-Tabelle – CDT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.27
PLC-Wert – PLC-VAL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.28
Taster-Mittenversatz Hauptachse – CAL-OFF1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.29
Taster-Mittenversatz Nebenachse – CALL-OFF2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.30
Spindelwinkel beim Kalibrieren – CALL-ANG: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.31
Werkzeug-Typ für die Platz-Tabelle – PTYP: 0 bis 42; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.32
Begrenzung Spindeldrehzahl – NMAX: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.33
Freifahren bei NC-Stopp – LIFTOFF: 0 bis 42; Spaltenbreite: 1 Zeichen
MP7266.34
Maschinenabhängige Funktion – P1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.35
Maschinenabhängige Funktion – P2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.36
Maschinenabhängige Funktion – P3: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.37
Werkzeugspezifische Kinematikbeschreibung – KINEMATIC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.38
Spitzenwinkel T_ANGLE: 0 bis 42; Spaltenbreite: 9 Zeichen
MP7266.39
Gewindesteigung PITCH: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.40
Adaptive Vorschubregelung AFC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.41
Toleranz für Verschleiß-Erkennung Werkzeug-Radius 2 – R2TOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 
6 Zeichen
MP7266.42
Name der Korrekturwert-Tabelle für eingriffswinkelabhängig 3D-Werkzeug-Radiuskorrektur
MP7266.43
Datum/Uhrzeit des letzten Werkzeug-Aufrufs

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Werkzeug-Platztabelle 
konfigurieren (nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der Platz-
Tabelle für 

MP7267.0
Werkzeugnummer – T: 0 bis 20
MP7267.1
Sonderwerkzeug – ST: 0 bis 20
MP7267.2
Festplatz – F: 0 bis 20
MP7267.3
Platz gesperrt – L: 0 bis 20
MP7267.4
PLC – Status – PLC: 0 bis 20
MP7267.5
Werkzeugname aus der Werkzeug-Tabelle – TNAME: 0 bis 20
MP7267.6
Kommentar aus der Werkzeug-Tabelle – DOC: 0 bis 20
MP7267.7
Werkzeugtyp – PTYP: 0 bis 20
MP7267.8
Wert für PLC – P1: 0 bis 20
MP7267.9
Wert für PLC – P2: 0 bis 20
MP7267.10
Wert für PLC – P3: 0 bis 20
MP7267.11
Wert für PLC – P4: 0 bis 20
MP7267.12
Wert für PLC – P5: 0 bis 20
MP7267.13
Reservierter Platz – RSV: 0 bis 20
MP7267.14
Platz oben sperren – LOCKED_ABOVE: 0 bis 20
MP7267.15
Platz unten sperren – LOCKED_BELOW: 0 bis 20
MP7267.16
Platz links sperren – LOCKED_LEFT: 0 bis 20
MP7267.17
Platz rechts sperren – LOCKED_RIGHT: 0 bis 20
MP7267.18
S1-Wert für PLC – P6: 0 bis 20
MP7267.19
S2-Wert für PLC – P7: 0 bis 20

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Bezugspunkt-Tabelle 
konfigurieren (nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der 
Bezugspunkt-Tabelle 
für 

MP7268.0
Kommentar – DOC: 0 bis 11
MP7268.1
Grunddrehung – ROT: 0 bis 11
MP7268.2
Bezugspunkt X-Achse – X: 0 bis 11
MP7268.3
Bezugspunkt Y-Achse – Y: 0 bis 11
MP7268.4
Bezugspunkt Z-Achse – Z: 0 bis 11
MP7268.5
Bezugspunkt A-Achse – A: 0 bis 11
MP7268.6
Bezugspunkt B-Achse – B: 0 bis 11
MP7268.7
Bezugspunkt C-Achse – C: 0 bis 11
MP7268.8
Bezugspunkt U-Achse – U: 0 bis 11
MP7268.9
Bezugspunkt V-Achse – V: 0 bis 11
MP7268.10
Bezugspunkt W-Achse – W: 0 bis 11

Betriebsart Manueller 
Betrieb: Anzeige des 
Vorschubs

MP7270
Vorschub F nur anzeigen, wenn Achsrichtungs-Taste gedrückt wird: 0
Vorschub F anzeigen, auch wenn keine Achsrichtungs-Taste gedrückt wird (Vorschub, der über 
Softkey F definiert wurde oder Vorschub der „langsamsten“ Achse): 1

Dezimalzeichen 
festlegen

MP7280
Komma als Dezimalzeichen anzeigen: 0
Punkt als Dezimalzeichen anzeigen: 1

Betriebsart Programm-
Einspeichern: 
Darstellung 
mehrzeiliger NC-Sätze

MP7281.0
NC-Satz immer vollständig anzeigen: 0
Nur aktuellen NC-Satz vollständig anzeigen: 1
NC-Satz nur beim Editieren vollständig anzeigen: 2

Betriebsart 
Programmlauf: 
Darstellung 
mehrzeiliger NC-Sätze

MP7281.1
NC-Satz immer vollständig anzeigen: 0
Nur aktuellen NC-Satz vollständig anzeigen: 1
NC-Satz nur beim Editieren vollständig anzeigen: 2

Positions-Anzeige in 
der Werkzeugachse

MP7285
Anzeige bezieht sich auf den Werkzeug-Bezugspunkt: 0
Anzeige in der Werkzeugachse bezieht sich auf die Werkzeug-Stirnfläche: 1

Anzeigeschritt für die 
Spindelposition

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Anzeigeschritt MP7290.0 (X-Achse) bis MP7290.13 (14. Achse)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Bezugspunkt-Setzen in 
der Preset-Tabelle 
sperren

MP7294
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: %00000000000000
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: Bit 0 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: Bit 1 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: Bit 2 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: Bit 3 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: Bit 4 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: Bit 5 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 7. Achse sperren: Bit 6 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: Bit 7 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: Bit 8 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 10. Achse sperren: Bit 9 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 11. Achse sperren: Bit 10 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 12. Achse sperren: Bit 11 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 13. Achse sperren: Bit 12 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 14. Achse sperren: Bit 13 = 1

Bezugspunkt-Setzen 
sperren

MP7295
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: %00000000000000
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: Bit 0 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: Bit 1 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: Bit 2 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: Bit 3 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: Bit 4 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: Bit 5 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 7. Achse sperren: Bit 6 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: Bit 7 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: Bit 8 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 10. Achse sperren: Bit 9 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 11. Achse sperren: Bit 10 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 12. Achse sperren: Bit 11 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 13. Achse sperren: Bit 12 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 14. Achse sperren: Bit 13 = 1

Bezugspunkt-Setzen 
mit orangenen 
Achstasten sperren

MP7296
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: 0
Bezugspunkt-Setzen über orangefarbige Achstasten sperren: 1

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Status-Anzeige, Q-
Parameter, 
Werkzeugdaten und 
Bearbeitungszeit 
rücksetzen

MP7300
Achtung: Aus Sicherheitsgründen die Einstellungen 0 bis 3 nicht verwenden! 
Die TNC löscht ansonsten die Werkzeugdaten.
Alles rücksetzen, wenn Programm angewählt wird: 0
Alles rücksetzen, wenn Programm angewählt wird und bei M2, M30, END PGM: 1
Nur Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Werkzeugdaten rücksetzen, wenn Programm 
angewählt wird: 2 Nur Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Werkzeugdaten rücksetzen, wenn 
Programm angewählt wird und bei M2, M30, END PGM: 3
Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Q-Parameter rücksetzen, wenn Programm angewählt 
wird: 4
Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Q-Parameter rücksetzen, wenn Programm angewählt 
wird und bei M2, M30, END PGM: 5
Status-Anzeige und Bearbeitungszeit rücksetzen, wenn Programm angewählt wird: 6
Status-Anzeige und Bearbeitungszeit rücksetzen, wenn Programm angewählt wird und bei M2, 
M30, END PGM: 7

Festlegungen für 
Grafik-Darstellung

MP7310
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 1: Bit 0 = 0
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 2: Bit 0 = 1
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den alten Nullpunkt anzeigen: Bit 2 = 0
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den neuen Nullpunkt anzeigen: Bit 2 = 1
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen nicht anzeigen: Bit 4 = 0
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen anzeigen: Bit 4 = 1
Software-Funktionen der neuen 3D-Grafik aktiv: Bit 5 = 0
Software-Funktionen der neuen 3D-Grafik inaktiv: Bit 5 = 1

Begrenzung der zu 
simulierenden 
Schneidlänge eines 
Werkzeuges. Nur 
wirksam, wenn kein 
LCUTS definiert ist

MP7312
0 bis 99 999,9999 [mm]
Faktor mit dem der Werkzeug-Durchmesser multipliziert wird, um die 
Simulationsgeschwindigkeit zu erhöhen. Bei Eingabe von 0 nimmt die TNC eine unendlich lange 
Schneidlänge an, was die Simulationsdauer wesentlich erhöht.

Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: 
Werkzeug-Radius

MP7315
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: 
Eindringtiefe

MP7316
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: M-
Funktion für Start

MP7317.0
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: M-
Funktion für Ende

MP7317.1
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)

Bildschirmschoner 
einstellen

MP7392.0
0 bis 99 [min]
Zeit in Minuten nach der der Bildschirmschoner einschaltet (0: Funktion nicht aktiv)

MP7392.1
Kein Bildschirmschoner aktiv: 0
Standard-Bildschirmschoner des X-Servers: 1
3D-Linienmuster: 2

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Wirksamkeit Zyklus 11 MASSFAKTOR MP7410
MASSFAKTOR wirkt in 3 Achsen: 0
MASSFAKTOR wirkt nur in der Bearbeitungsebene: 1

Werkzeugdaten/Kalibrierdaten verwalten MP7411
Die TNC speichert die Kalibrierdaten für das Tastsystem intern: +0
Die TNC verwendet als Kalibrierdaten für das Tastsystem die 
Korrekturwerte des Tastsystems aus der Werkzeug-Tabelle: +1

SL-Zyklen MP7420
Für die Zyklen 21, 22, 23, 24 gilt:
Kanal um die Kontur fräsen im Uhrzeigersinn für Inseln und im 
Gegen-Uhrzeigersinn für Taschen: Bit 0 = 0
Kanal um die Kontur fräsen im Uhrzeigersinn für Taschen und im 
Gegen-Uhrzeigersinn für Inseln: Bit 0 = 1
Konturkanal vor dem Ausräumen fräsen: Bit 1 = 0
Konturkanal nach dem Ausräumen fräsen: Bit 1 = 1
Korrigierte Konturen vereinigen: Bit 2 = 0
Unkorrigierte Konturen vereinigen: Bit 2 = 1
Ausräumen jeweils bis zur Taschentiefe: Bit 3 = 0
Tasche vor jeder weiteren Zustellung vollständig umfräsen und 
ausräumen: Bit 3 = 1

Für die Zyklen 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gilt: 
Werkzeug am Zyklusende auf die letzte vor dem Zyklus-Aufruf 
programmierte Position fahren: Bit 4 = 0
Werkzeug zum Zyklus-Ende nur in der Spinddelachse freifahren: Bit 4 = 1

Zyklus 4 TASCHENFRAESEN, Zyklus 5 
KREISTASCHE: Überlappungsfaktor

MP7430
0,1 bis 1,414

Zulässige Abweichung des Kreisradius am 
Kreis-Endpunkt im Vergleich zum Kreis-
Anfangspunkt

MP7431
0,0001 bis 0,016 [mm]

Endschaltertoleranz für M140 und M150 MP7432
Funktion inaktiv: 0
Toleranz, um die der Software-Endschalter noch mit M140/M150 
überfahren werden darf: 0.0001 bis 1.0000

Wirkungsweise verschiedener Zusatz-
Funktionen M

Hinweis:

Die kV-Faktoren werden vom 
Maschinenhersteller festgelegt. Beachten Sie 
Ihr Maschinenhandbuch.

MP7440
Programmlauf-Halt bei M6: Bit 0 = 0
Kein Programmlauf-Halt bei M6: Bit 0 = 1
Kein Zyklus-Aufruf mit M89: Bit 1 = 0
Zyklus-Aufruf mit M89: Bit 1 = 1
Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: Bit 2 = 0
Kein Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: Bit 2 = 1
kV-Faktoren über M105 und M106 nicht umschaltbar: Bit 3 = 0
kV-Faktoren über M105 und M106 umschaltbar: Bit 3 = 1
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F.. 
Reduzieren nicht aktiv: Bit 4 = 0
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F.. 
Reduzieren aktiv: Bit 4 = 1
Reserviert: Bit 5
Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen nicht aktiv: Bit 6 = 0
Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen aktiv: Bit 6 = 1
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Fehlermeldung bei Zyklusaufruf MP7441
Fehlermeldung ausgeben, wenn kein M3/M4 aktiv: Bit 0 = 0
Fehlermeldung unterdrücken, wenn kein M3/M4 aktiv: Bit 0 = 1
reserviert: Bit 1
Fehlermeldung unterdrücken, wenn Tiefe positiv programmiert: Bit 2 = 0
Fehlermeldung ausgeben, wenn Tiefe positiv programmiert: Bit 2 = 1

M-Funktion für Spindel-Orientierung in den 
Bearbeitungszyklen

MP7442
Funktion inaktiv: 0
Orientierung direkt über die NC: -1
M-Funktion für die Spindel-Orientierung: 1 bis 999

Maximale Bahngeschwindigkeit bei 
Vorschub-Override 100% in den 
Programmlauf-Betriebsarten

MP7470
0 bis 99 999 [mm/min]

Vorschub für Ausgleichsbewegungen von 
Drehachsen 

MP7471
0 bis 99 999 [mm/min]

Kompatibilitäts-Maschinen-Parameter für 
Nullpunkt-Tabellen

MP7475
Nullpunkt-Verschiebungen beziehen sich auf den Werkstück-Nullpunkt: 0
Bei Eingabe von 1 in älteren TNC-Steuerungen und in der Software 
340420-xx bezogen sich Nullpunkt-Verschiebungen auf den Maschinen-
Nullpunkt. Diese Funktion steht jetzt nicht mehr zur Verfügung. Anstelle 
REF-bezogener Nullpunkt-Tabellen ist jetzt die Preset-Tabelle zu 
verwenden (siehe „Bezugspunkt-Verwaltung mit der Bezugspunkt-
Tabelle” auf Seite 511)

Zeit, die für die Einsatzdauer zusätzlich 
verrechnet werden soll 

MP7485
0 bis 100 [%]

Bearbeitung und Programmlauf
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n18.2 Steckerbelegung und 
Anschlusskabel für 
Datenschnittstellen

Schnittstelle V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-

Geräte

Bei Verwendung des 25-poligen Adapterblocks:

Die Schnittstelle erfüllt EN 50 178 „Sichere Trennung vom 
Netz“.

Bitte beachten, dass PIN 6 und 8 des Verbindungskabels 
274545 gebrückt sind.

TNC VB 365725-xx
Adapterblock
310085-01

VB 274545-xx

Stift Belegung Buchse Farbe Buchse Stift Buchse Stift Farbe Buchse

1 nicht belegen 1 1 1 1 1 weiß/braun 1

2 RXD 2 gelb 3 3 3 3 gelb 2

3 TXD 3 grün 2 2 2 2 grün 3

4 DTR 4 braun 20 20 20 20 braun 8

5 Signal GND 5 rot 7 7 7 7 rot 7

6 DSR 6 blau 6 6 6 6 6

7 RTS 7 grau 4 4 4 4 grau 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 nicht belegen 9 8 violett 20

Geh. Außenschirm Geh. Außenschirm Geh. Geh. Geh. Geh. Außenschirm Geh.
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Fremdgeräte

Die Stecker-Belegung am Fremdgerät kann erheblich von der Stecker-
Belegung eines HEIDENHAIN-Gerätes abweichen.

Sie ist vom Gerät und der Übertragungsart abhängig. Entnehmen Sie 
bitte die Steckerbelegung des Adapter-Blocks der untenstehenden 
Tabelle.

TNC VB 355484-xx
Adapterblock
363987-02

VB 366964-xx

Stift Belegung Buchse Farbe Stift Buchse Stift Buchse Farbe Buchse

1 nicht belegen 1 rot 1 1 1 1 rot 1

2 RXD 2 gelb 2 2 2 2 gelb 3

3 TXD 3 weiß 3 3 3 3 weiß 2

4 DTR 4 braun 4 4 4 4 braun 6

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5 5 schwarz 5

6 DSR 6 violett 6 6 6 6 violett 4

7 RTS 7 grau 7 7 7 7 grau 8

8 CTS 8 weiß/grün 8 8 8 8 weiß/grün 7

9 nicht belegen 9 grün 9 9 9 9 grün 9

Geh. Außenschirm Geh. Außenschirm Geh. Geh. Geh. Geh. Außenschirm Geh.

Adapterblock 363987-02 VB 366964-xx

Buchse Stift Buchse Farbe Buchse

1 1 1 rot 1

2 2 2 gelb 3

3 3 3 weiß 2

4 4 4 braun 6

5 5 5 schwarz 5

6 6 6 violett 4

7 7 7 grau 8

8 8 8 weiß / grün 7

9 9 9 grün 9

Geh. Geh. Geh. Außen-
schirm

Geh.
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An der V.11-Schnittstelle werden nur Fremdgeräte angeschlossen.

Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

Maximale Kabellänge:

Ungeschirmt: 100 m
Geschirmt: 400 m

Die Schnittstelle erfüllt EN 50 178 „Sichere Trennung vom 
Netz“.

Die Steckerbelegungen von TNC-Logikeinheit (X28) und 
Adapter-Block sind identisch.

TNC VB 355484-xx
Adapterblock
363987-01

Buchse Belegung Stift Farbe Buchse Stift Buchse

1 RTS 1 rot 1 1 1

2 DTR 2 gelb 2 2 2

3 RXD 3 weiß 3 3 3

4 TXD 4 braun 4 4 4

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5

6 CTS 6 violett 6 6 6

7 DSR 7 grau 7 7 7

8 RXD 8 weiß / grün 8 8 8

9 TXD 9 grün 9 9 9

Geh. Außenschirm Geh. Außenschirm Geh. Geh. Geh.

Pin Signal Beschreibung

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 frei

5 frei

6 REC- Receive Data

7 frei

8 frei
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Symbolerklärung

 Standard
Achs-Option
Software-Option 1
 Software-Option 2

Benutzer-Funktionen

Kurzbeschreibung Grundausführung: 3 Achsen plus Spindel
16 weitere Achsen oder 15 weitere Achsen plus 2. Spindel
Digitale Strom- und Drehzahl-Regelung

Programm-Eingabe Im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog, mit smarT.NC und nach DIN/ISO

Positions-Angaben  Soll-Positionen für Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder 
Polarkoordinaten

Maßangaben absolut oder inkremental
Anzeige und Eingabe in mm oder inch
Anzeige des Handrad-Wegs bei der Bearbeitung mit Handrad-Überlagerung

Werkzeug-Korrekturen Werkzeug-Radius in der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Länge
Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Sätze vorausberechnen (M120)
Dreidimensionale Werkzeug-Radiuskorrektur zur nachträglichen Änderung von 

Werkzeugdaten, ohne das Programm erneut berechnen zu müssen

Werkzeug-Tabellen Mehrere Werkzeug-Tabellen mit jeweils bis zu 30000 Werkzeugen

Schnittdaten-Tabellen Schnittdaten-Tabellen zur automatischen Berechnung von Spindel-Drehzahl und 
Vorschub aus werkzeugspezifischen Daten (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn)

Konstante 
Bahngeschwindigkeit

Bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb Programm mit grafischer Unterstützung erstellen, während ein anderes Programm 
abgearbeitet wird 

3D-Bearbeitung (Software-
Option 2)

 3D-Werkzeug-Korrektur über Flächennormalen-Vektor
Ändern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad während des 

Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverändert (TCPM = Tool Center 
Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und Werkzeugrichtung
 Spline-Interpolation

Rundtisch-Bearbeitung 
(Software-Option 1)

Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min
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Konturelemente Gerade
 Fase
 Kreisbahn
 Kreismittelpunkt
 Kreisradius
 Tangential anschließende Kreisbahn
 Ecken-Runden

Anfahren und Verlassen der 
Kontur

Über Gerade: tangential oder senkrecht
Über Kreis

Freie Konturprogrammierung 
FK

 Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer 
Unterstützung für nicht NC-gerecht bemaßte Werkstücke

Programmsprünge Unterprogramme
 Programmteil-Wiederholung
Beliebiges Programm als Unterprogramm

Bearbeitungs-Zyklen Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken Gewindebohren mit 
und ohne Ausgleichsfutter

 Zyklen zum Fräsen von Innen- und Außengewinden
Rechteck- und Kreistasche schruppen und schlichten
 Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flächen
 Zyklen zum Fräsen gerader und kreisförmiger Nuten
 Punktemuster auf Kreis und Linien
 Konturtasche – auch konturparallel
 Konturzug
 Zusätzlich können Herstellerzyklen – spezielle vom Maschinenhersteller erstellte 

Bearbeitungszyklen – integriert werden

Koordinaten-Umrechnung  Verschieben, Drehen, Spiegeln
Maßfaktor (achsspezifisch)
Schwenken der Bearbeitungsebene (Software-Option 1)

Q-Parameter 
Programmieren mit Variablen

Mathematische Funktionen =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logische Verknüpfungen (=, =/, <, >)
 Klammerrechnung
 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, Absolutwert einer Zahl, Konstante 

π , Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen abschneiden
 Funktionen zur Kreisberechnung
 String-Parameter

Programmierhilfen  Taschenrechner
 Kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen
 Kontextsensitives Hilfesystem TNCguide (FCL 3-Funktion)
Grafische Unterstützung beim Programmieren von Zyklen
 Kommentar-Sätze im NC-Programm

Benutzer-Funktionen
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Teach-In  Ist-Postitionen werden direkt ins NC-Programm übernommen

Test-Grafik
Darstellungsarten

Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs auch wenn ein anderes Programm 
abgearbeitet wird

Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung
Ausschnitt-Vergrößerung

Programmier-Grafik  In der Betriebsart „Programm-Einspeichern” werden die eingegebenen NC-Sätze 
mitgezeichnet (2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungs-Grafik
Darstellungsarten

Grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms in Draufsicht / Darstellung in 
3 Ebenen / 3D-Darstellung

Bearbeitungszeit Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart „Programm-Test”
Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten

Wiederanfahren an die Kontur  Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-
Position zum Fortführen der Bearbeitung

 Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Nullpunkt-Tabellen Mehrere Nullpunkt-Tabellen

Paletten-Tabellen  Paletten-Tabellen mit beliebig vielen Einträge zur Auswahl von Paletten, NC-
Programmen und Nulllpunkten können werkstück- oder werkzeugorientiert 
abgearbeitet werden

Tastsystem-Zyklen  Tastsystem kalibrieren
Werkstück-Schieflage manuell und automatisch kompensieren
Bezugspunkt manuell und automatisch setzen
Werkstücke automatisch vermessen
 Zyklen zur automatischen Werkzeugvermessung
 Zyklen zur automatischen Kinematik-Vermessung

Technische-Daten

Komponenten Hauptrechner MC 74xx oder MC 75xx, MC 6441, MC 65xx oder MC 66xx
Regler-Einheit CC 6106, 6108 oder 6110
Bedienfeld
 TFT-Farb-Flachbildschirm mit Softkeys 15,1 Zoll oder 19 Zoll
 Industrie-PC IPC 6341 mit Windows 7 (Option)

Programm-Speicher Mindestens 21 GByte, je nach Hauptrechner bis zu 130 GByte

Eingabefeinheit und 
Anzeigeschritt

 bis 0,1 µm bei Linearachsen
 bis 0,000 1° bei Winkelachsen

Eingabebereich Maximum 99 999,999 mm (3.937 Zoll) bzw. 99 999,999°

Benutzer-Funktionen
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Interpolation Gerade in 4 Achsen
Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig, Software-Option 1)
 Kreis in 2 Achsen
Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene (Software-Option 1)
 Schraubenlinie: 

Überlagerung von Kreisbahn und Gerade
 Spline: 

Abarbeiten von Splines (Polynom 3. Grades)

Satzverarbeitungszeit
3D-Gerade ohne Radiuskorrektur

 0,5 ms

Achsregelung  Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgeräts/1024
 Zykluszeit Lageregler:1,8 ms
 Zykluszeit Drehzahlregler: 600 µs
 Zykluszeit Stromregler: minimal 100 µs

Verfahrweg Maximal 100 m (3 937 Zoll)

Spindeldrehzahl Maximal 40 000 U/min (bei 2 Polpaaren)

Fehler-Kompensation  Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen, 
Wärmeausdehnung

Haftreibung

Datenschnittstellen  je eine V.24 / RS-232-C und V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
 Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externen Bedienen der TNC 

über die Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software TNCremo
 Ethernet-Schnittstelle 100 Base T

ca. 2 bis 5 MBaud (abhängig vom Dateityp und der Netzauslastung)
USB 2.0-Schnittstelle

Zum Anschluss von Zeigegeräten (Maus) und Block-Geräten (Speicher-Sticks, 
Festplatten, CD-ROM-Laufwerke)

Umgebungstemperatur Betrieb: 0°C bis +45°C
 Lagerung: -30°C bis +70°C

Technische-Daten
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Elektronische Handräder  ein tragbares Funkhandrad HR 550 FS mit Display oder
 ein HR 520 tragbares Handrad mit Display oder
 ein HR 420 tragbares Handrad mit Display oder
 ein HR 410 tragbares Handrad oder
 ein HR 130 Einbau-Handrad oder
 bis zu drei HR 150 Einbau-Handräder über Handrad-Adapter HRA 110

Tastsysteme  TS 220: schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss oder
 TS 440: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TS 444: batterieloses, schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TS 640: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TS 740: hochgenaues, schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TT 140: schaltendes Tastsystem zur Werkzeug-Vermessung
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Rundtisch-Bearbeitung Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min

Koordinaten-Umrechnungen Schwenken der Bearbeitungsebene

Interpolation Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2

3D-Bearbeitung  3D-Werkzeug-Korrektur über Flächennormalen-Vektor
Ändern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad während des 

Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverändert (TCPM = Tool Center 
Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und Werkzeugrichtung
 Spline-Interpolation

Interpolation Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

Software-Option DXF-Konverter

Aus DXF-Daten Kontur-
Programme und 
Bearbeitungspositionen 
extrahieren aus Klartext-
Dialogprogrammen 
Konturabschnitte extrahieren.

Unterstütztes DXF-Format: AC1009 (AutoCAD R12)
 Für Klartext-Dialog- und smarT.NC
 Komfortable Bezugspunkt-Festlegung
Grafisches wählen von Konturabschnitten aus Klartext-Dialog-Programmen

Software-Option dynamische Kollisions-Überwachung (DCM)

Kollisions-Überwachung in 
allen Maschinen-Betriebsarten

Maschinenhersteller definiert zu überwachende Objekte
 Spannmittelüberwachung zusätzlich möglich
Dreistufige Warnung im Manuellen Betrieb
 Programm-Unterbrechung im Automatik-Betrieb
Überwachung auch von 5-Achs-Bewegungen
 Programm-Test auf mögliche Kollisionen vor der Bearbeitung

Software-Option Globale Programm-Einstellungen

Funktion zur Überlagerung 
von Koordinaten-
Transformationen in den 
Abarbeiten-Betriebsarten

Achsen tauschen
Überlagerte Nullpunkt-Verschiebung
Überlagertes Spiegeln
 Sperren von Achsen
Handrad-Überlagerung
Überlagerte Grunddrehung und Rotation
 Vorschubfaktor
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Funktion adaptive 
Vorschubregelung zur 
Optimierung der 
Schnittbedingungen bei 
Serienproduktion

 Erfassung der tatsächlichen Spindelleistung durch einen Lernschnitt
Definition von Grenzen, in denen die automatische Vorschubregelung stattfindet
 Vollautomatische Vorschubregelung beim Abarbeiten

Software-Option KinematicsOpt

Tastsystem-Zyklen zum 
automatischen Prüfen und 
Optimieren der 
Maschinenkinematik

Aktive Kinematik sichern/wiederherstellen
Aktive Kinematik prüfen
Aktive Kinematik optimieren

Software-Option 3D-ToolComp

Eingriffswinkelabhängige 3D 
Werkzeug-Radiuskorrektur

Delta-Radius des Werkzeugs abhängig vom Eingriffswinkel am Werkstück 
kompensieren

 LN-Sätze sind Voraussetzung
 Korrekturwerte sind über eine separate Tabelle definierbar

Software-Option erweiterte Werkzeug-Verwaltung

Vom Maschinenhersteller 
über Python-Scripte 
anpassbare Werkzeug-
Verwaltung.

Gemichte Darstellung beliebiger Daten aus Werkzeug- und Platz-Tabelle
 Formularbasiertes Editieren der Werkzeugdaten
Werkzeug-Einsatz- und -folgelidte: Bestücksungsplan

Software-Option Interpolationsdrehen

Interpolationsdrehen  Schlichten von rotationssymmetrischen Absätzen durch Interpolation der Spindel mit 
den Achsen der Bearbeitungsebene

Software-Option CAD-Viewer

Öffnen von 3D-Modellen auf 
der Steuerung.

Öffnen von IGES-Dateien
Öffnen von STEP-Dateien

Software-Option Remote Desktop Manager

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

Windows auf einer separaten Rechner-Einheit
 Eingebunden in die Oberfläche der TNC

Software-Option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation von 
Achskopplungen

 Erfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch 
Achsbeschleunigungen

 Kompensation des TCPs 
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Anpassung von 
Regelparametern

Anpassung von Regelparametern in Abhängigkeit von der Stellung der Achsen im 
Arbeitsraum

Anpassung von Regelparametern in Abhängigkeit von der Geschwindigkeit oder der 
Beschleunigung einer Achse

Software-Option Load Adaptive Control LAC

Dynamische Anpassung von 
Regelparametern

Automatisches ermitteln von Werkstückmassen und Reibkräften
Während der Bearbeitung die Parameter der adaptiven Vorsteuerung kontinuierlich an 

die aktuelle Masse des Werkstücks anpassen 

Software-Option Active Chatter Control ACC

Funktion zur Ratter-
Unterdrückung

Regler-Funktion, die beim Leistungsfräsen die Ratterneigung erheblich reduzieren 
kann

 Schonung der Maschinenmechanik
 Verbesserung der Werkstück-Oberfläche
Reduzierung der Bearbeitungszeit

Upgrade-Funktionen FCL 2

Freischaltung von 
wesentlichen 
Weiterentwicklungen

 Virtuelle Werkzeugachse
Antast-Zyklus 441, schnelles Antasten
CAD offline Punktefilter
 3D-Liniengrafik
 Konturtasche: Jeder Teilkontur separate Tiefe zuweisen
 smarT.NC: Koordinaten-Transformationen
 smarT.NC: PLANE-Funktion
 smarT.NC: Grafisch unterstützter Satzvorlauf
 Erweiterte USB-Funktionalität
Netzwerk-Einbindung über DHCP und DNS
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Freischaltung von 
wesentlichen 
Weiterentwicklungen

 Tastsystem-Zyklus zum 3D-Antasten
Antastzyklen 408 und 409 (UNIT 408 und 409 in smarT.NC) zum Setzen eines 

Bezugspunktes in der Mitte einer Nut bzw. in der Mitte eines Steges
 PLANE-Funktion: Achswinkel-Eingabe
Benutzer-Dokumentation als kontextsensitive Hilfe direkt auf der TNC
 Vorschubreduzierung bei Konturtaschenbearbeitung wenn Werkzeug im Volleingriff ist
 smarT.NC: Konturtasche auf Muster
 smarT.NC: Parallel-Programmierung möglich
 smarT.NC: Preview von Konturprogrammen im Datei-Manager
 smarT.NC: Positionierstrategie bei Punkte-Bearbeitungen

Upgrade-Funktionen FCL 4

Freischaltung von 
wesentlichen 
Weiterentwicklungen

Grafische Darstellung des Schutzraumes bei aktiver Kollisionsüberwachung DCM
Handradüberlagerung in gestopptem Zustand bei aktiver Kollisionsüberwachung DCM
 3D-Grunddrehung (Aufspannkompensation, muss vom Maschinenhersteller 

angepasst werden)
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Positionen, Koordinaten, Kreisradien, 
Fasenlängen

-99 999,9999 bis +99 999,9999 
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Kreisradien -99 999,9999 bis +99 999,9999 bei direkter Eingabe, über Q-Paramter-
Programmierung bis zu 210 m Radius möglich 
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Werkzeug-Nummern 0 bis 32 767,9 (5,1)

Werkzeug-Namen 32 Zeichen, bei TOOL CALL zwischen ““ geschrieben. Erlaubte 
Sonderzeichen: #, $, %, &, -

Delta-Werte für Werkzeug-Korrekturen -999,9999 bis +999,9999 (3,4) [mm]

Spindeldrehzahlen 0 bis 99 999,999 (5,3) [U/min]

Vorschübe 0 bis 99 999,999 (5,3) [mm/min] oder [mm/Zahn] oder [mm/U]

Verweilzeit in Zyklus 9 0 bis 3 600,000 (4,3) [s]

Gewindesteigung in diversen Zyklen -99,9999 bis +99,9999 (2,4) [mm]

Winkel für Spindel-Orientierung 0 bis 360,0000 (3,4) [°]

Winkel für Polar-Koordinaten, Rotation, 
Ebene schwenken

-360,0000 bis 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinaten-Winkel für 
Schraubenlinien-Interpolation (CP)

-99 999,9999 bis +99 999,9999 (5,4) [°]

Nullpunkt-Nummern in Zyklus 7 0 bis 2 999 (4,0)

Maßfaktor in Zyklen 11 und 26 0,000001 bis 99,999999 (2,6)

Zusatz-Funktionen M 0 bis 999 (3,0)

Q-Parameter-Nummern 0 bis 1999 (4,0)

Q-Parameter-Werte -999 999 999 bis +999 999 999 (9 Stellen, Gleitkomma)

Marken (LBL) für Programm-Sprünge 0 bis 999 (3,0)

Marken (LBL) für Programm-Sprünge Beliebiger Textstring zwischen Hochkommas (““)

Anzahl von Programmteil-Wiederholungen 
REP

1 bis 65 534 (5,0)

Fehler-Nummer bei Q-Parameter-Funktion 
FN14

0 bis 1 099 (4,0)

Spline-Parameter K -9,9999999 bis +9,9999999 (1,7)

Exponent für Spline-Parameter -255 bis 255 (3,0)

Normalenvektoren N und T bei 3D-Korrektur -9,9999999 bis +9,9999999 (1,7)
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Wenn die Steuerung ausgeschaltet ist, versorgt eine Puffer-Batterie 
die TNC mit Strom, um Daten im RAM-Speicher nicht zu verlieren.

Wenn die TNC die Meldung Puffer-Batterie wechseln anzeigt, 
müssen Sie die Batterie austauschen:

Batterie-Typ:1 Lithium-Batterie, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Die Puffer-Batterie befindet sich an der Rückseite der MC 422 D
2 Batterie wechseln; neue Batterie kann nur in der richtigen Lage 

eingesetzt werden

Achtung Gefahr für Leben!

Zum Wechseln der Puffer-Batterie Maschine und TNC 
ausschalten!

Die Puffer-Batterie darf nur von entsprechend geschultem 
Personal gewechselt werden!
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Übersichtstabellen

Bearbeitungszyklen

Zyklus-
Nummer

 Zyklus-Bezeichnung
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv

7 Nullpunkt-Verschiebung 

8 Spiegeln 

9 Verweilzeit 

10 Drehung 

11 Maßfaktor 

12 Programm-Aufruf 

13 Spindel-Orientierung 

14 Konturdefinition 

19 Bearbeitungsebene schwenken 

20 Kontur-Daten SL II 

21 Vorbohren SL II 

22 Räumen SL II 

23 Schlichten Tiefe SL II 

24 Schlichten Seite SL II 

25 Konturzug 

26 Maßfaktor Achsspezifisch 

27 Zylinder-Mantel 

28 Zylinder-Mantel Nutenfräsen 

29 Zylinder-Mantel Steg 

30 3D-Daten abarbeiten 

32 Toleranz 

39 Zylinder-Mantel Außenkontur 

200 Bohren 

201 Reiben 

202 Ausdrehen 

203 Universal-Bohren 
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204 Rückwärts-Senken 

205 Universal-Tiefbohren 

206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, neu 

207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, neu 

208 Bohrfräsen 

209 Gewindebohren mit Spanbruch 

220 Punktemuster auf Kreis 

221 Punktemuster auf Linien 

230 Abzeilen 

231 Regelfläche 

232 Planfräsen 

240 Zentrieren 

241 Einlippen-Bohren 

247 Bezugspunkt Setzen 

251 Rechtecktasche Komplettbearbeitung 

252 Kreistasche Komplettbearbeitung 

253 Nutenfräsen 

254 Runde Nut 

256 Rechteckzapfen Komplettbearbeitung 

257 Kreiszapfen Komplettbearbeitung 

262 Gewindefräsen 

263 Senkgewindefräsen 

264 Bohrgewindefräsen 

265 Helix-Bohrgewindefräsen 

267 Aussengewindefräsen 

270 Konturzug-Daten 

275 Konturnut trochoidal 

Zyklus-
Nummer

 Zyklus-Bezeichnung
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv
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Zusatz-Funktionen

M  Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende Seite

M0 Programmlauf HALT/ggf. Spindel HALT/ggf. Kühlmittel AUS  Seite 335

M1 Wahlweiser Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel AUS (maschinenabhängig)  Seite 584

M2 Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel AUS/ggf. Löschen der Status-Anzeige
(abhängig von Maschinen-Parameter)/Rücksprung zu Satz 1

 Seite 335

M3
M4
M5

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Spindel HALT






Seite 335

M6 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhängig von Maschinen-Parameter)/Spindel 
HALT

 Seite 335

M8
M9

Kühlmittel EIN
Kühlmittel AUS




Seite 335

M13
M14

Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kühlmittel EIN
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kühlmittel ein




Seite 335

M30 Gleiche Funktion wie M2  Seite 335

M89 Freie Zusatz-Funktion oder
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhängig von Maschinen-Parameter)




Zyklen-
Handbuch

M90 Nur im geschleppten Betrieb: konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken  Seite 339

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt  Seite 336

M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom Maschinenhersteller 
definierte Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

 Seite 336

M94 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360°  Seite 455

M97 Kleine Konturstufen bearbeiten  Seite 341

M98 Offene Konturen vollständig bearbeiten  Seite 343

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf  Zyklen-
Handbuch

M101

M102

Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener 
Standzeit 
M101 rücksetzen





Seite 196

M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F (prozentualer Wert)  Seite 344

M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren  Seite 338

M105
M106

Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchführen
Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchführen




Seite 628

M107
M108

Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Aufmaß unterdrücken
M107 rücksetzen




Seite 196
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M109

M110

M111

Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide
(Vorschub-Erhöhung und -Reduzierung)
Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide 
(nur Vorschub-Reduzierung)
M109/M110 rücksetzen







Seite 346

M114
M115

Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim Arbeiten mit Schwenkachsen
M114 rücksetzen




Seite 456

M116
M117

Vorschub bei Drehachsen in mm/min
M116 rücksetzen




Seite 453

M118 Handrad-Positionierung während des Programmlaufs überlagern  Seite 349

M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD)  Seite 347

M124 Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten Geradensätzen nicht berücksichtigen  Seite 340

M126
M127

Drehachsen wegoptimiert verfahren
M126 rücksetzen




Seite 454

M128

M129

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





Seite 458

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem  Seite 338

M134

M135

Genauhalt an nicht tangentialen Konturübergängen bei Positionierungen mit 
Drehachsen
M134 rücksetzen





Seite 461

M136
M137

Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung
M136 rücksetzen




Seite 345

M138 Auswahl von Schwenkachsen  Seite 461

M140 Rückzug von der Kontur in Werkzeugachsen-Richtung  Seite 350

M141 Tastsystem-Überwachung unterdrücken  Seite 351

M142 Modale Programminformationen löschen  Seite 352

M143 Grunddrehung löschen  Seite 352

M144
M145

Berücksichtigung der Maschinen-Kinematik in IST/SOLL-Positionen am Satzende
M144 zurücksetzen




Seite 462

M148
M149

Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur abheben
M148 zurücksetzen




Seite 353

M150 Endschaltermeldung unterdrücken (satzweise wirksame Funktion)  Seite 354

M200
M201
M202
M203
M204

Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Geschwindigkeit ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Rampe)
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Puls)







Seite 355

M  Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende Seite
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Unterschiedliche Kalibrierdaten 
verwalten ... 525

A
Abhängige Dateien ... 604
ACC ... 409
Achsen tauschen ... 387
Achspositionen prüfen ... 506
Adaptive Vorschubregelung ... 397
AFC ... 397
Animation PLANE-Funktion ... 431
Antastfunktionen nutzen mit 

mechanischen Tastern oder 
Messuhren ... 540

Antastwerte in Nullpunkt-Tabelle 
schreiben ... 520

Antastwerte in Preset-Tabelle 
schreiben ... 521

Antastzyklen
Betriebsart Manuell ... 518
Siehe Benutzer-Handbuch 

Tastsystem-Zyklen
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Anwenderparameter

allgemeine
für 3D-Tastsysteme ... 629
für Bearbeitung und 

Programmlauf ... 643
für externe 

Datenübertragung ... 629
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Arbeitsraum-Überwachung ... 567, 606
Archivdateien ... 139, 140
ASCII-Dateien ... 410
Aufspannungen verwalten ... 375
Auspannung deaktivieren ... 377
Auspannung laden ... 376, 377
Auspannung sichern ... 376
Ausschalten ... 489
Automatische Schnittdaten-

Berechnung ... 184, 415
Automatische Werkzeug-

Vermessung ... 182
Automatischer Programmstart ... 582

B
Bahnbewegungen

Polarkoordinaten
Gerade ... 238
Kreisbahn mit tangetialem 

Anschluss ... 240
Kreisbahn um Pol CC ... 239
Übersicht ... 237

rechtwinklige Koordinaten
Gerade ... 225
Kreisbahn mit festgelegtem 

Radius ... 230
Kreisbahn mit tangentialem 

Anschluss ... 232
Kreisbahn um Kreismittelpunkt 

CC ... 229
Übersicht ... 224

Bahnfunktionen
Grundlagen ... 216

Kreise und Kreisbögen ... 218
Vorpositionieren ... 219

BAUD-Rate einstellen ... 591
Bearbeitung unterbrechen ... 573
Bearbeitungsebene schwenken

manuell ... 541
Bearbeitungszeit ermitteln ... 563
Bedienfeld ... 77
Betriebsarten ... 78
Betriebszeiten ... 616
Bezugspunkt manuell setzen

Ecke als Bezugspunkt ... 533
in einer beliebigen Achse ... 532
Kreismittelpunkt als 

Bezugspunkt ... 534
Mittelachse als Bezugspunkt ... 535
über Bohrungen/Zapfen ... 536

Bezugspunkt setzen ... 509
ohne 3D-Tastsystem ... 509

Bezugspunkt wählen ... 102
Bezugspunkte verwalten ... 511
Bezugssystem ... 99
Bildschirm ... 75
Bildschirm-Aufteilung ... 76
BMP-Datei öffnen ... 145

C
CAD-Daten ansehen ... 264

D
Darstellung in 3 Ebenen ... 557
Datei

erstellen ... 127
Datei-Status ... 122
Datei-Verwaltung ... 119

Abhängige Dateien ... 604
aufrufen ... 122
Datei

erstellen ... 127
Datei kopieren ... 128
Datei löschen ... 132
Datei schützen ... 136
Datei umbenennen ... 135
Datei wählen ... 124
Dateien markieren ... 133
Dateien überschreiben ... 129
Datei-Name ... 117
Datei-Typ ... 116

externe Datei-Typen ... 118
externe Datenübertragung ... 146
Funktions-Übersicht ... 120
konfigurieren über MOD ... 603
Shortcuts ... 138
Tabellen kopieren ... 130
Verzeichnisse ... 119

erstellen ... 127
kopieren ... 131

Datenschnittstelle
einrichten ... 591
Steckerbelegungen ... 645
zuweisen ... 592

Datensicherung ... 118
Datenträger prüfen ... 617
Datenübertragungs-

Geschwindigkeit ... 591
Datenübertragungs-Software ... 593
DCM ... 361
Dialog ... 107
Draufsicht ... 556
Drehachse

Anzeige reduzieren M94 ... 455
wegoptimiert verfahren: 

M126 ... 454
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DXF-Daten verarbeiten ... 246
Bearbeitungspositionen 

wählen ... 255
Bezugspunkt setzen ... 250
Bohrpositionen wählen

Durchmessereingabe ... 258
Einzelanwahl ... 256
Mouse-Over ... 257

Filter für Bohrpositionen ... 260
Grundeinstellungen ... 248
Kontur wählen ... 252
Layer einstellen ... 249

Dynamische 
Kollisionsüberwachung ... 361

Programm-Test ... 366
Werkzeugträger ... 188

E
Ecken-Runden ... 227
Eilgang ... 174
Einschalten ... 486
Ellipse ... 326
Entwicklungsstand ... 10
Ersetzen von Texten ... 115
Ethernet-Schnittstelle

Anschluss-Möglichkeiten ... 595
Einführung ... 595
konfigurieren ... 595
Netzlaufwerke verbinden und 

lösen ... 148
Excel-Datei öffnen ... 142
Externe Datenübertragung

iTNC 530 ... 146
Externer Zugriff ... 620

F
Fase ... 226
FCL ... 588
FCL-Funktion ... 10
Fehlerliste ... 162
Fehlermeldungen ... 161, 162

Hilfe bei ... 161
Festplatte ... 116
Festplatte prüfen ... 617
Filter für Bohrpositionen bei DXF-

Datenübernahme ... 260
FixtureWizard ... 369, 379
Flächen-Normalenvektor ... 439
FN14: ERROR: Fehlermeldungen 

ausgeben ... 299

F
FN15: PRINT: Texte unformatiert 

ausgeben ... 303
FN19: PLC: Werte an die PLC 

übergeben ... 304
Formatinformationen ... 657
FS, Funktionale Sicherheit ... 504
Funkhandrad ... 495

Handradaufnahme zuordnen ... 623
Kanal einstellen ... 624
konfigurieren ... 623
Sendeleistung einstellen ... 625
Statistik-Daten ... 625

Funktionale Sicherheit FS ... 504

G
G01-Satz-Generierung ... 612
Gerade ... 225, 238
GIF-Datei öffnen ... 145
Gliedern von Programmen ... 154
Globale Programmeinstellungen ... 381
GOTO während Unterbrechung ... 573
Grafik-Dateien öffnen ... 145
Grafiken

Ansichten ... 556
Ausschnitts-Vergrößerung ... 561
beim Programmieren ... 156, 158

Ausschnittsvergrößerung ... 157
Grafische Simulation ... 562

Werkzeug anzeigen ... 562
Groß-/Kleinschreibung 

umschalten ... 411
Grunddrehung

in der Betriebsart Manuell 
erfassen ... 528, 530, 531

Grundlagen ... 98

H
Handrad ... 492
Handrad-Positionierungen überlagern 

M118 ... 349
Hauptachsen ... 99
Helix-Interpolation ... 241
Help-Dateien anzeigen ... 615
Hilfe bei Fehlermeldungen ... 161
Hilfedateien downloaden ... 171
Hilfesystem ... 166
HTML-Dateien anzeigen ... 142

I
IGES-Dateien ... 264
Indizierte Werkzeuge ... 186
INI-Datei öffnen ... 144
Internet-Dateien anzeigen ... 142
Ist-Position übernehmen ... 108
iTNC 530 ... 74

J
JPG-Datei öffnen ... 145

K
Klammerrechnung ... 305
Klartext-Dialog ... 107
Kollisionsüberwachung ... 361
Kommentare einfügen ... 152
Konstante Bahngeschwindigkeit 

M90 ... 339
Kontextsensitive Hilfe ... 166
Kontur anfahren ... 220
Kontur verlassen ... 220
Kontur wählen aus DXF ... 252
Konturabschnitte grafisch 

selektieren ... 262
Kopieren von Programmteilen ... 113
Kreisbahn ... 229, 230, 232, 239, 240
Kreismittelpunkt ... 228
Kugel ... 330

L
Laserschneiden, Zusatz-

Funktionen ... 355
Leitrechner-Betrieb ... 622
Lernschnitt ... 401
Limit-Ebene ... 392
Liste von Fehlermeldungen ... 162
Lokale Q-Parameter definieren ... 289
Look ahead ... 347
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M91, M92 ... 336
Machinenachsen verfahren

mit dem Handrad ... 492
Maschinenachsen verfahren ... 490

mit externen 
Richtungstasten ... 490

schrittweise ... 491
Maschinen-Parameter

für 3D-Tastsysteme ... 629
für Bearbeitung und 

Programmlauf ... 643
für externe 

Datenübertragung ... 629
für TNC-Anzeigen und den TNC-

Editor ... 633
Maßeinheit wählen ... 105
M-Funktionen

Siehe Zusatz-Funktionen
MOD-Funktion

Übersicht ... 587
verlassen ... 586
wählen ... 586

N
NC-Fehlermeldungen ... 161, 162
Netzwerk-Anschluss ... 148
Netzwerk-Einstellungen ... 595
Nullpunkt-Tabelle

Übernehmen von 
Tastergebnissen ... 520

O
Offene Konturecken M98 ... 343
Options-Nummer ... 588

P
Palettenbezugspunkt ... 469
Palettenpreset ... 469
Paletten-Tabelle

abarbeiten ... 471, 483
Anwendung ... 466, 472
Übernehmen von 

Koordinaten ... 467, 473
wählen und verlassen ... 468, 477

P
Parameter-Programmierung:Siehe Q-

Parameter-Programmierung
PDF Betrachter ... 141
Pfad ... 119
PLANE-Funktion ... 429

Achswinkel-Definition ... 444
Animation ... 431
Auswahl möglicher 

Lösungen ... 449
Automatisches 

Einschwenken ... 446
Eulerwinkel-Definition ... 437
Inkrementale Definition ... 443
Positionierverhalten ... 446
Projektionswinkel-Definition ... 435
Punkte-Definition ... 441
Raumwinkel-Definition ... 433
Sturzfräsen ... 452
Vektor-Definition ... 439
Zurücksetzen ... 432

Platz-Tabelle ... 190
PNG-Datei öffnen ... 145
Polarkoordinaten

Grundlagen ... 100
Programmieren ... 237

Positionen wählen aus DXF ... 255
Positionieren

bei geschwenkter 
Bearbeitungsebene ... 338, 462

mit Handeingabe ... 548
Preset-Tabelle ... 511

Für Paletten ... 469
Übernehmen von 

Tastergebnissen ... 521
Programm

-Aufbau ... 103
editieren ... 109
gliedern ... 154
neues eröffnen ... 105

Programm-Aufruf
Beliebiges Programm als 

Unterprogramm ... 272

P
Programmlauf

ausführen ... 572
fortsetzen nach 

Unterbrechung ... 576
Globale 

Programmeinstellungen ... 381
Sätze überspringen ... 583
Satzvorlauf ... 577
Übersicht ... 571
unterbrechen ... 573

Programm-Name:Siehe Datei-
Verwaltung, Datei-Name

Programm-Sprünge mit GOTO ... 573
Programmteile kopieren ... 113
Programmteil-Wiederholung ... 271
Programm-Test

ausführen ... 567
bis zu einem bestimmten 

Satz ... 568
Geschwindigkeit einstellen ... 555
Übersicht ... 564

Programm-Verwaltung:SieheDatei-
Verwaltung

Programmvorgaben ... 359
Puffer-Batterie wechseln ... 658

Q
Q-Paramete-Programmierung

Winkelfunktionen ... 293
Q-Parameter

kontrollieren ... 297
lokale Parameter QL ... 286
remanente Parameter QR ... 286
unformatiert ausgeben ... 303
vorbelegte ... 320
Werte an PLC übergeben ... 304

Q-Parameter-Programmierung ... 286, 
309

Mathematische 
Grundfunktionen ... 291

Programmierhinweise ... 288, 311, 
312, 313, 317, 319

Wenn/dann-Entscheidungen ... 295
Zusätzliche Funktionen ... 298
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Radiuskorrektur ... 211
Außenecken, Innenecken ... 214
Eingabe ... 213

Ratterunterdrückung ... 409
Referenzpunkte überfahren ... 486
Remanente Q-Parameter 

definieren ... 289
Rohteil definieren ... 105
Rückzug von der Kontur ... 350

S
Satz

einfügen, ändern ... 110
löschen ... 110

Satzvorlauf ... 577
nach Stromausfall ... 577

Schlüssel-Zahlen ... 589
Schnittdaten-Berechnung ... 415
Schnittdaten-Tabelle ... 415
Schraubenlinie ... 241
Schwenkachsen ... 456, 458
Schwenken der 

Bearbeitungsebene ... 429, 541
Service-Pack installieren ... 590
Software-Nummer ... 588
Software-Optionen ... 653
Software-Update durchführen ... 590
Sonderfunktionen ... 358
Spannmittel ändern ... 372
Spannmittel entfernen ... 372
Spannmittel platzieren ... 371
Spannmittelposition prüfen ... 373
Spannmittelüberwachung ... 368
Spannmittelvorlagen ... 369, 378
SPEC FCT ... 358
Spindeldrehzahl ändern ... 503
Spindeldrehzahl eingeben ... 193
Spindellast überwachen ... 408
Status-Anzeige ... 81

allgemeine ... 81
zusätzliche ... 83

Steckerbelegung 
Datenschnittstellen ... 645

STEP-Dateien ... 264
String-Parameter ... 309
Sturzfräsen in geschwenkter 

Ebene ... 452
Suchfunktion ... 114
Systemzeit einstellen ... 618
Systemzeit lesen ... 314

T
Taschenrechner ... 155
Tastsystem-Überwachung ... 351
Teach In ... 108, 225
Technische Daten ... 648
Teilefamilien ... 290
Teleservice ... 619
Text-Datei

Editier-Funktionen ... 411
Lösch-Funktionen ... 412
öffnen und verlassen ... 410
Textteile finden ... 414

Text-Dateien öffnen ... 144
Text-Variablen ... 309
TNCguide ... 166
TNCremo ... 593
TNCremoNT ... 593
TNC-Software updaten ... 590
Trigonometrie ... 293
TXT-Datei öffnen ... 144

U
Überlagerte Transformationen ... 381
Überwachung

Kollision ... 361
Unterprogramm ... 269
USB-Geräte 

anschließen/entfernen ... 149

V
Verfahrbereich einschränken ... 392
Verschachtelungen ... 274
Versionsnummern ... 589
Verzeichnis ... 119, 127

erstellen ... 127
kopieren ... 131
löschen ... 132

Virenschutz ... 93
Virtuelle Achse VT ... 391
Vollkreis ... 229
Vorschub ... 502

ändern ... 503
bei Drehachsen, M116 ... 453

Vorschub in Millimeter/Spindel-
Umdrehung M136 ... 345

Vorschubfaktor für 
Eintauchbewegungen M103 ... 344

Vorschubregelung, 
automatische ... 397

W
Werkstücke vermessen ... 537
Werkstück-Material festlegen ... 416
Werkstück-Positionen

absolute ... 101
inkrementale ... 101

Werkstück-Schieflage kompensieren
durch Messung zweier Punkte einer 

Geraden ... 526
über zwei Bohrungen ... 527, 536
über zwei Kreiszapfen ... 530, 536

Werkzeug-Bewegungen 
programmieren ... 107

Werkzeugbruch-Überwachung ... 408
Werkzeug-Daten

aufrufen ... 193
Delta-Werte ... 177
in die Tabelle eingeben ... 178
indizieren ... 186
ins Programm eingeben ... 177

Werkzeug-Einsatz-Datei ... 198
Werkzeug-Einsatzprüfung ... 198
Werkzeug-Korrektur

Länge ... 210
Radius ... 211

Werkzeug-Länge ... 176
Werkzeug-Name ... 176
Werkzeugnamen suchen ... 194
Werkzeug-Nummer ... 176
Werkzeug-Radius ... 176
Werkzeug-Schneidstoff ... 184, 417
Werkzeug-Tabelle

editieren, verlassen ... 185
Editierfunktionen ... 186, 203, 205
Eingabemöglichkeiten ... 178

Werkzeugträger-Kinematik ... 188
Werkzeugtyp wählen ... 184
Werkzeug-Vermessung ... 182
Werkzeug-Verwaltung ... 201
Werkzeugwechsel ... 195
Wiederanfahren an die Kontur ... 581
Winkelfunktionen ... 293
WMAT.TAB ... 416
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Zeitzone einstellen ... 618
ZIP-Archive ... 143
ZIP-Dateien ... 139, 140
Zubehör ... 94
Zusatzachsen ... 99
Zusatz-Funktionen

eingeben ... 334
für das Bahnverhalten ... 339
für Drehachsen ... 453
für Koordinatenangaben ... 336
für Laser-Schneidmaschinen ... 355
für Programmlauf-Kontrolle ... 335
für Spindel und Kühlmittel ... 335

Zylinder ... 328





Funktionsübersicht DIN/ISO 
iTNC 530

M-Funktionen

M00
M01
M02

Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel AUS
Wahlweiser Programmlauf HALT 
Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel 
AUS/ggf. Löschen der Status-Anzeige (abhängig von 
Maschinen-Parameter)/Rücksprung zu Satz 1

M03
M04
M05

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Spindel HALT

M06 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhängig 
von Maschinen-Parameter)/Spindel HALT

M08
M09

Kühlmittel EIN
Kühlmittel AUS

M13
M14

Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kühlmittel EIN
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kühlmittel ein

M30 Gleiche Funktion wie M02

M89 Freie Zusatz-Funktion oder
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhängig von 
Maschinen-Parameter)

M90 Nur im geschleppten Betrieb: konstante 
Bahngeschwindigkeit an Ecken

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf

M91

M92

Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf 
den Maschinen-Nullpunkt
Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf 
eine vom Maschinenhersteller definierte Position, 
z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M94 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert 
unter 360°

M97
M98

Kleine Konturstufen bearbeiten
Offene Konturen vollständig bearbeiten

M101

M102

Automatischer Werkzeugwechsel mit 
Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener Standzeit 
M101 rücksetzen

M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F 
(prozentualer Wert)

M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren

M105
M106

Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchführen
Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchführen

M107

M108

Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit 
Aufmaß unterdrücken
M107 rücksetzen

M109

M110

M111

Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-
Schneide (Vorschub-Erhöhung und -Reduzierung
Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-
Schneide (nur Vorschub--Reduzierung
M109/M110 rücksetzen

M114

M115

Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim 
Arbeiten mit Schwenkachsen
M114 rücksetzen

M116
M117

Vorschub bei Winkelachsen in mm/min
M116 rücksetzen

M118 Handrad-Positionierung während des 
Programmlaufs überlagern

M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen 
(LOOK AHEAD)

M124 Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten 
Geradensätzen nicht berücksichtigen

M126
M127

Drehachsen wegoptimiert verfahren
M126 rücksetzen

M128

M129

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

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das 
ungeschwenkte Koordinatensystem

M134

M135

Genauhalt an nicht tangentialen Konturübergängen 
bei Positionierungen mit Drehachsen
M134 rücksetzen

M136
M137

Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung
M136 rücksetzen

M138 Auswahl von Schwenkachsen

M142 Modale Programminformationen löschen

M143 Grunddrehung löschen

M144

M145

Berücksichtigung der Maschinen-Kinematik in 
IST/SOLL-Positionen am Satzende
M144 rücksetzen

M150 Endschaltermeldung unterdrücken

M-Funktionen



M200

M201

M202

M203

M204

Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt 
ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke 
ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der 
Geschwindigkeit ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit 
ausgeben (Rampe)
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit 
ausgeben (Puls)

G-Funktionen

Werkzeug-Bewegungen

G00
G01
G02
G03

G05

G06

G07*
G10
G11
G12
G13
G15

G16

Geraden-Interpolation, kartesisch, im Eilgang
Geraden-Interpolation, kartesisch
Kreis-Interpolation, kartesisch, im Uhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, kartesisch, im 
Gegenuhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, kartesisch, ohne 
Drehrichtungsangabe
Kreis-Interpolation, kartesisch, tangentialer 
Konturanschluss
Achsparalleler Positionier-Satz
Geraden-Interpolation, polar, im Eilgang
Geraden-Interpolation, polar
Kreis-Interpolation, polar, im Uhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, polar, im Gegenuhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, polar, ohne 
Drehrichtungsangabe
Kreis-Interpolation, polar, tangentialer 
Konturanschluss

Fase/Rundung/Kontur anfahren bzw. verlassen

G24*
G25*
G26*

G27*

Fasen mit Fasenlänge R
Ecken-Runden mit Radius R
Weiches (tangentiales) Anfahren einer Kontur 
mit Radius R
Weiches (tangentiales) Verlassen einer Kontur 
mit Radius R

Werkzeug-Definition

G99* Mit Werkzeug-NummerT, Länge L, Radius R

Werkzeug-Radiuskorrektur

G40
G41
G42
G43
G44

Keine Werkzeug-Radiuskorrektur
Werkzeug-Bahnkorrektur, links von der Kontur
Werkzeug-Bahnkorrektur, rechts von der Kontur
Achsparallele Korrektur für G07, Verlängerung
Achsparallele Korrektur für G07, Verkürzung

Rohteil-Definition für Grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimal-Punkt
(G90/G91) Maximal-Punkt

M-Funktionen

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Zentrieren
Bohren
Reiben
Ausdrehen
Universal-Bohren
Rückwärts-Senken
Universal-Tiefbohren
Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter 
Bohrfräsen
Gewindebohren mit Spanbruch
Einlippen-Bohren

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G262
G263
G264
G265
G267

Gewindefräsen
Senkgewindefräsen
Bohrgewindefräsen
Helix-Bohrgewindefräsen
Aussengewinde Fräsen

Zyklen zum Fräsen von Taschen, Zapfen und Nuten

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Rechtecktasche komplett
Kreistasche komplett
Nut komplett
Runde Nut komplett
Rechteckzapfen
Kreiszapfen

Zyklen zur Herstellung von Punktemustern

G220
G221

Punktemuster auf Kreis
Punktemuster auf Linien

SL-Zyklen Gruppe 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontur, Definition der Teilkontur-Unterprogramm-
Nummern
Kontur-Daten festlegen (gültig für G121 bis G124)
Vorbohren
Konturparallel Ausräumen (Schruppen)
Tiefen-Schlichten
Seiten-Schlichten
Kontur-Zug (offene Kontur bearbeiten)
Zylinder-Mantel
Zylinder-Mantel Nutenfräsen
Konturnut trochoidal

Koordinaten-Umrechnungen

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabellen
Nullpunkt-Verschiebung im Programm
Spiegeln der Kontur
Drehung des Koordinatensystems
Maßfaktor, Kontur verkleinern/vergrößern
Bearbeitungsebene schwenken
Bezugspunkt Setzen

G-Funktionen



*) Satzweise wirksame Funktion

Zyklen zum Abzeilen

G60
G230
G231

3D-Daten abarbeiten
Abzeilen ebener Flächen
Abzeilen von beliebig geneigten Flächen

*) Satzweise wirksame Funktion

Tastsystem-Zyklen zur Erfassung einer Schieflage

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Grunddrehung über zwei Punkte
Grunddrehung über zwei Bohrungen
Grunddrehung über zwei Zapfen
Grunddrehung über eine Drehachse kompensieren
Grunddrehung setzen
Schieflage über C-Achse kompensieren

Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Bezugspunkt Mitte Nut
Bezugspunkt Mitte Steg
Bezugspunkt Rechteck innen
Bezugspunkt Rechteck aussen
Bezugspunkt Kreis innen
Bezugspunkt Kreis aussen
Bezugspunkt Ecke aussen
Bezugspunkt Ecke innen
Bezugspunkt Lockreis-Mitte
Bezugspunkt in der Tastystem-Achse
Bezugspunkt in der Mitte von 4 Bohrungen
Bezugspunkt in wählbarer Achse

Tastsystem-Zyklen zur Werkstück-Vermessung

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Messen beliebige Koordinate
Messen beliebiger Winkel
Messen Bohrung
Messen Kreiszapfen
Messen Rechtecktasche
Messen Rechteckzapfen
Messen Nut
Messen Stegbreite
Messen beliebige Koordinate
Messen Lockreis-Mitte
Messen beliebige Ebene

Tastsystem-Zyklen zur Kinematik-Vermessung

G450
G481
G482
G483

TT kalibrieren
Messen Werkzeug-Länge
Messen Werkzeug-Radius
Messen Werkzeug-Länge und -Radius

Tastsystem-Zyklen zur Werkzeug-Vermessung

G480
G481
G482
G483
G484

TT kalibrieren
Messen Werkzeug-Länge
Messen Werkzeug-Radius
Messen Werkzeug-Länge und -Radius
Infrarot-TT kalibrieren

G-Funktionen

Sonder-Zyklen

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Verweilzeit mit F Sekunden
Spindel-Orientierung
Programm-Aufruf
Toleranzabweichung für schnelles Konturfräsen
Achsverschiebung messen
Schnelles Antasten

Bearbeitungs-Ebene festlegen

G17
G18
G19
G20

Ebene X/Y, Werkzeug-Achse Z
Ebene Z/X, Werkzeug-Achse Y
Ebene Y/Z, Werkzeug-Achse X
Werkzeug-Achse IV

Maßangaben

G90
G91

Maßangaben absolut
Maßangaben inkremental

Maßeinheit

G70
G71

Maßeinheit inch (am Programm-Anfang festlegen
Maßeinheit Millimeter (am Programm-Anfang 
festlegen)

Sonstige G-Funktionen

G29
G38
G51*

G79*
G98*

Letzten Positions-Sollwert als Pol (Kreismittelpunkt)
Programmlauf-STOPP
Werkzeug-Vorauswahl (bei zentralem Werkzeug-
Speicher
Zyklus-Aufruf
Label-Nummer setzen

Adressen

%
%

Programm-Anfang
Programm-Aufruf

# Nullpunkt-Nummer mit G53

A
B
C

Drehbewegung um X-Achse
Drehbewegung um Y-Achse
Drehbewegung um Z-Achse

D Q-Parameter-Definitionen

DL
DR

Verschleiß-Korrektur Länge mit T
Verschleiß-Korrektur Radius mit T

E Toleranz mit M112 und M124

F
F
F
F

Vorschub
Verweilzeit mit G04
Maßfaktor mit G72
Faktor F-Reduzierung mit M103

G G-Funktionen

G-Funktionen



Konturzyklen

Radiuskorrektur der Kontur-Unterprogramme

H
H
H

Polarkoordinaten-Winkel
Drehwinkel mit G73
Grenzwinkel mit M112

I X-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

J Y-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

K Z-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

L
L
L

Setzen einer Label-Nummer mit G98
Sprung auf eine Label-Nr.
Werkzeug-Länge mit G99

M M-Funktionen

N Satznummer

P
P

Zyklus-Parameter in Bearbeitungszyklen
Wert oder Q-Parameter in Q-Parameter-Definition

Q Parameter Q

R
R
R
R

Polarkoordinaten-Radius
Kreis-Radius mit G02/G03/G05
Rundungs-Radius mit G25/G26/G27
Werkzeug-Radius mit G99

S
S

Spindeldrehzahl
Spindel-Orientierung mit G36

T
T
T

Werkzeug-Definition mit G99
Werkzeug-Aufruf
nächstes Werkzeug mit G51

U
V
W

Achse parallel zur X-Achse
Achse parallel zur Y-Achse
Achse parallel zur Z-Achse

X
Y
Z

X-Achse
Y-Achse
Z-Achse

* Satzende

Adressen

Programm-Aufbau bei Bearbeitung 
mit mehreren Werkzeugen

Liste der Kontur-Unterprogramme G37 P01 ...

Kontur-Daten definieren G120 Q1 ...

Bohrer definieren/aufrufen 
Konturzyklus: Vorbohren 
Zyklus-Aufruf

G121 Q10 ...

Schruppfräser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Ausräumen
Zyklus-Aufruf

G122 Q10 ...

Schlichtfräser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Tiefe
Zyklus-Aufruf

G123 Q11 ...

Schlichtfräser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Seite
Zyklus-Aufruf

G124 Q11 ...

Ende des Haupt-Programmes, 
Rücksprung

M02

Kontur-Unterprogramme G98 ...
G98 L0

Kontur Programmierreihenfolge 
der Konturelemente

Radius-
Korrektur

Innen
(Tasche)

im Uhrzeigersinn (CW)
Im Gegenuhrzeigersinn (CCW)

G42 (RR)
G41 (RL)

Außen
(Insel)

im Uhrzeigersinn (CW)
Im Gegenuhrzeigersinn (CCW)

G41 (RL)
G42 (RR)



Koordinaten-Umrechnungen

Q-Parameter-Definitionen

Koordinaten-
Umrechnung

Aktivieren Aufheben

Nullpunkt-
Verschiebung

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Spiegeln G28 X G28

Drehung G73 H+45 G73 H+0

Maßfaktor G72 F 0,8 G72 F1

Bearbeitungs-
ebene

G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Bearbeitungs-
ebene

PLANE ... PLANE RESET

D Funktion

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Zuweisung
Addition
Subtraktion
Multiplikation
Division
Wurzel
Sinus
Cosinus
Wurzel aus Quadratsumme c = √ a2+b2

Wenn gleich, Sprung auf Label-Nummer
Wenn ungleich, Sprung auf Label-Nummer
Wenn größer, Sprung auf Label-Nummer
Wenn kleiner, Sprung auf Label-Nummer
Angle (Winkel aus c sin a und c cos a)
Fehler-Nummer
Print
Zuweisung PLC


