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1.1 Uber dieses Handbuch

Sicherheitshinweise

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation und
in der Dokumentation lhres Maschinenherstellers!

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit Software
und Geraten und geben Hinweise zu deren Vermeidung. Sie sind
nach der Schwere der Gefahr klassifiziert und in die folgenden
Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

Gefahr signalisiert Gefahrdungen fur Personen. Wenn Sie die
Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen,
dann fuhrt die Gefahrdung sicher zum Tod oder schweren
Korperverletzungen.

Warnung signalisiert Gefahrdungen fur Personen. Wenn Sie die
Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann
fuhrt die Gefahrdung voraussichtlich zum Tod oder schweren
Korperverletzungen.

A VORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen flir Personen. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen,
dann fihrt die Gefdahrdung voraussichtlich zu leichten
Korperverletzungen.

Hinweis signalisiert Gefahrdungen fir Gegenstande oder Daten.
Wenn Sie die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht
befolgen, dann fihrt die Gefahrdung voraussichtlich zu einem
Sachschaden.

Informationsreihenfolge innerhalb der Sicherheitshinweise
Alle Sicherheitshinweise enthalten die folgenden vier Abschnitte:
® Das Signalwort zeigt die Schwere der Gefahr

B Art und Quelle der Gefahr

= Folgen bei Missachtung der Gefahr, z. B. "Bei nachfolgenden
Bearbeitungen besteht Kollisionsgefahr"

®  Entkommen — MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr

Grundlegendes | Uber dieses Handbuch
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Grundlegendes | Uber dieses Handbuch

Informationshinweise

Beachten Sie die Informationshinweise in dieser Anleitung flr einen
fehlerfreien und effizienten Einsatz der Software.
In dieser Anleitung finden Sie folgende Informationshinweise:

o Das Informationssymbol steht fir einen Tipp.

Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder erganzende
Informationen.

@ Dieses Symbol fordert Sie auf, die Sicherheitshinweise
lhres Maschinenherstellers zu befolgen. Das Symbol weist
auch auf maschinenabhangige Funktionen hin. Mogliche
Gefahrdungen fir den Bediener und die Maschine sind im
Maschinenhandbuch beschrieben.

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis.

Ein Querverweis fiihrt zu externer Dokumentation, z. B.
der Dokumentation Ihres Maschinenherstellers oder eines
Drittanbieters.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind standig bemiht, unsere Dokumentation fir Sie zu
verbessern. Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte Ihre
Anderungswiuinsche unter folgender E-Mail-Adresse mit:

tnc-userdoc@heidenhain.de

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

25


mailto:tnc-userdoc@heidenhain.de

Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

1.2  Steuerungstyp, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen zum Einrichten der
Maschine sowie zum Testen und Abarbeiten Ihrer NC-Programme,
die in den Steuerungen ab den folgenden NC-Softwarenummern
verflgbar sind.

HEIDENHAIN hat das Versionierungsschema ab der NC-
Software-Version 16 vereinfacht:

m Der Veroffentlichungszeitraum bestimmt die
Versionsnummer.

= Alle Steuerungstypen eines Veroffentlichungszeitraums
weisen dieselbe Versionsnummer auf.

B Die Versionsnummer der Programmierplatze entspricht
der Versionsnummer der NC-Software.

Steuerungstyp NC-Software-Nr.
TNC 128 771841-18
TNC 128 Programmierplatz 771845-18

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang der
Steuerung Uber die Maschinenparameter an die jeweilige Maschine
an. Daher sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben,
die nicht an jeder Steuerung verflgbar sind.

Steuerungsfunktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfligung
stehen, sind z. B.:
®  Antastfunktionen fur das 3D-Tastsystem

Um den tatsachlichen Funktionsumfang Ihrer Maschine
kennenzulernen, setzen Sie sich mit dem Maschinenhersteller in
Verbindung.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten fir die
HEIDENHAIN-Steuerungen Programmierkurse an. Um sich intensiv
mit den Steuerungsfunktionen vertraut zu machen, empfiehlt es sich
an solchen Kursen teilzunehmen.
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Software-Optionen

Die TNC 128 verfligt Uber verschiedene Software-Optionen, die Ihr
Maschinenhersteller jeweils separat freischalten kann. Die Optionen
beinhalten jeweils die nachfolgend aufgefiihrten Funktionen:

Additional Axis (Option #0 und Option #1)

Zusitzliche Achse Zusatzliche Regelkreise 1 und 2

Touch Probe Functions (Option #17)

Tastsystem-Funktionen Tastsystemzyklen:
B Bezugspunkt in der Betriebsart Manueller Betrieb setzen
= Werkzeuge automatisch vermessen

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber COM-Komponente

Weitere verfiigbare Optionen

HEIDENHAIN bietet weitere Hardware-Erweiterungen
und Software-Optionen an, die ausschliellich Ihr
Maschinenhersteller konfigurieren und implementieren
kann.

Weitere Informationen finden Sie in der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder im Prospekt Optionen und
Zubehor.

ID: 827222-xx

@ Benutzerhandbuch VTC

Alle Funktionen der Software fir das Kamerasystem
VT 121 sind im Benutzerhandbuch VTC beschrieben.
Wenn Sie dieses Benutzerhandbuch benotigen, dann
wenden Sie sich an HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Vorgesehener Einsatzort

Die Steuerung entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptséachlich fiir den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.
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Rechtlicher Hinweis

Die Steuerungssoftware enthalt Open-Source-Software, deren
Benutzung speziellen Nutzungsbedingungen unterliegt. Diese
Nutzungsbedingungen gelten vorrangig.

Weitere Informationen finden Sie auf der Steuerung wie folgt:

» Taste MOD drucken

» Im MOD-MenU Gruppe Allgemeine Informationen wahlen

» MOD-Funktion Lizenz-Information wahlen

Bei der Verwendung des OPC UA NC Servers, oder des DNC Servers,
konnen Sie Einfluss auf das Verhalten der Steuerung nehmen. Stellen
Sie darum vor der produktiven Nutzung dieser Schnittstellen fest,

ob die Steuerung weiterhin ohne Fehlfunktionen oder Performance-
Einbrlichen betrieben werden kann. Die Durchfihrung von

Systemtests liegt in der Verantwortung des Erstellers der Software,
die diese Kommunikationsschnittstellen verwendet.

Neue und gednderte Funktionen 77184x-18

Ubersicht neuer und geénderter Software-Funktionen

Weitere Informationen zu den vorherigen Software-
Versionen sind in der Zusatzdokumentation Ubersicht
neuer und geanderter Software-Funktionen beschrieben.
Wenn Sie diese Dokumentation bendtigen, dann wenden
Sie sich an HEIDENHAIN.

ID: 1322088-xx

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Klartext- oder
DIN/ISO-Programmierung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
programmieren

= Die Software-Option Display Step (Option #23) steht
im Standardumfang der Steuerung zur Verfligung.
Der Anzeigeschritt der Achsen ist nicht mehr auf vier
Nachkommastellen begrenzt.

Im Maschinenparameter displayPace (Nr. 101000) kénnen
Sie den Anzeigeschritt fir die einzelnen Achsen definieren. Der
minimale Anzeigeschritt der Achsen betragt 0,1 um oder 0,0001°.

= Die Software-Option #137 State Reporting Interface steht nicht
mehr zur Verfiigung.
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Neue Funktionen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Klartext- oder
DIN/ISO-Programmierung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung
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Mit der Funktion FUNCTION CORRDATA aktivieren Sie eine
Zeile der Korrekturtabelle. Die Korrektur wirkt bis zum nachsten
Werkzeugwechsel oder zum Programmende.

Mit der Funktion FUNCTION MODE SET konnen Sie aus dem
NC-Programm heraus vom Maschinenhersteller definierte
Einstellungen aktivieren, z. B. Anderungen des Verfahrbereichs.

Mit der Funktion PRESET SELECT aktivieren Sie einen
Bezugspunkt aus der Bezugspunkttabelle. Sie konnen wahlen,
dass aktive Transformationen erhalten bleiben und auf welchen
Bezugspunkt sich die Funktion bezieht.

Mit der Funktion PRESET COPY kopieren Sie einen in der

Bezugspunkttabelle definierten Bezugspunkt in eine andere Zeile.

Sie konnen den kopierten Bezugspunkt optional aktivieren und
aktive Transformationen beibehalten.

Mit der Funktion PRESET CORR korrigieren Sie den aktiven
Bezugspunkt.

Mit der Funktion OPEN FILE 6ffnet die Steuerung Dateien
mit verschiedenen Dateitypen, z. B. PNG-Dateien, mit einem
geeigneten Zusatz-Tool.
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= Mit der Funktion TABDATA konnen Sie wahrend des
Programmlaufs auf die Werkzeugtabelle und die
Korrekturtabellen *.tco und *.wco zugreifen. Die Korrekturtabellen
mussen Sie vor dem Zugriff aktivieren.

= Mit der Funktion TABDATA READ lesen Sie einen Wert aus
einer Tabelle und speichern ihn in einem Parameter Q, QL, QR
oder QS.

= Mit der Funktion TABDATA WRITE schreiben Sie einen Wert
aus einem Parameter Q, QL, QR oder QS in eine Tabelle.

= Mit der Funktion TABDATA ADD addieren Sie einen Wert aus
einem Parameter Q, QL oder QR zu dem Wert einer Tabelle.

= Innerhalb des Auswahlfensters des Softkeys DATEI WAHLEN
wurde der Softkey DATEINAME UBERNEHMEN hinzugefiigt. Wenn
die gerufene Datei im selben Verzeichnis liegt wie die rufende
Datei, Ubernehmen Sie mit diesem Softkey nur den Namen der
Datei ohne den Pfad.

® Folgende NC-Funktionen zur Koordinatentransformation wurden
hinzugeflgt:
= Mit der Funktion TRANS MIRROR spiegeln Sie Konturen oder
Positionen um eine oder mehrere Achsen. Mit der Funktion
TRANS MIRROR RESET setzen Sie die Spiegelung zuruck.
Die NC-Funktionen dienen als Alternative zum Zyklus 8
SPIEGELUNG.

= Mit der Funktion TRANS SCALE skalieren Sie Konturen
oder Abstande zum Nullpunkt und vergrofiern oder
verkleinern damit gleichmaRig. So konnen Sie z. B. Schrumpf-
und Aufmal¥faktoren berlcksichtigen. Mit der Funktion
TRANS SCALE RESET setzen Sie die Skalierung zurlck.
Die NC-Funktionen dienen als Alternative zum Zyklus 11
MASSFAKTOR.

= Mit der NC-Funktion TRANS RESET setzen Sie alle einfachen
Koordinatentransformationen gleichzeitig zurtick.

® Die Steuerung bertcksichtigt bei einem Rickzug mit M140
MB MAX Sicherheitsabstéande, die der Maschinenhersteller fir
Software-Endschalter und Kollisionskorper definieren kann. Die
Steuerung reduziert die Rtckzugsbewegungen um die Abstande
und stoppt vor den Software-Endschaltern.
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®  Sie konnen in der Maskendatei der Funktion FN 16: F-PRINT
definieren, ob die Steuerung Leerzeilen bei nicht definierten QS-
Parametern zeigt oder verbirgt.

= Mit der Funktion SYSSTR( ID10321 NR20 ) kbnnen Sie die
aktuelle Kalenderwoche nach ISO 8601 ermitteln.

®  Mithilfe des Softkeys SYNTAX konnen Sie Pfadangaben in
doppelte Anfiihrungszeichen einschliefen, um magliche
Sonderzeichen als Teil des Pfades zu verwenden, z. B. /.
Die Steuerung bietet den Softkey SYNTAX bei folgenden
NC-Funktionen:

= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
m Zyklus 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)
= CALL PGM (DIN/ISO: %)
= Die Funktionen von FN 18: SYSREAD (ISO: D18) wurden erweitert:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Programminformation lesen

= NR10: Zahler, zum wievielten Mal der aktuelle
Programmteil abgearbeitet wird

= FN 18: SYSREAD (D18) ID15
® NR10: Inhalt eines Q-Parameters
® NR11: Inhalt eines QL-Parameters
® NR12: Inhalt eines QR-Parameters
= FN 18: SYSREAD (D18) ID35 NR2: Aktive Radiuskorrektur
= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: Werte der Werkzeugtabelle
= NR45: Wert der Spalte RCUTS
® NR46: Wert der Spalte LU

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: Aktuelle Sollposition einer
Achse (IDX) im REF-System

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: Reaktion der Steuerung,
wenn wahrend eines programmierbaren Tastsystemzyklus
14xx (Option #17) der Antastpunkt nicht erreicht wird

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-Informationen der
Steuerung

= NR3: SIK-Generation SIK1 oder SIK2

= NR4: Information, ob und wie oft eine Software-Option
(IDX) bei Steuerungen mit SIK2 freigeschaltet ist

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950: Werte der Werkzeugtabelle fir
das aktuelle Werkzeug

® NR45: Wert der Spalte RCUTS
= NR46: Wert der Spalte LU

® NR47: Wert der Spalte RN

= NR48: Wert der Spalte R_TIP

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Aktueller Spindelwinkel
der Werkzeugspindel

®= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: Durch den Softkey
F MAX aktive Vorschubbegrenzung

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10010 NR1 und NR2:
Informationen zum aktuellen Hauptprogramm oder gerufenen
NC-Programm als Textvariable
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® IDX1: Verzeichnispfad
® |DX2: Dateiname
® IDX3: Dateityp
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10015
® NR20: Inhalt eines QS-Parameters

® NR30: Inhalt eines QS-Parameters, alle Zeichen auler
Buchstaben und Zahlen durch _ ersetzt

Wenn Sie mithilfe der Funktion SQL EXECUTE und der Anweisung
CREATE TABLE eine Tabelle erstellen, definieren Sie die
Spaltenreihenfolge mithilfe der Anweisung AS SELECT.
In der Softkey-Leiste der PGM CALL-Funktionen wurde der
Softkey KORREKTURWAHLEN hinzugeflgt. Dieser Softkey
aktiviert die Funktion SEL CORR-TABLE, mit der Sie eine
Korrekturtabelle fir das NC-Programm aktivieren konnen.
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® Die Steuerung enthalt die Beispieltabellen WMAT.tab,
TMAT.tab und EXAMPLE. cutd fir die automatische
Schnittdatenberechnung.

= Wenn beim Starten der Steuerung nach einer Hardware-Anderung
oder einem Update ein Fehler auftritt, 6ffnet die Steuerung
automatisch das Fehlerfenster und zeigt einen Fehler vom Typ
Frage. Die Steuerung bietet verschiedene Antwortmaoglichkeiten
als Softkey.

® |m Fehlerfenster unter ZUSATZL. FUNKT. wurde der Softkey
AUTOMAT. AKTIVIEREN hinzugefligt. Mit diesem Softkey konnen
Sie bis zu fUnf Fehlernummern definieren, bei deren Auftreten die
Steuerung automatisch eine Service-Datei erstellt.

® Die Steuerung sichert in einer Servicedatei aktive NC-Programme
nur bis zu einer Grofke von 10 MB. GréRere NC-Programme
werden nicht gespeichert.

®  Der Maschinenhersteller definiert in dem optionalen
Maschinenparameter CfgClearError (Nr. 130200), ob die
Steuerung anstehende Warn- und Fehlermeldungen bei Anwahl
oder Neustart eines NC-Programms automatisch |6scht.

m Der CAD-Viewer wurde wie folgt erweitert:

= Sie konnen im CAD-Viewer fUr die Frasbearbeitung die
Bearbeitungsebenen YZ und ZX wahlen. Sie wahlen die
Bearbeitungsebene mithilfe eines Auswahlmenis.
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Um die Software-Version 18 installieren oder aktualisieren zu
konnen, bendtigen Sie eine Steuerung mit einer Festplattengrolie
von min. 30 GB. Die Steuerung bendétigt auRerdem min. 4 GB
Arbeitsspeicher.

Die Betriebsart Programm-Test wurde wie folgt erweitert:

B Die Steuerung verwendet in der Betriebsart Programm-Test
den aktiven Bezugspunkt.

® |nnerhalb des Meniis ROHTEIL RAUM wurde der Softkey
BEZUGSPKT. SETZEN hinzugeflgt. Mit diesem Softkey setzen
Sie die Hauptachswerte des aktiven Bezugspunkts fiir die
Simulation auf 0.

Weitere Informationen: "Testen und abarbeiten”, Seite 209

In den Betriebsarten Programmlauf Einzelsatz

und Programmlauf Satzfolge wurde der Softkey

KORREKTUR OFFNEN hinzugefiigt. Mit diesem Softkey kdénnen
Sie die aktive Nullpunkttabelle sowie die aktiven Korrekturtabellen
6ffnen und bearbeiten.

Weitere Informationen: "Korrekturen wahrend des
Programmlaufs", Seite 236

In den Betriebsarten Programmlauf Einzelsatz und
Programmlauf Satzfolge konnen Sie die aktuellen Positionswerte
einer Achse mit der Taste IST-POSITIONS-UBERNAHME in die
Nullpunkttabelle tibernehmen.

Die Steuerung kann NC-Programme mit der NC-Funktion
SECTION MONITORING abarbeiten. Diese NC-Funktion kann

bei NC-Programmen der TNC7 enthalten sein, hat aber auf der
TNC 128 keine Funktion.

Die Steuerung unterstutzt USB-Datentrager mit dem Dateisystem
NTFS.

Die Steuerung enthalt das Zusatz-Tool Parole, mit dem Sie
Videodateien 6ffnen konnen.

Weitere Informationen: "Zusatz-Tools zur Verwaltung externer
Dateitypen’, Seite 89

Die Steuerung blendet innerhalb der Dateiverwaltung
Systemdateien sowie Dateien und Ordner mit einem Punkt am
Anfang des Namens aus. Wenn nétig konnen Sie die Dateien mit
dem Softkey VERSTECKTE ANZEIGEN einblenden.

Weitere Informationen: "Zusatzliche Funktionen’, Seite 80
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= Die allgemeine Statusanzeige wurde wie folgt erweitert:

® Die Steuerung zeigt bei einer aktiven Werkzeugradiuskorrektur
ein Symbol in der allgemeinen Statusanzeige.

= \Wenn eine Vorschubbegrenzung mithilfe des Softkeys F MAX
aktiv ist, zeigt die Steuerung in der allgemeinen Statusanzeige
ein Ausrufezeichen hinter dem Vorschubwert.

Weitere Informationen: "Allgemeine Statusanzeige", Seite 68

® Die Spalte TYPE der Tastsystemtabelle wurde um die
Eingabemaoglichkeit TS 760 erweitert.

® |n der Spalte STYLUS der Tastsystemtabelle definieren Sie die
Form des Taststifts. Mit der Auswahl L-TYPE definieren Sie einen
L-formigen Taststift.

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle’, Seite 137
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Folgende Werkzeugtypen wurden hinzugefigt:

= Stirnfraser,MILL_FACE

= Fasenfraser, MILL_CHAMFER

= Scheibenfraser, MILL_SIDE

Weitere Informationen: "Verfligbare Werkzeugtypen', Seite 144
Die Werkzeugtabelle wurde wie folgt erweitert:

® |n der Spalte RCUTS der Werkzeugtabelle definieren Sie
die stirnseitige Schneidenbreite eines Werkzeugs, z. B. bei
Wendeschneidplatten.

® |n der Spalte LU der Werkzeugtabelle definieren Sie die
Nutzlange eines Werkzeugs. Die Nutzlange begrenzt die
Eintauchtiefe des Werkzeugs in Zyklen.

® |n der Spalte RN der Werkzeugtabelle definieren Sie den
Halsradius des Werkzeugs. Dadurch kann die Steuerung
das Werkzeug in der Simulation korrekt darstellen, z. B. bei
freigeschliffenen Flachen oder Scheibenfrasern.

® |n der Spalte R_TIP der Werkzeugtabelle definieren Sie einen
Radius an der Spitze des Werkzeugs.

® |n der Spalte DB_ID der Werkzeugtabelle definieren
Sie eine Datenbank-ID flir das Werkzeug. In einer
maschinenlUbergreifenden Werkzeug-Datenbank konnen Sie
die Werkzeuge mit eindeutigen Datenbank-IDs identifizieren,
z. B. innerhalb einer Werkstatt. Dadurch konnen Sie die
Werkzeuge mehrerer Maschinen leichter koordinieren.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’,
Seite 124

In der Formularansicht der Werkzeugverwaltung konnen
Sie mithilfe des Softkeys IST-POSITIONS-UBERNAHME die
Ist-Position der Werkzeugachse als Werkzeuglange ubernehmen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung editieren’,
Seite 141

Mithilfe des Softkeys POS.-ANZ. kdnnen Sie die Ansicht

der Werkzeugtabelle umschalten. Die Steuerung zeigt die
Werkzeugtabelle in Kombination mit der Positionsanzeige oder
als Vollbild.

Mithilfe von Korrekturtabellen konnen Sie Werkzeuge wahrend
des Programmlaufs korrigieren, ohne das NC-Programm oder
die Werkzeugtabellen zu andern. Die Korrekturtabelle *.tco wirkt
im Werkzeug-Koordinatensystem und ist die Alternative zur
Korrektur im Werkzeugaufruf.
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® Die Steuerung unterstutzt das Werkstuck-Tastsystem TS 760.

= |nnerhalb der MOD-Funktion Externer Zugriff wurde ein Link zur
HEROS-Funktion Firewall Einstellungen hinzugefiigt.

B [nnerhalb der MOD-Funktion Externer Zugriff wurde ein Link
zur HEROS-Funktion Zertifikate und Schliissel hinzugeftigt.
Mit dieser Funktion konnen Sie Einstellungen fir sichere
Verbindungen tber SSH definieren.
Weitere Informationen: "Externen Zugriff erlauben oder sperren”,
Seite 278

= Wenn der Maschinenhersteller den Parameter CfgOemlinfo (Nr.
131700) definiert hat, zeigt die Steuerung in der MOD-Gruppe
Allgemeine Informationen den Bereich Maschinenhersteller-
Information.

= Das HEROS-Menl wurde wie folgt erweitert:

® |n den HEROS-Einstellungen konnen Sie die
Bildschirmhelligkeit der Steuerung einstellen.

® Sie konnen im Fenster Screenshot Einstellungen definieren,
unter welchem Pfad und Dateinamen die Steuerung
Screenshots speichert. Der Dateiname kann einen Platzhalter
enthalten, z. B. %N fr eine fortlaufende Nummerierung.

Weitere Informationen: "Ubersicht Task-Leiste", Seite 289
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Die Benutzerverwaltung wurde wie folgt erweitert:

® Bei aktiver Benutzerverwaltung zeigt die Dateiverwaltung das
Verzeichnis public, worauf jeder Benutzer zugreifen kann.

Wenn der Cursor auf dem Verzeichnis public steht, zeigt die
Steuerung den Softkey ERWEITERTE RECHTE. Mit diesem
Softkey kann der Besitzer einer Datei die Zugriffsrechte fir
folgende Benutzer regulieren:

m Besitzer
= Gruppe
m Restliche Benutzer

® Die Benutzer useradmin, oem und sys konnen die
Benutzerverwaltung deaktivieren.

= Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie
nur noch sichere Netzwerkverbindungen Uber SSH
erstellen. Die Steuerung sperrt LSV2-Verbindungen Uber
die seriellen Schnittstellen (COM1 und COM2) sowie
Netzwerkverbindungen ohne Benutzeridentifikation
automatisch. Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die
Steuerung unsichere LSV2- oder RPC-Verbindungen auch
automatisch. Mit den optionalen Maschinenparametern
allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc
(Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller definieren,
ob die Steuerung unsichere Verbindungen zulasst.
Diese Maschinenparameter sind im Datenobjekt
CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

B Bei aktiver Benutzerverwaltung konnen Sie private
Netzlaufwerk-Verbindungen fir einzelne Benutzer erstellen.
Mithilfe von Single Sign On konnen Sie sich bei Anmeldung
an der Steuerung gleichzeitig mit einem verschlisselten
Netzlaufwerk verbinden.

m Beim Konfigurieren der Benutzerverwaltung konnen Sie mit
der Funktion Autologin einen Benutzer definieren, den die
Steuerung beim Starten automatisch anmeldet.

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung", Seite 336

Mit dem optionalen Maschinenparameter applyCfgLanguage
(Nr. 101305) definieren Sie, ob das HEROS-Betriebssystem
beim Hochfahren die Dialogsprache des Maschinenparameters
ncLanguage (Nr. 101301) Gbernimmt. Wenn Sie diese Funktion
aktivieren, konnen Sie die Dialogsprache nur noch in den
Maschinenparametern andern.

Mit dem optionalen Maschinenparameter extendedDiagnosis
(Nr. 124204) definieren Sie, ob die Steuerung nach einem
Neustart Grafik-Journal-Daten speichert. Diese Daten werden zu
Diagnosezwecken bei Grafikproblemen bendtigt.

Der Maschinenparameter CfgTTRectStylus (Nr. 114300) wurde
hinzugeflgt. Mit diesem Parameter konnen Sie Einstellungen
fur ein Werkzeug-Tastsystem mit einem quaderformigen
Antastelement definieren.
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Geanderte Funktionen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Klartext- oder
DIN/ISO-Programmierung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

Damit die Steuerung das Rohteil in der Simulation darstellt, muss
das Rohteil ein Mindestmal’ aufweisen. Das Mindestmal betragt
0,1 mm bzw. 0,004 inch in allen Achsen sowie im Radius.

Das Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl zeigt immer den
Inhalt der Spalte NAME, auch wenn Sie das Werkzeug mithilfe der
Werkzeugnummer aufrufen.

Innerhalb der Funktion FUNCTION S-PULSE konnen Sie mit den
Syntaxelementen FROM-SPEED und TO-SPEED eine untere und
obere Drehzahlgrenze fir die pulsierende Drehzahl definieren.
Sie konnen in den NC-Funktionen TABDATA WRITE, TABDATA
ADD und FN 27: TABWRITE (ISO: D27) Werte direkt eingeben.
Wenn Sie M134 oder M135 zum Genauhalt von Drehachsen
programmieren, zeigt die Steuerung keinen Fehler mehr. Die
Steuerung ignoriert diese Zusatzfunktionen.

Der Nummernkreis fir Zusatzfunktionen des
Maschinenherstellers wurde von 1999 auf 9999 erweitert.

Mit der Funktion FN 10 konnen Sie auch QS-Parameter und Texte
auf Ungleichheit priifen.

Sie konnen in der Maskendatei von FN 16: F-PRINT die
Textkodierung UTF-8 verwenden.

Die Prioritat von Rechenoperationen in der Q-Parameterformel
wurde geandert.

Sie konnen innerhalb der Funktionen SQL EXECUTE und SQL
SELECT zusammengesetzte QS-Parameter verwenden.
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Wahrend der Programmlauf unterbrochen oder abgebrochen ist,
konnen Sie Q- und QS-Parameter mit den Nummern 0 bis 99, 200
bis 1199 und 1400 bis 1999 mithilfe des Fensters Q-Parameter
Liste andern.

Die Steuerung scrollt im Gliederungsfenster wie im
NC-Programm. Sie konnen die Position des aktiven
Gliederungssatzes per Softkey definieren.

Die Steuerung rechnet im Schnittdatenrechner mit der aktiven
MaReinheit mm oder inch.

Die Ergebnisfelder und das Durchmesserfeld des
Schnittdatenrechners sind frei editierbar.

Der CAD-Viewer wurde wie folgt erweitert:

m Der CAD-Viewer rechnet intern immer mit mm. Wenn Sie die
Maleinheit inch wahlen, rechnet der CAD-Viewer alle Werte in
inch um.

= Mit dem Symbol Seitenleiste anzeigen konnen Sie das
Fenster Listenansicht auf die Halfte des Bildschirms
vergroRern.

® Die Steuerung zeigt im Fenster Elementinformationen immer
die Koordinaten X, Y und Z. Wenn der 2D-Modus aktiv ist, zeigt
die Steuerung die Z-Koordinate ausgegraut.

® Der CAD-Viewer erkennt auch Kreise als
Bearbeitungspositionen, die aus zwei Halbkreisen bestehen.

® Sie konnen die Informationen zum Werkstlick-Bezugspunkt
und Werkstuck-Nullpunkt in einer Datei oder der
Zwischenablage speichern, auch ohne die Software-Option
CAD Import.

In den Korrekturtabellen *.tco und *.wco wurde der
Eingabebereich aller Spalten mit Zahlenwerten von +/- 999.999
auf +/—999.9999 geandert.

Im Fehlerfenster wurde der Softkey FILTER umbenannt in
GRUPPIERUNG. Mit diesem Softkey gruppiert die Steuerung
Warnungen und Fehlermeldungen.
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= Wenn Sie den Softkey MESSEN auf EIN stellen, zeigt die
Steuerung folgende zusatzliche Informationen:

®  Flachenorientierung der aktuellen Position
®m Werkstlicknummer

m Werksttckname
| |

Hinweis bei Bearbeitung im Eilgang, Gewindedrehzyklus oder
Rohteilnachfihrung

Weitere Informationen: "Messen", Seite 221

= |m MenU ROHTEIL RAUM konnen Sie mit einem Softkey den
aktuellen Maschinenzustand tbernehmen. Die Steuerung
dbernimmt zusatzlich zum aktiven Bezugspunkt folgende
Informationen:

= Aktive Kinematik
Aktive Verfahrbereiche
m  Aktiver Bearbeitungsmodus
= Aktive Verfahrgrenzen
Weitere Informationen: "Rohteil im Arbeitsraum darstellen ",
Seite 219
m Die Steuerung stellt Gewinde in der Simulation schraffiert dar.
= Die Simulation berticksichtigt folgende Spalten der
Werkzeugtabelle:
= R_TIP
= LU
= RN
m Die Steuerung berticksichtigt folgende NC-Funktionen in der
Betriebsart Programm-Test:
= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)
= FUNCTION FILE
= FUNCTION FEED DWELL
= Ein in der Dateiverwaltung gesetzter Anzeigefilter bleibt auch tber
einen Neustart der Steuerung hinweg erhalten.
Weitere Informationen: "Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien
wahlen", Seite 82

= Wenn Sie eine Tabelle erstellen, von deren Dateityp mindestens
ein Prototyp vorhanden ist, zeigt die Steuerung das Fenster
Tabellenformat wahlen. Die Steuerung zeigt auch, ob der
Prototyp mit der Malieinheit mm oder inch definiert ist. Wenn die
Steuerung beide Maleinheiten zeigt, konnen Sie eine Maleinheit
wabhlen.
Der Maschinenhersteller definiert die Prototypen. Wenn der

Prototyp Werte enthalt, Gbernimmt die Steuerung die Werte in die
neu erstellte Tabelle.
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Wenn Sie ein NC-Programm mit der Taste END verlassen,
offnet die Steuerung die Dateiverwaltung. Der Cursor befindet
sich auf dem gerade geschlossenen NC-Programm. Wenn
Sie die Taste END erneut drlicken, 6ffnet die Steuerung das
urspringliche NC-Programm mit dem Cursor auf der zuletzt
gewahlten Zeile. Dieses Verhalten kann bei groen Dateien zu
einer Zeitverzogerung fihren.

Der Maschinenhersteller definiert, in welcher Reihenfolge die
Achsen beim Wiederanfahren an die Kontur verfahren.

Die Steuerung bertcksichtigt manuelle Achsen beim
Wiederanfahren an die Kontur.

Weitere Informationen: "Wiederanfahren an die Kontur",
Seite 248

Die Steuerung interpretiert die Rohteildefinition in der Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz nur noch als einen NC-Satz.

Die Steuerung zeigt im Uberblendfenster des Satzvorlaufs ggf.
den Index des Werkzeugs.

Weitere Informationen: "Beliebiger Einstieg ins NC-Programm:
Satzvorlauf', Seite 243

Die Steuerung bertcksichtigt die Funktionen FN 27: TABWRITE
(DIN/1SO: D27) und FUNCTION FILE nur in den Betriebsarten
Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge.

Die zusétzliche Statusanzeige wurde wie folgt erweitert:

= Die Steuerung zeigt die Anzahl der Wiederholungen in den
Reitern Ubersicht und LBL der zusatzlichen Statusanzeige
auch nach einem internen Stopp.

® Die Steuerung zeigt im Reiter TT der zusatzlichen
Statusanzeige den Kippwinkel des Werkzeug-Tastsystems
sowie Informationen zu quaderformigen Antastelementen.

® |n der Betriebsart Programm-Test zeigt die Steuerung bei der
Bildschirmaufteilung PROGRAMM STATUS den Reiter M der
zusatzlichen Statusanzeige.

Weitere Informationen: "Zusatzliche Statusanzeigen’,
Seite 70

Die Funktionen des Handrads wurden wie folgt erweitert:

m Die kleinste definierbare Geschwindigkeitsstufe von
Handradern mit Display wurde von 0,1 % auf 0,01 % der
maximalen Handradgeschwindigkeit geandert.

= Wenn ein Handrad aktiv ist, zeigt die Steuerung wahrend des
Programmlaufs den Bahnvorschub im Display. Wenn sich nur
die aktuell gewahlte Achse bewegt, zeigt die Steuerung den
Achsvorschub.

= Wenn Sie ein Handrad mit Display aktivieren, aktiviert die
Steuerung automatisch das Override-Potentiometer des
Handrads.

E Sie konnen in den Betriebsarten Manueller Betrieb
und Positionieren mit Handeingabe ein Handrad mit
Display aktivieren, wahrend ein Makro oder ein manueller
Werkzeugwechsel ausgefiihrt wird.

Sie konnen den Softkey F MAX zur Reduzierung des Vorschubs

ein- und ausschalten. Der definierte Wert bleibt erhalten.

Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F MAX’,
Seite 172

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

B Der minimale Eingabewert der Spalte FMAX der
Tastsystemtabelle wurde von —9999 auf +10 geadndert.

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle’, Seite 137

® Die Formularansicht der Werkzeugverwaltung zeigt nur die
Eingabefelder, die fir den gewahlten Werkzeugtyp bendtigt
werden.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung", Seite 139

® Der maximale Eingabebereich der Spalten LTOL und RTOL der
Werkzeugtabelle wurde von 0 bis 0,9999 mm auf 0,0000 bis
5,0000 mm erhoht.

B Der maximale Eingabebereich der Spalten LBREAK und RBREAK
der Werkzeugtabelle wurde von 0 bis 0,9999 mm auf 0,0000 bis
9,0000 mm erhoht.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’,
Seite 124

® Die Steuerung unterstitzt die zusatzliche Bedienstation ITC 750
nicht mehr.

= Wenn von extern auf die Steuerung zugegriffen wird, zeigt die
Steuerung ein Symbol in der Kopfzeile.

Die Steuerung zeigt mithilfe eines Symbols, ob eine
Verbindungskonfiguration sicher oder unsicher ist.

= |n der MOD-Funktion Verfahrgrenzen definierte Limits wirken
auch bei Modulo-Achsen.

Weitere Informationen: "Verfahrgrenzen definieren”, Seite 276

= |m MOD-Bereich Maschinenzeiten zeigt die Steuerung bei
Programmlauf nur die Zeiten, in denen sich mindestens eine
Achse wahrend des Programmlaufs bewegte.

= |nnerhalb der MOD-Gruppe Diagnose-Funktionen sind
die Bereiche TNCdiag und Hardware-Konfiguration ohne
SchlUsselzahl erreichbar.

m Die Oberflache des Fensters Netzwerkeinstellungen wurde
geandert. FUr die Netzwerkkonfiguration verwenden Sie das
Fenster Netzwerkverbindungen.

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte
Netzwerkkonfiguration’, Seite 321

= |m Fenster Zertifikate und Schliissel konnen Sie im Bereich
Extern verwaltete SSH-Schliisseldatei eine Datei mit
zusatzlichen offentlichen SSH-Schlisseln wahlen. Dadurch
konnen Sie SSH-Schllissel verwenden, ohne sie zur Steuerung
Ubertragen zu missen.

® Sie konnen im Fenster Netzwerkeinstellungen bestehende
Netzwerkkonfigurationen exportieren und importieren.

Weitere Informationen: "Fenster Netzwerkeinstellungen’,
Seite 316
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Wenn Sie ein Passwort oder eine Schlusselzahl mit aktiver
Feststelltaste eingeben, zeigt die Steuerung eine Meldung.

Der Maschinenhersteller kann einen Pfad definieren, unter dem
die Werte der QR-Parameter gespeichert werden. Wenn sich

die Werte auf dem Laufwerk TNC befinden, konnen Sie die
QR-Parameter mit der HEROS-Funktion NC/PLC Backup sichern.

Weitere Informationen: "Backup und Restore’, Seite 301

Der PKI Admin wurde um den Reiter Erweiterte Einstellungen
erweitert.

Sie konnen definieren, ob das Server-Zertifikat statische IP-
Adressen enthalten soll und Verbindungen ohne zugehorige CRL-
Datei erlauben.

Die Benutzerverwaltung wurde wie folgt erweitert:

®  Bei aktiver Benutzerverwaltung erfordert die Betriebsart
Freifahren das Recht NC.OPModeManual, also mindestens
die Rolle NC.Programmer.

= Wenn Sie beim Konfigurieren der Benutzerverwaltung die
Funktion Anmeldung an Windows Domane verwenden,
konnen Sie mithilfe der Checkbox LDAPs verwenden eine
sichere Verbindung erstellen.

= Wenn bei inaktiver Benutzerverwaltung eine Remote-
Anmeldung, z. B. Gber SSH erfolgt, vergibt die Steuerung
automatisch die Rolle HEROS.LegacyUserNoCtrlfct.

= Wenn Sie die Benutzerverwaltung deaktivieren und die
Checkbox Vorhandene Benutzerdatenbanken l6schen
aktivieren, loscht die Steuerung auch den Ordner .home im
Laufwerk TNC:.

= |hr IT-Administrator kann einen Funktionsbenutzer einrichten,
um die Anbindung an die Windows Domane zu erleichtern.

B Wenn Sie die Steuerung mit der Windows Domane verbunden
haben, kdnnen Sie die bendtigten Konfigurationen flir andere
Steuerungen exportieren.

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung', Seite 336

Der Maschinenparameter spindleDisplay (Nr. 100807)
wurde erweitert. Die Steuerung kann die Spindelposition im
Reiter Ubersicht der zusatzlichen Statusanzeige auch im
Spindeltippbetrieb zeigen.

Der Eingabebereich des Maschinenparameters displayPace
(Nr. 101000) wurde erweitert. Der minimale Anzeigeschritt der
Achsen betragt 0,000001° oder mm.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere
LSV2- oder RPC-Verbindungen auch automatisch. Mit den
optionalen Maschinenparametern allowUnsecureLsv2

(Nr. 135401) und allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann der
Maschinenhersteller definieren, ob die Steuerung unsichere
Verbindungen zulasst. Diese Maschinenparameter sind im
Datenobjekt CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

Wenn die Steuerung eine unsichere Verbindung erkennt, zeigt sie
eine Information.

BHB-5940: Der Maschinenparameter CfgStretchFilter
(Nr. 201100) wurde entfernt.
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Geanderte Zyklenfunktionen 77184x-18

Ubersicht neuer und geédnderter Software-Funktionen

Weitere Informationen zu den vorherigen Software-
Versionen sind in der Zusatzdokumentation Ubersicht
neuer und geanderter Software-Funktionen beschrieben.
Wenn Sie diese Dokumentation bendtigen, dann wenden
Sie sich an HEIDENHAIN.

ID: 1322088-xx

= Im Zyklus 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) konnen Sie mithilfe des
Softkeys SYNTAX Pfade innerhalb doppelter Anflihrungszeichen
setzen. Sie konnen fir die Trennung von Ordnern und Dateien
innerhalb von Pfaden sowohl \ als auch / verwenden.

® Die Zyklen 202 AUSDREHEN (DIN/ISO: G202) und 204
RUECKWAERTS-SENKEN (DIN/ISO: G204) stellen am Ende der
Bearbeitung den Spindelstatus vor dem Zyklusstart wieder her.

m Der Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (DIN/ISO: G205)
wurde um den Parameter Q373 ANFAHRVORSCHUB ENTSP
erweitert. In diesem Parameter definieren Sie den Vorschub
fir das Wiederanfahren auf den Vorhalteabstand nach einem
Entspanen.

= Die Zyklen 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (DIN/ISO: G205)
und 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN (DIN/ISO: G241) priifen den
Parameter Q379 STARTPUNKT. Wenn der Wert des Startpunkts
gleich oder gréRer als der Wert des Parameters Q201 TIEFE ist,
zeigt die Steuerung einen Fehler.

m Die Parameter Q429 KUEHLUNG EIN und Q430 KUEHLUNG
AUS im Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN (DIN/ISO: G241)
wurden erweitert. Sie konnen einen Pfad flir ein Anwendermakro
definieren.

m Der Zyklus 240 ZENTRIEREN (DIN/ISO: G240) wurde erweitert,
um vorgebohrte Durchmesser zu berlcksichtigen.

Folgende Parameter wurden hinzugeflgt:
® Q342 VORGEB. DURCHMESSER

® Q253 VORSCHUB VORPOS.: Bei definiertem Parameter Q342,
Vorschub zum Anfahren des vertieften Startpunkts

m Der Maschinenhersteller kann die Zyklen 220 MUSTER KREIS
(ISO: G220) und 221 MUSTER LINIEN (ISO: G221) ausblenden.
Verwenden Sie bevorzugt die Funktion PATTERN DEF.

® Wenn Sie im Zyklus 233 PLANFRAESEN (DIN/ISO: G233) eine
Begrenzung senkrecht zur Frasrichtung Q350 programmieren,
verlangert die Steuerung die Flache in der unbegrenzten Richtung
um den Werkzeugradius. Dadurch bearbeitet die Steuerung
die definierte Flache komplett, ohne Materialreste durch den
Werkzeugradius zu hinterlassen. Wenn der Parameter Q220
Eckenradius definiert ist, verlangert die Steuerung die Flache
zusatzlich zum Werkzeugradius um diesen Wert.

= Wennim Zyklus 233 PLANFRAESEN (DIN/ISO: G233) der
Parameter Q389 mit dem Wert 2 oder 3 definiert ist und
zusatzlich eine seitliche Begrenzung definiert ist, fahrt die
Steuerung mit Q207 VORSCHUB FRAESEN in einem Bogen an die
Kontur an bzw. ab.
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Der Zyklus 253 NUTENFRAESEN tberwacht eine in der Spalte
RCUTS der Werkzeugtabelle definierte Schneidenbreite. Wenn ein
nicht Uber Mitte schneidendes Werkzeug stirnseitig aufsitzt, zeigt
die Steuerung einen Fehler.

Der Zyklus 251 RECHTECKTASCHE berticksichtigt bei der
Berechnung der Eintauchbahn eine in der Spalte RCUTS definierte
Schneidenbreite.

Wenn die definierte Nutzlange in der Spalte LU der
Werkzeugtabelle kleiner als die Tiefe ist, zeigt die Steuerung einen
Fehler.

Folgende Zyklen Uberwachen die Nutzlange LU:

m Alle Zyklen zur Bohrbearbeitung

B Alle Zyklen zur Gewindebohrbearbeitung

= Alle Zyklen zur Taschen- und Zapfenbearbeitung

Mit den Zyklen 480 TT KALIBRIEREN (DIN/ISO: G480) und 484
IR-TT KALIBRIEREN (DIN/ISO: G484, Option #17) konnen Sie ein
Werkzeug-Tastsystem mit quaderformigen Antastelementen
kalibrieren.

Der Zyklus 484 IR-TT KALIBRIEREN (DIN/ISO: G484) wurde
um den Parameter Q523 TT-POSITION erweitert. In diesem
Parameter konnen Sie die Position des Werkzeug-Tastsystems
definieren und konnen ggf. nach dem Kalibrieren die Position in
den Maschinenparameter centerPos schreiben lassen.

Der Zyklus 483 WERKZEUG MESSEN (DIN/ISO: G483, Option #17)
vermisst bei rotierenden Werkzeugen zuerst die Werkzeuglange
und anschliefiend den Werkzeugradius.

Mit dem optionalen Maschinenparameter maxToolLengthTT
(Nr. 122607) definiert der Maschinenhersteller eine maximale
Werkzeuglange flr Werkzeug-Tastsystemzyklen.

Mit dem optionalen Maschinenparameter calPosType (Nr.
122606) definiert der Maschinenhersteller, ob die Steuerung die
Position von Parallelachsen sowie Veranderungen der Kinematik
beim Kalibrieren und Messen berucksichtigt. Eine Veranderung
der Kinematik kann z. B. ein Kopfwechsel sein.
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2.1  Ubersicht

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

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:

Maschine einschalten
Werkstlck grafisch testen
Werkzeuge einrichten
Werkstlck einrichten
Werkstlck bearbeiten

Folgende Themen finden Sie im Benutzerhandbuch
Klartext-Programmierung:

B Maschine einschalten
= Werkstlick programmieren

48
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2.2 Maschine einschalten

Stromunterbrechung quittieren und Referenzpunkte

anfahren

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen
immer mechanische Gefahren. Elektrische, magnetische oder
elektromagnetische Felder sind besonders fur Personen mit
Herzschrittmachern und Implantaten gefahrlich. Mit dem
Einschalten der Maschine beginnt die Gefahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und
befolgen

> Sicherheitseinrichtungen verwenden

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der
Referenzpunkte sind maschinenabhangige Funktionen.

Um die Maschine einzuschalten, gehen Sie wie folgt vor:

» Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine
einschalten

> Die Steuerung startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang kann

einige Minuten dauern.

> Danach zeigt die Steuerung in der Kopfzeile des Bildschirms

den Dialog Stromunterbrechung an.
> Taste CE dricken
Die Steuerung ubersetzt das PLC-Programm.

v

Steuerspannung einschalten

@ > Die Steuerung priift die Funktion der Not-
Aus-Schaltung und wechselt in den Modus
Referenzpunkt fahren.

- » Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge

tl Uberfahren: Fur jede Achse Taste NC-Start
driicken. Wenn Sie absolute Langen- und
Winkelmessgerate an Ihrer Maschine haben,
entfallt das Anfahren der Referenzpunkte

> Die Steuerung ist jetzt betriebsbereit und befindet

sich in der Betriebsart Manueller Betrieb.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Referenzpunkte anfahren
Weitere Informationen: "Einschalten’, Seite 156

B Betriebsarten
Weitere Informationen: "Programmieren”, Seite 66

Manueu.ex Betrieb one] mF&ﬁmeﬁiﬁ.@fﬂn

Y +0.000
+500.000

100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1

antasT- | se2ucsekr
FUNKTION

wrI
dm || @
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TABELLE
T8
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2.3 Werkstiick grafisch testen

Betriebsart Programm-Test wahlen
NC-Programme testen konnen Sie in der Betriebsart Programm-Test:

> Betriebsartentaste driicken

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Programm-Test.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 66

® NC-Programme testen
Weitere Informationen: "Programm-Test', Seite 225

Werkzeugtabelle wahlen

Wenn Sie in der Betriebsart Programm-Test noch keine
Werkzeugtabelle aktiviert haben, dann missen Sie diesen Schritt
ausfihren.

> Taste PGM MGT drlcken

> Die Steuerung offnet die Dateiverwaltung.
e | » Softkey TYP WAHLEN driicken
‘ WAHLEN ‘ > Die Steuerung zeigt ein Softkey-MenU zur

Auswahl des anzuzeigenden Dateityps.
Softkey DEFAULT driicken

> Die Steuerung zeigt alle gespeicherten Dateien im
rechten Fenster an.

» Cursor nach links auf die Verzeichnisse
positionieren

v

DEFAULT

» Cursor auf das Verzeichnis TNC:\table\
positionieren

Cursor nach rechts auf die Dateien positionieren

- -
v

» Cursor auf die Datei TOOL.T (aktive
Werkzeugtabelle) positionieren
> Mit Taste ENT Ubernehmen

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

EnD » Taste END driicken, um die Dateiverwaltung zu
verlassen

EN

5

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Werkzeugverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’,
Seite 124

®m NC-Programme testen
Weitere Informationen: "Programm-Test', Seite 225

Erste Schritte | Werkstiick grafisch testen

ANSICHTS -

sssss

50 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Erste Schritte | Werkstiick grafisch testen

NC-Programm wahlen

Taste PGM MGT drlicken
> Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.
LETZTE SOftkey LETZTE DATEIEN driicken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster mit den
zuletzt gewahlten Dateien.

» Mit den Pfeiltasten das NC-Programm wahlen,
das Sie testen wollen

Nt » Mit Taste ENT Ubernehmen

v

v

A\

Bildschirmaufteilung und Ansicht wahlen

{a » Taste Bildschirmaufteilung driicken

> Die Steuerung zeigt in der Softkey-Leiste alle
verfligbaren Alternativen an.

» Softkey PROGRAMM + WERKSTUCK driicken

> Die Steuerung zeigt in der linken Bildschirmhalfte

das NC-Programm, in der rechten
Bildschirmhalfte das Rohteil an.

» Softkey ANSICHTSOPTIONEN drlicken

PROGRAMM
+
WERKSTUCK

ANSICHTS-
OPTIONEN

Die Steuerung bietet folgende Ansichten:

Softkey Funktion

ANSICHT Draufsicht

CSuw

ANSTGHT Darstellung in 3 Ebenen

C5w

ANSTCHT 3D-Darstellung

(] Sl

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Grafikfunktionen
Weitere Informationen: "Grafiken ", Seite 210

® Programmtest durchfihren
Weitere Informationen: "Programm-Test’, Seite 225
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Programm-Test starten

RESET >
"
>

START

>

STOPP

START

VvV v VvV

Softkey RESET START drlicken

Die Steuerung setzt die bisher aktiven
Werkzeugdaten zurlck.

Die Steuerung simuliert das aktive NC-Programm,
bis zu einer programmierten Unterbrechung oder
bis zum Programmende.

Wahrend die Simulation lauft, konnen Sie Uber die
Softkeys die Ansichten wechseln

Softkey STOPP driicken
Die Steuerung unterbricht den Programm-Test.
Softkey START drlicken

Die Steuerung setzt den Programm-Test nach
einer Unterbrechung fort.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
® Programm-Test durchfihren
Weitere Informationen: "Programm-Test', Seite 225
= Grafikfunktionen
Weitere Informationen: "Grafiken ', Seite 210
® Simulationsgeschwindigkeit einstellen

Weitere Informationen: "Geschwindigkeit des Programm-Tests
einstellen’, Seite 216
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2.4 Werkzeuge einrichten

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein:

» Betriebsartentaste drlicken

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Manueller Betrieb.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 66

Werkzeuge vorbereiten und vermessen

» Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Werkzeugaufnahmen

spannen
» Bei Vermessung mit externem Werkzeugvoreinstellgerat:

Werkzeuge vermessen, Lange und Radius notieren oder direkt mit

einem Ubertragungsprogramm zur Maschine tibertragen
» Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeug einwechseln

Manueu.ex Betrieb

Pos. -Anzeige MODUS: SOLL

Y +0.000
+500.000

Ovx 100% om

100% S-OVR
100% F-OVR

E Fxnuxsnmie:’en

LIMIT 1

ANTAST -

BE2UGSPKT

FUNKTION || VERWALTUNG |

%

“

™y
-]
.’v

sioos []
o
[S] e

W
| @

[Bus] e

WERKZEUG

|| TamELLE
B
Eu
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Werkzeugtabelle TOOL.T editieren

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

Um die Werkzeugdaten in die Werkzeugtabelle TOOL.T einzugeben,
gehen Sie wie folgt vor:

WERKZEUG
TABELLE
TU W

END
o

>
>

Softkey WERKZEUG TABELLE driicken

Die Steuerung zeigt die Werkzeugtabelle in einer
Tabellendarstellung.

Softkey EDITIEREN auf EIN setzen

Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die
Werkzeugnummer wahlen, die Sie andern wollen
Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links
die Werkzeugdaten wahlen, die Sie andern wollen
Taste END drucken

Die Steuerung verlasst die Werkzeugtabelle und
speichert die Anderungen.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”’, Seite 66
®  Arbeiten mit der Werkzeugtabelle
Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’,

Seite 124
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awerkzeug—Tabelle editieren
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Platztabelle TOOL_P.TCH editieren

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Die Funktionsweise der Platztabelle ist
maschinenabhangig.

In der Platztabelle TOOL_P.TCH (fest gespeichert unter TNC:\table\)
legen Sie fest, welche Werkzeuge in Ihrem Werkzeugmagazin
bestlckt sind.

Um die Daten in die Platztabelle TOOL_P.TCH einzugeben, gehen Sie
wie folgt vor:

WERKZEUG
TABELLE

/Y

> Softkey WERKZEUG TABELLE driicken

> Die Steuerung zeigt die Werkzeugtabelle in einer
Tabellendarstellung.

» Softkey PLATZ TABELLE dricken

> Die Steuerung zeigt die Platztabelle in einer
Tabellendarstellung.

> Softkey EDITIEREN auf EIN setzen

» Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die
Platznummer wahlen, die Sie andern wollen

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

END » Taste END driicken

PLATZ
TABELLE

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 66

= Arbeiten mit der Platztabelle
Weitere Informationen: "Platztabelle fir Werkzeugwechsler”,
Seite 130
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2.5 Werkstiick einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

Werkstiicke richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb oder El.
Handrad ein

» Betriebsartentaste drlicken

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Manueller Betrieb.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®m Die Betriebsart Manueller Betrieb
Weitere Informationen: "Verfahren der Maschinenachsen’,
Seite 160

Werkstiick aufspannen

Spannen Sie das Werkstlck mit einer Spannvorrichtung so auf
den Maschinentisch, dass es parallel zu den Maschinenachsen
aufgespannt ist.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Bezugspunkte setzen mit 3D-Tastsystem
Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen mit 3D-Tastsystem
(Option #17)", Seite 201

B Bezugspunkte setzen ohne 3D-Tastsystem
Weitere Informationen: "Bezugspunkte ohne 3D-Tastsystem
setzen", Seite 184

Bezugspunktsetzen mit 3D-Tastsystem

(Option #17)
3D-Tastsystem einwechseln
» Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
wahlen
» Taste TOOL CALL dricken
» Werkzeugdaten eingeben
Nt » Taste ENT driicken
» Werkzeugachse Z eingeben
Nt » Taste ENT driicken
Eno » Taste END driicken

» Taste NC-Start driicken
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Bezugspunkt setzen
» Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

ANTAST -
FUNKTION
Az

» Softkey ANTASTFUNKTION driicken

> Die Steuerung zeigt in der Softkey-Leiste die
verfligbaren Funktionen an.

» Funktion zum Setzen eines Bezugspunkts wahlen,
< z. B. Softkey ANTASTEN POS driicken

» Tastsystem mit den Achsrichtungstasten zum
ersten Antastpunkt der ersten Werkstlckkante
positionieren

» Per Softkey die Antastrichtung wahlen
» Taste NC-Start driicken

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlick berihrt und anschlieRend
automatisch wieder zurlck auf den Startpunkt.

> Anschlielend zeigt die Steuerung die Koordinaten
der ermittelten Position an.

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlick berihrt und anschlieRend
automatisch wieder zuriick auf den Startpunkt.

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlick berihrt und anschlieRend
automatisch wieder zurlck auf den Startpunkt.

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlck berthrt und anschlielend
automatisch wieder zurlick auf den Startpunkt.
BEZUGS - ‘ » 0 setzen: SOﬁkey BEZUGSSETZEN drlcken

erze » MenU mit Softkey ENDE verlassen

SETZEN

» Wiederholen Sie diesen Vorgang fir alle Achsen, in denen Sie den
Bezugspunkt setzen mochten

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Bezugspunkte setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen mit 3D-Tastsystem
(Option #17)", Seite 201
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2.6 Werkstiick bearbeiten

Betriebsart Programmlauf Einzelsatz oder Programmlauf
Satzfolge wahlen
NC-Programme abarbeiten konnen Sie entweder in der Betriebsart

Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge:

> Betriebsartentaste driicken

Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz, die Steuerung arbeitet
das NC-Programm satzweise ab.

u : 0.00 ;

> Sie mussen jeden NC-Satz mit der Taste NC-Start : e
beStéTigen u; — osao;’uuuo . .- ‘Iii:_‘“ @

o
£ omm/min Ovx 1008

|| sere

[}

ENDE

3

SEITE

> Taste Programmlauf Satzfolge driicken ]

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Programmlauf Satzfolge, die Steuerung arbeitet
das NC-Programm nach NC-Start bis zu einer
Programmunterbrechung oder bis zum Ende ab.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 66

= NC-Programme abarbeiten
Weitere Informationen: "Programmlauf’, Seite 231

NC-Programm wahlen
> Taste PGM MGT drlcken

Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.
LETZTE
DATEIEN
(O

v

Softkey LETZTE DATEIEN drlicken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster mit den
zuletzt gewahlten Dateien.

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

v

NC-Programm starten

— » Taste NC-Start drlicken

i
L > Die Steuerung arbeitet das aktive NC-Programm
ab.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®  NC-Programme abarbeiten
Weitere Informationen: "Programmlauf’, Seite 231
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3.1 DieTNC 128

Die TNC 128 ist eine werkstattgerechte Streckensteuerung, mit der
Sie herkommliche Frasbearbeitung und Bohrbearbeitungen direkt
an der Maschine im leicht verstandlichen Klartext programmieren.
Sie ist flr den Einsatz an Frasmaschinen und Bohrmaschinen mit
3 Achsen ausgelegt. Zusatzlich konnen Sie die Winkelposition der
Spindel programmiert einstellen.

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

HEIDENHAIN-Klartext

Besonders einfach ist die Programmerstellung im
benutzerfreundlichen HEIDENHAIN-Klartext, der dialoggefihrten
Programmiersprache fir die Werkstatt. Eine Programmiergrafik stellt
die einzelnen Bearbeitungsschritte wahrend der Programmeingabe
dar. Die grafische Simulation der Werkstlckbearbeitung ist

sowohl wahrend einem Programmtest als auch wahrend einem
Programmlauf maoglich.

Ein NC-Programm lasst sich auch dann eingeben und

testen, wahrend ein anderes NC-Programm gerade eine
Werkstickbearbeitung ausfihrt.

Weitere Informationen: Benutzerhandblcher Klartext-
Programmierung

Kompatibilitat

NC-Programme, die Sie an HEIDENHAIN-Streckensteuerung

TNC 124 erstellt haben, sind von der TNC 128 bedingt abarbeitbar.
Wenn die NC-Satze unglltige Elemente enthalten, dann werden diese
von der Steuerung beim Offnen der Datei mit einer Fehlermeldung
oder als ERROR-S&tze gekennzeichnet.
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Datensicherheit und Datenschutz

Erfolg hangt maligeblich von zur Verfligung stehenden Daten ab
sowie ihrer garantierten Vertraulichkeit, Integritdat und Authentizitat.
Aus diesem Grund hat der Schutz vor Verlust, Manipulation und nicht
autorisierter Veroffentlichung von relevanten Daten fur HEIDENHAIN
oberste Prioritét.

Damit Ihre Daten auf der Steuerung aktiv geschitzt werden, bietet
HEIDENHAIN integrierte Software-Losungen auf dem aktuellen
Stand der Technik.

Folgende Software-Losungen bietet lhre Steuerung:

= SELinux
Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux",
Seite 335

= Firewall
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 304

® |ntegrierter Browser
Weitere Informationen: "Internetdateien anzeigen', Seite 92

= Verwaltung von externen Zugriffen
Weitere Informationen: "Externen Zugriff erlauben oder sperren’,
Seite 278

® Uberwachung von TCP- und UDP-Ports
Weitere Informationen: "Portscan’, Seite 293

® Ferndiagnose
Weitere Informationen: "Secure Remote Access’, Seite 294

= Benutzerverwaltung
Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung", Seite 336

Diese Losungen schitzen die Steuerung mafgeblich, konnen
aber eine firmenspezifische IT-Sicherheit und ein ganzheitliches
Gesamtkonzept nicht ersetzen. HEIDENHAIN empfiehlt zusétzlich
zu den angebotenen Losungen ein auf die Firma abgestimmtes
Sicherheitskonzept. Dadurch schitzen Sie lhre Daten und
Informationen effektiv auch nach dem Export von der Steuerung.

Damit die Datensicherheit auch kiinftig gewahrleistet ist, empfiehlt
HEIDENHAIN sich regelmalig Uber verfligbare Produkt-Updates zu
informieren und die Software auf einem aktuellen Stand zu halten.

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Schadsoftware (Viren, Trojaner, Malware oder Wiirmer) kdnnen
Datensatze sowie Software verandern. Manipulierte Datensatze
sowie Software kdnnen zu einem unvorhergesehen Verhalten der
Maschine fihren.

> Wechselspeichermedien vor der Nutzung auf Schadsoftware
prifen

> Internen Web-Browser ausschlieRlich in der Sandbox starten
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Virenscanner
Virenscanner kdnnen sich negativ auf das Verhalten einer NC-
Steuerung auswirken.

Die Auswirkungen konnen z. B. Vorschubeinbriiche oder
Systemabstirze sein. Solche negativen Auswirkungen sind bei
Werkzeugmaschinensteuerungen nicht akzeptabel. Deshalb bietet
HEIDENHAIN keinen Virenscanner fir die Steuerung an und rat
ebenfalls vom Einsatz eines Virenscanners ab.

Folgende Alternative stehen Ihnen auf der Steuerung zur Verfigung:
SELinux

Firewall

Sandbox

Sperren externer Zugriffe

Uberwachung von TCP- und UDP-Ports

Bei entsprechender Konfiguration der genannten Moglichkeiten ist
ein auBerst wirksamer Schutz fir die Daten der Steuerung gegeben.
Wenn Sie auf den Einsatz eines Virenscanners bestehen, missen Sie
die Steuerung in einem abgeschotteten Netz betreiben (mit einem
Gateway und einem Virenscanner). Die nachtragliche Installation
eines Virenscanners ist nicht moglich.

Grundlagen | Die TNC 128
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Grundlagen | Bildschirm und Bedienfeld

3.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm
Die Steuerung wird mit einem 12,1"-Bildschirm geliefert.

Die Abbildung rechts zeigt die Bedienelemente des Bildschirms: laJ %’:

. ~ Lman

1 Kopfzeile T T

o : : N T

Bei eingeschalteter Steuerung zeigt der Bildschirm in S i@e

der Kopfzeile die angewahlten Betriebsarten an: Maschi- g PEES
nen-Betriebsarten links und Programmier-Betriebsarten rechts. L

Im groleren Feld der Kopfzeile steht die Betriebsart, auf die o ) ejgg"i'

der Bildschirm geschaltet ist: Dort erscheinen Dialogfragen "Bl K N R R NN SO

und Meldetexte. 4 : Bed) o one ¢ soes

2 Softkeys ” @- PER B === =l =
In der FuBzeile zeigt die Steuerung weitere Funktionen in einer 9 a — L
Softkey-Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie tber die darun- @ (| EEErmer= @

terliegenden Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale Balken
direkt Uber der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-Leisten
an, die sich mit den aulRen angeordneten Softkey-Umschalt-
tasten wahlen lassen. Die aktive Softkey-Leiste wird als blauer
Balken dargestellt

Softkey-Wahltasten
Softkey-Umschalttasten
Festlegen der Bildschirmaufteilung

Bildschirm-Umschalttaste fiir Maschinen-Betriebsarten,
Programmier-Betriebsarten und drittem Desktop

Softkey-Wahltasten fur Maschinenhersteller-Softkeys
8 Softkey-Umschalttasten fir Maschinenhersteller-Softkeys
9 USB-Anschluss

[« SN %) B N V)

~N

Bildschirmaufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms. Die Steuerung
kann z. B. in der Betriebsart Programmieren das NC-Programm im
linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster gleichzeitig
eine Programmiergrafik darstellt. Alternativ lasst sich im rechten
Fenster auch die Programmgliederung anzeigen oder ausschliellich
das NC-Programm in einem grof3en Fenster. Welche Fenster die
Steuerung anzeigen kann, hangt von der gewahlten Betriebsart ab.

Bildschirmaufteilung festlegen:

> Taste Bildschirmaufteilung driicken: Die Softkey-
Leiste zeigt die moglichen Bildschirmaufteilungen
an
Weitere Informationen: "Betriebsarten’,

Seite 66
PROGRAUM » Bildschirmaufteilung mit Softkey wahlen
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Grundlagen | Bildschirm und Bedienfeld

Bedienfeld

Die TNC 128 kann mit einem integrierten Bedienfeld geliefert
werden.

1

2

No g b w

Maschinenbedienfeld
Weitere Informationen: Maschinenhandbuch

Programmier-Betriebsarten
Maschinen-Betriebsarten

Dateiverwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

HELP-Funktion

Fehlermeldungen anzeigen

Bildschirm zwischen den Betriebsarten umschalten

Eroffnen von Programmierdialogen
Navigationstasten und Sprunganweisung GOTO

Zahleneingabe, Achswahl und Programmieren von Positionier-
satzen

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

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Manche Maschinenhersteller verwenden nicht das
Standardbedienfeld von HEIDENHAIN.

Tasten, wie z. B. NC-Start oder NC-Stopp, sind in lhrem
Maschinenhandbuch beschrieben.

64
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Grundlagen | Bildschirm und Bedienfeld

Reinigung
Schalten Sie die Steuerung aus, bevor Sie die Tastatureinheit
reinigen.

HINWEIS

Achtung, Gefahr von Sachschaden

Falsche Reinigungsmittel sowie falsches Vorgehen bei der
Reinigung kann die Tastatureinheit oder Teile davon beschadigen.
> Nur erlaubte Reinigungsmittel verwenden

> Reinigungsmittel mithilfe eines sauberen, fusselfreien
Reinigungstuchs auftragen

Folgende Reinigungsmittel sind flir die Tastatureinheit erlaubt:
B Reinigungsmittel mit anionischen Tensiden

B Reinigungsmittel mit nicht ionischen Tensiden

Folgende Reinigungsmittel sind flir die Tastatureinheit verboten:
Maschinenreiniger

Aceton

Aggressive Losungsmittel

Scheuermittel

Druckluft

Dampfstrahler

Vermeiden Sie Verschmutzungen an der Tastatureinheit,
indem Sie Arbeitshandschuhe nutzen.

Wenn die Tastatureinheit einen Trackball enthalt, missen Sie ihn nur
bei Funktionsverlust reinigen.

Wenn notig, reinigen Sie einen Trackball wie folgt:
> Steuerung ausschalten
» Abziehring um 100° gegen den Uhrzeigersinn drehen

> Der abnehmbare Abziehring hebt sich beim Drehen aus der
Tastatureinheit.

> Abziehring entfernen
» Kugel entnehmen
» Schalenbereich von Sand, Spanen und Staub vorsichtig befreien

Kratzer im Schalenbereich konnen die Funktionalitat
verschlechtern oder verhindern.

> Kleine Menge des Reinigungsmittels auf ein Reinigungstuch
auftragen

» Schalenbereich mit dem Tuch vorsichtig auswischen, bis keine
Schlieren oder Flecken erkennbar sind
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3.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

In der Betriebsart Manueller Betrieb richten Sie die Maschine
ein. Sie konnen die Maschinenachsen manuell oder schrittweise
positionieren und Bezugspunkte setzen.

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

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Softkey Fenster
Positionen
POSITION
POSTTION Links: Positionen, rechts: Statusanzeige
STATUS
POSTTION Links: Positionen, rechts: Werkstuck
WERKSTUCK

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen
programmieren, z. B. um planzufrdsen oder vorzupositionieren.

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Softkey Fenster
NC-Programm
PROGRAUI Links: NC-Programm, rechts: Statusanzeige
STJ:TUS
PROGRAUM Links: NC-Programm, rechts: Werkstuck
WERKSTUCK
Programmieren

In dieser Betriebsart erstellen Sie Ihre NC-Programme. Vielseitige
Unterstutzung und Erganzung beim Programmieren bieten die
verschiedenen Zyklen und die Q-Parameterfunktionen. Auf Wunsch
zeigt die Programmiergrafik die programmierten Verfahrwege an.

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Grundlagen | Betriebsarten
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Softkey Fenster
NC-Programm
PROGRAMM Links: NC-Programm, rechts:
e Programmgliederung
PROGRAUM Links: NC-Programm, rechts: Programmiergrafik
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Programm-Test

Die Steuerung simuliert NC-Programme und Programmiteile

in der Betriebsart Programm-Test, um z. B. geometrische
Unvertraglichkeiten, fehlende oder falsche Angaben im
NC-Programm und Verletzungen des Arbeitsraums herauszufinden.
Die Simulation wird grafisch mit verschiedenen Ansichten
unterstutzt.

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Softkey Fenster
NC-Programm
PROGRAUM Links: NC-Programm, rechts: Statusanzeige
PROGRAUM Links: NC-Programm, rechts: Werksttick
WERK;TUCK
. Werkstuck

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge flihrt die Steuerung ein
NC-Programm bis zum Programmende oder zu einer manuellen
oder programmierten Unterbrechung aus. Nach einer Unterbrechung
konnen Sie den Programmlauf wieder aufnehmen.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz starten Sie jeden
NC-Satz mit der Taste NC-Start einzeln. Bei Punktemusterzyklen
und CYCL CALL PAT stoppt die Steuerung nach jedem Punkt. Die
Rohteildefinition wird als ein NC-Satz interpretiert.

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

aProgramrTest

BLK FORM 0.1 Z X-50 ¥-50 2-20
BLK FORM 0.2 X+30 Ye30 Z40
T00L GALL MILL_DE_ROUGH" 2 S5000
u3

CYCL DEF 253 NUTENFRAESEN
az15=+0 BEARBEITUNGS -UMFANG
Q218490 | NUTLAENGE

G2192+10  NUTBAETTE
az01=-10  TIEFE

assi=rt FRAESART
a2s2-40 EINTAUCHPOSITION

G

X+0 RO no3

o = 00:09:37 Foax

s10PP

ANSICHTS -
OPTIONEN

START

RESET
EINZELS. .

START

sTaRT

Frag:arrmlauf satzfolge

TNG: \nic_prog..\_T-Halteplatte_holder_plate.h |
[ _T-Halteplatte holoer plate.h }

s

BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-80 .20

BLK FORM 0.2 Xe50 YeS50 Z40

TOOL GALL “MILL_DS_ROUGH" Z 85000

N3

5 €YCL DEF 253 NUTENFRAESEN
az15:40 HEARBE 1 TUNGS -UMFANG

Q218430 NUTLAENGE
az19:+10  NUTBRETTE
azo1=-10  TIEFE
Q3741 NUTRICHTUNG
367240 NUTLAGE

sioox []
0.000 ® y
[S] e
+0.000 |
+500. 000 o W
Modus: SOLL w0 To Bso
F_omm/min Ovr 100% M 5/9 = )
ANFANG. I ENDE SEITE | SEITE SAT2VORLAUF WERKZEUG
| | f i e

Softkey Fenster
NC-Programm

PROGRAMM

PROGRAUM Links: NC-Programm, rechts: Gliederung

PROGRANM Links: NC-Programm, rechts: Statusanzeige
PROGRAI Links: NC-Programm, rechts: Werksttick
WERK;TDCK

" Werkstuck
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3.4 Statusanzeigen

Allgemeine Statusanzeige

Die allgemeine Statusanzeige im unteren Bereich des Bildschirms
informiert Sie Uber den aktuellen Zustand der Maschine. Die
Steuerung zeigt dabei sowohl Informationen Uber Achsen und
Positionen als auch Technologiewerte und Symbole aktiver
Funktionen.

Die Steuerung zeigt den Status in den Betriebsarten:
= Programmlauf Einzelsatz

= Programmlauf Satzfolge

® Positionieren mit Handeingabe

Wenn die Bildschirmaufteilung GRAFIK gewahlt ist, dann
wird die Statusanzeige nicht angezeigt.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad zeigt die
Steuerung die Statusanzeige im grof3en Fenster.

Achs- und Positionsanzeige

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Maschinenhersteller fest.

Die Reihenfolge und Anzahl der angezeigten Achsen legt Ihr

Symbol Bedeutung
IST Modus der Positionsanzeige, z. B. Ist- oder Sollko-
ordinaten der aktuellen Position

Weitere Informationen: "Positionsanzeige
wahlen’, Seite 269

Maschinenachsen
Die gewahlte Achse ist farbig hinterlegt

Hilfsachsen zeigt die Steuerung mit Kleinbuchsta-
ben

Achse ist nicht im sicheren Betrieb oder wird
simuliert

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

m
Achse ist nicht referenziert

Mit dem Maschinenparameter CfgPosDisplayPace
(Nr. 101000) definieren Sie die Anzeigegenauigkeit durch
Anzahl der Nachkommastellen.

Fmgxamlauf satzfolge onc [BYProgrammieren

Grundlagen | Statusanzeigen

STATUS STATUS STATUS
UBERSICHT | POS. -ANZ
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Grundlagen | Statusanzeigen

Bezugspunkt und Technologiewerte

Symbol

@

Bedeutung

Nummer und Kommentar des aktiven Bezugs-
punkts aus der Bezugspunkttabelle

Wenn der Bezugspunkt manuell gesetzt wurde,
zeigt die Steuerung hinter dem Symbol den Text
MAN

Nummer des aktiven Werkzeugs

Drehzahl S

Vorschub F

Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem
zehnten Teil des wirksamen Werts.

Wenn eine Vorschubbegrenzung aktiv ist, zeigt
die Steuerung ein Ausrufezeichen hinter dem
Vorschubwert.

Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F
MAX", Seite 172

Aktive M-Funktion

M-t/9

Spindel wird aus einem Zyklus heraus komman-
diert, z. B. wahrend des Gewindebohrens

Symbole aktiver Funktionen

Symbol

"
rth

Bedeutung

Werkzeugradiuskorrektur R+ ist aktiv

Wahrend der Funktion SATZVORLAUF wird das
Symbol transparent angezeigt

Werkzeugradiuskorrektur R- ist aktiv

Wahrend der Funktion SATZVORLAUF wird das
Symbol transparent angezeigt

Achsen werden gespiegelt verfahren

Kein NC-Programm gewahlt, NC-Programm neu
gewahlt, NC-Programmm durch internen Stopp
abgebrochen oder NC-Programm beendet

In diesem Zustand besitzt die Steuerung keine
modal wirkenden Programminformationen (sog.
Kontextbezug), wodurch alle Handlungen maglich
sind, z. B. Cursor-Bewegungen oder Andern von Q-
Parametern.

NC-Programm ist gestartet, die Abarbeitung lauft

In diesem Zustand lasst die Steuerung aus Sicher-
heitsgrunden keine Handlungen zu.

NC-Programm ist gestoppt, z. B. in der Betriebs-
art Programmlauf Satzfolge nach Betatigen der
Taste NC-Stopp

In diesem Zustand lasst die Steuerung aus Sicher-
heitsgriinden keine Handlungen zu.
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Symbol Bedeutung

NC-Programm ist unterbrochen, z. B. in der
Betriebsart Positionieren mit Handeingabe nach
fehlerfreier Abarbeitung eines NC-Satzes

In diesem Zustand ermoglicht die Steuerung
verschiedene Handlungen, z. B. Cursor-Bewegun-
gen oder Andern von Q-Parametern. Durch diese
Handlungen verliert die Steuerung ggf. die modal
wirkenden Programminformationen (sog. Kontext-
bezug). Der Verlust des Kontextbezugs fihrt u. U.
zu unerwinschten Werkzeugpositionen!

Weitere Informationen: "Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe', Seite 257 und "Programmge-
steuerte Unterbrechungen’, Seite 235

NC-Programm wird abgebrochen oder beendet

Die Funktion pulsierende Drehzahl ist aktiv

Sie konnen die Reihenfolge der Symbole mit dem
optionalen Maschinenparameter iconPrioList (Nr. 100813)
andern. Nur das Symbol fiir STIB (Steuerung in Betrieb) ist
immer sichtbar und nicht konfigurierbar.

X
S %
AYAY
o

Zusatzliche Statusanzeigen

Die zusatzlichen Statusanzeigen geben detaillierte Informationen
zum Programmablauf. Sie lassen sich in allen Betriebsarten
aufrufen, mit Ausnahme der Betriebsart Programmieren. In

der Betriebsart Programm-Test steht Ihnen nur eine begrenzte
Statusanzeige zur Verfligung.

Zusiatzliche Statusanzeige einschalten

» Softkey-Leiste fir die Bildschirmaufteilung
aufrufen

i
STATUS

» Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher
Statusanzeige wahlen

> Die Steuerung zeigt in der rechten
Bildschirmhalfte das Statusformular Ubersicht
an.
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Zusiatzliche Statusanzeigen wahlen
@ > Softkey-Leiste umschalten, bis die STATUS-

Softkeys erscheinen
STATUS
POS. -ANZ.

» Zusatzliche Statusanzeige direkt per Softkey
wabhlen, z. B. Positionen und Koordinaten oder

» Gewdlnschte Ansicht per Umschalt-Softkeys
wahlen

Die nachfolgend beschriebenen Statusanzeigen wahlen Sie wie folgt:
= direkt Uber den entsprechenden Softkey

® (iber die Umschalt-Softkeys

®  oder mithilfe der Taste ndachster Reiter

Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend
beschriebenen Statusinformationen nur dann zur
Verfligung stehen, wenn Sie die dazugehorende Software-
Option an lhrer Steuerung freigeschaltet haben.

Ubersicht

Das Statusformular Ubersicht zeigt die Steuerung nach dem Starten
an, wenn Sie die Bildschirmaufteilung PROGRAMM STATUS (oder
POSITION STATUS) gewéhlt haben. Das Ubersichtsformular enthélt
zusammengefasst die wichtigsten Statusinformationen, die Sie auch
verteilt auf den entsprechenden Detailformularen finden.

Softkey Bedeutung

Positionsanzeige

STATUS

UBERSICHT

Spindelposition
Abhangig vom Maschinenparameter
spindleDisplay (Nr. 100807)

Werkzeuginformationen

Aktive M-Funktionen

Aktive Koordinatentransformationen

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteilwiederholung

Name und Pfad des gerufenen NC-Programms

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name und Pfad des aktiven Hauptprogramms

Fragxarrmlauf satzfolge

bersiche PG LAL CYE W POS TOOL TY TRANS OPARA
L

@

Bz

MANUELL
VERFAHREN

h INTERNER

a
| PARAMETER |
LIsTE sTOPR
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Allgemeine Programminformation (Reiter PGM)

Softkey Bedeutung

Keine Direkt-
anwahl
maglich

Name und Pfad des aktiven Hauptprogramms

Zahler Istwert / Sollwert

Zahler fUr die Verweilzeit

Aktuelle Bearbeitungszeit

Aufgerufene NC-Programme

Programmteil-Wiederholung und Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey Bedeutung

Keine Direkt-
anwahl
maglich

Aktive Programmteilwiederholungen mit Satznum-
mer, Labelnummer und Anzahl der programmier-
ten/noch auszufihrenden Wiederholungen

Aktive Unterprogramme mit Satznummer, in der
das Unterprogramm gerufen wurde und Label-
nummer die aufgerufen wurde

Informationen zu Standardzyklen (Reiter CYC)

Softkey Bedeutung

Keine Direkt-
anwahl
moglich

Aktiver Bearbeitungszyklus

Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey Bedeutung

Keine Direkt-
anwahl
moglich

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter
Bedeutung

Liste der aktiven M-Funktionen, die Ihr Maschinen-
hersteller anpasst
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5 X+0 AD FMAX N9S

10 0374 = 0

11 ¥e0 RO FMAX

12 X-30 RO FMAX Mg

13 Y40 RO FMAX

14 X+30 RO FMAX M8

15 CALL LBL "safa"

| el wrowncsen

o my mr s 3"“

B8 X +0.000 ol
V] -39.000!
-5.000 e @
Modus: SOLL #o T e B's 5000 [aos] e
@ om/min love 100 ulis

STATUS. STATUS STATUS. STATUS = -
soension | ros.-miz. | wenczeuo o-ratas. = | =2

[E Programmlauf Satzfolge

TNG: \ne_prog\BHB_ML11\Klazrtext\113_128.h

Obarsicht 7G4 LBL CYC M [0S TOOL T TRAS G9ARA

2113 128.0

02042450 2. SICHERMEITS.ABST
Q38101 FRAESART

Q382000 EINTAUEHPOSITION
s V.30 mo Puax s -Q'
& ¥+30 RO FAX i
s xeo RO Fuax Nss
10 0s7e 5 0 = T
T veo RO FuAx
ik, = oy
13 Y+0 RO FMAX o =2}
1+ x50 Ro FAX uee "
15 cALL Lol "sar d
o )
o my mr s g’“ g
(@] +0.000 e
v ] -39.000
-5.000 &
Modus . SOLL o T B s s000 [aus] e
@ om/min love 100 ulis
STATUS STATUS STATUS STATUS. = =p
OBERSIGHT | POS.-ANZ. || WERKZEUG a-PARML =] =
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Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey Bedeutung

Art der Positionsanzeige, z. B. Istposition

STATUS
POS. -ANZ .

Achspositionen

Spindelposition
Abhangig vom Maschinenparameter
spindleDisplay (Nr. 100807)

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey Bedeutung

Anzeige des aktiven Werkzeugs:

B Anzeige T: Werkzeugnummer und
Werkzeugname

®  Anzeige RT: Nummer und Name eines
Schwesterwerkzeugs

STATUS
WERKZEUG

Werkzeugachse

Werkzeuglange und Werkzeugradien

Aufmale (Deltawerte) aus der Werkzeugtabelle
(TAB) und dem TOOL CALL (PGM)

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

Anzeige programmiertes Werkzeug und Schwes-

terwerkzeug

[EPxngxamnlauf Satzfolge

2118 1280
02042450 2. SICHERMEITS.ABST
£

0 €
0 RO Fs

THG: \nc_prog\BHB ML11\Klartext\113 128.h |

UBarsieht POH LOL CYC M PoS TOOL TT TRANS. GRARA
S wsow x esoee
<30.000

7 -asseen

R e

a2

v | -39.000
-5.000 i @
Woous . SoLL #o e Bs 5o G
@ om/min ove 1008 ullis
STATUS. STATUS. STATUS, STATUS = =F
OBERSICHT | POS.-ANZ. || WeRKZEUG a-pARAM = =

[EPrngxalrmlauf Satzfolge

2118 1280

TNC: \nc_pcog\BHB ML11\Klastext\113_128.h

az04se80 2
as1s

CHERMEITS . ABST

T
UCHPOSITION

sarsicht POH LIL CYC W BOS, TooL (7T TRANS 09ARA
& BT

......

MILL 0B ROUGH

water o
w

s
[—

()] X +0.000
v ] -39.000]
5.000
Woous . SoLL %o e B so0
@ om/min ove 1008 ullis

staus sTaTus. status sTatus.
OBERSIGHT POS. -ANZ WERKZEUG Q- PARAM.
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Werkzeugvermessung (Reiter TT)

Die Steuerung zeigt diesen Reiter nur an, wenn die Funktion e _9

an lhrer Maschine aktiv ist. B s .

|>Steapel_stamp.n

Softkey Bedeutung

Keine Direkt-  Aktives Werkzeug

&
anwahl
mOgIlCh @ NG +180.000 “EY\TI'YLI

Y +51.000
Minimaler Kippwinkel (MIN) des Werkzeug- @ som T |
Tastsystems — = | ..Ei
. . . sensicnr | ros. 2. | wenkzeuo a-pana. = =
Maximaler Kippwinkel (MAX) des Werkzeug- :
Tastsystems
Kippwinkeltoleranz (DYN)

Messergebnisse des Zyklus:

Feld Bedeutung

Kippwinkel der positiven X-Richtung

Kippwinkel der positiven Y-Richtung

Kippwinkel der negativen Y-Richtung

;
2
3 Kippwinkel der negativen X-Richtung
4
]

1 X-Position des Werkzeug-Tastsystems
im Maschinen-Koordinatensystem
(M-CS)

12 Y-Position des Werkzeug-Tastsystems
im Maschinen-Koordinatensystem
(M-CS)

13 Z-Position des Werkzeug-Tastsystems
im Maschinen-Koordinatensystem
(M-CS)

14 Durchmesser oder Kantenlange des
Antastelements

15 Verdrehwinkel

o Der Maschinenhersteller definiert die Kippwinkeltoleranz
im optionalen Maschinenparameter tippingTolerance (Nr.
114319). Nur wenn eine Toleranz definiert ist, ermittelt die
Steuerung den Kippwinkel automatisch.

74 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Grundlagen | Statusanzeigen

Koordinatenumrechnungen (Reiter TRANS)

Softkey Bedeutung

Keine Direkt- Aktive Transformationen
anwahl

maoglich

Name der aktiven Nullpunkttabelle, aktive
Nullpunktnummer (#), Kommentar aus der aktiven
Zeile der aktiven Nullpunktnummer (DOC) aus
Zyklus 7

Aktive Nullpunktverschiebung (Zyklus 7); Die
Steuerung zeigt eine aktive Nullpunktverschiebung
in bis zu 3 (5) Achsen an

Aktive Verschiebung im Bearbeitungsebe-
ne-Koordinatensystem WPL-CS

Gespiegelte Achsen (Zyklus 8)

Aktiver Malfaktor (Zyklus 11) / Malifaktoren
(Zyklus 26)

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Q-Parameter anzeigen (Reiter QPARA)

Softkey

STATUS
Q-PARAM.

Bedeutung

Anzeige der aktuellen Werte der definierten
Q-Parameter

Anzeige der Zeichenketten der definierten String-
Parameter

Driicken Sie den Softkey Q LISTE. Die Steuerung

offnet ein Uberblendfenster. Definieren Sie fir jeden
Parametertyp (Q, QL, QR, QS) die Parameternummern, die
Sie kontrollieren mochten. Einzelne Q-Parameter trennen
Sie mit einem Komma, aufeinanderfolgende Q-Parameter
verbinden Sie mit einem Bindestrich, z. B. 1,3,200-208. Der
Eingabebereich pro Parametertyp betragt 132 Zeichen.

Die Anzeige im Reiter QPARA enthalt immer acht
Nachkommastellen. Das Ergebnis von Q1 = COS 89.999
zeigt die Steuerung z. B. als 0.00001745 an. Sehr

groRe und sehr kleine Werte zeigt die Steuerung in der
Exponentialschreibweise an. Das Ergebnis von Q1 = COS
89.999 * 0.001 zeigt die Steuerung als +1.74532925e-08
an, wobei e-08 dem Faktor 108 entspricht.

Die Anzeige von QS-Parametern beschrankt sich

ausschliellich auf die ersten 30 Zeichen. Dadurch ist ggf.
nicht der vollstandige Inhalt sichtbar.

Frngzarrmlauf Satzfolge

9\BHB_ML11\Klaztext\113_128.h

one BYProgrammieren

PGH LOL CYC M POS. TOOL TT. TRANS [0PARA

Prngzarrmlauf satzfolge

ibersic

bne B Programmieren

ht PG LOL CYC M POS TOOL TF TRANS 0PARA

Sias?

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

u
-
T
[t
-
T
o
2
o m I
v m
s1o0% [
T &
— [as] e
v ] -39.000
5.000 | e
odius: 50 @ 3 Bes I
mmmmmm e alis AL .
s | srans starus | sTATs = | =
- B Wi ol |



Grundlagen | Dateiverwaltung

3.5 Dateiverwaltung

Dateien

Dateien in der Steuerung Typ
NC-Programme

im HEIDENHAIN-Format H
Tabellen fiir

Werkzeuge T
Werkzeugwechsler TCH
Nullpunkte D
Punkte PNT
Bezugspunkte PR
Tastsysteme TP
Backup-Dateien BAK
Abhéngige Daten (z. B. Gliederungspunkte) DEP
Frei definierbare Tabellen TAB
Texte als

ASCIlI-Dateien A
Textdateien TIXT

HTML-Dateien, z. B. Ergebnisprotokolle der HTML
Tastsystemzyklen
Hilfedateien .CHM

Wenn Sie ein NC-Programm in die Steuerung eingeben, geben Sie
diesem NC-Programm zuerst einen Namen. Die Steuerung speichert
das NC-Programm auf dem internen Speicher als eine Datei mit
dem gleichen Namen ab. Auch Texte und Tabellen speichert die
Steuerung als Dateien.

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten
konnen, verflgt die Steuerung uber ein spezielles Fenster zur
Dateiverwaltung. Hier konnen Sie die verschiedenen Dateien
aufrufen, kopieren, umbenennen und l6schen.

Sie konnen mit der Steuerung Dateien bis zu einer Gesamtgrofle von
2 GByte verwalten und speichern.

o Je nach Einstellung erzeugt die Steuerung nach dem
Editieren und Abspeichern der NC-Programme Backup-
Dateien mit der Dateiendung *.bak. Dies beeintrachtigt den
zur Verfligung stehenden Speicherplatz.
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Namen von Dateien

Bei NC-Programmen, Tabellen und Texten hangt die Steuerung noch
eine Endung an, die vom Dateinamen durch einen Punkt getrennt ist.
Diese Endung kennzeichnet den Dateityp.

Dateiname Dateityp
PROG20 H

Dateinamen, Laufwerknamen und Verzeichnisnamen auf der
Steuerung unterliegen folgender Norm: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard).

Folgende Zeichen sind erlaubt:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Folgende Zeichen haben eine besondere Bedeutung:

Zeichen Bedeutung
Der letzte Punkt eines Dateinamens trennt die
Endung ab

\und/ Fur den Verzeichnisbaum

Trennt Laufwerkbezeichnungen vom
Verzeichnis ab

Alle anderen Zeichen nicht verwenden, um z. B. Probleme bei der
Datentbertragung zu vermeiden.

Die Namen von Tabellen und Tabellenspalten miissen
mit einem Buchstaben beginnen und dirfen keine
Rechenzeichen, z. B. + beinhalten. Diese Zeichen konnen
aufgrund von SQL-Befehlen beim Einlesen oder Auslesen
von Daten zu Problemen fUhren.

o Die maximal erlaubte Pfadlange betragt 255 Zeichen. Zur
Pfadlange zahlen die Bezeichnungen des Laufwerks, des
Verzeichnisses und der Datei inklusive der Endung.

Weitere Informationen: "Pfade”, Seite 78
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Extern erstellte Dateien an der Steuerung anzeigen

An der Steuerung sind einige Zusatz-Tools installiert, mit denen Sie
die in der folgenden Tabelle dargestellten Dateien anzeigen und
teilweise auch bearbeiten konnen.

Dateiarten Typ
PDF-Dateien pdf
Excel-Tabellen xls
csv
Internetdateien html
Textdateien txt
ini
Grafikdateien bmp
gif
jrg
png

Weitere Informationen: "Zusatz-Tools zur Verwaltung externer
Dateitypen’, Seite 89

Verzeichnisse

Da Sie auf dem internen Speicher sehr viele NC-Programme und
Dateien speichern konnen, legen Sie die einzelnen Dateien in
Verzeichnissen (Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren. In
diesen Verzeichnissen konnen Sie weitere Verzeichnisse einrichten,
sogenannte Unterverzeichnisse. Mit der Taste -/+ oder ENT konnen
Sie Unterverzeichnisse einblenden oder ausblenden.

Pfade

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

Die maximal erlaubte Pfadlange betragt 255 Zeichen. Zur
Pfadlange zahlen die Bezeichnungen des Laufwerks, des
Verzeichnisses und der Datei inklusive der Endung.

Beispiel

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

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel fur eine Verzeichnisanzeige mit
verschiedenen Pfaden.

Grundlagen | Dateiverwaltung

B{=]TNCA\

=1 AUFTR1

KAR25T
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Dateiverwaltung aufrufen

Programmisran

> Taste PGM MGT druCken Munu’elle: Batxiab'mlilmgramlexen fone] :‘%‘

> Die Steuerung zeigt das Fenster zur
Dateiverwaltung (die Abbildung zeigt die
Grundeinstellung. Wenn die Steuerung eine
andere Bildschirmaufteilung anzeigt, driicken Sie
den Softkey FENSTER).

Wenn Sie ein NC-Programm mit der Taste END
verlassen, offnet die Steuerung die Dateiverwaltung. Der
Cursor befindet sich auf dem gerade geschlossenen
NC-Programm. 1T

Wenn Sie die Taste END erneut drlicken, 6ffnet die
Steuerung das ursprungliche NC-Programm mit dem
Cursor auf der zuletzt gewahlten Zeile. Dieses Verhalten
kann bei grolten Dateien zu einer Zeitverzogerung fiihren.

Wenn Sie die Taste ENT driicken, 6ffnet die Steuerung ein
NC-Programm immer mit dem Cursor auf Zeile 0.

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist der interne
Speicher der Steuerung. Weitere Laufwerke sind die Schnittstellen
(RS232, Ethernet), an die Sie z. B. einen PC anschliefen kdnnen.

Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordnersymbol (links) und den
Verzeichnisnamen (rechts) gekennzeichnet. Unterverzeichnisse sind
nach rechts eingerickt. Wenn Unterverzeichnisse vorhanden sind,
konnen Sie diese mit der Taste -/+ einblenden oder ausblenden.

Wenn der Verzeichnisbaum langer ist als der Bildschirm, konnen

Sie mithilfe des Scrollbalkens oder einer angeschlossenen Maus
navigieren.

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

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Dateiname und Dateityp

Byte Dateigrof3e in Byte

Status Eigenschaft der Datei:

E Datei ist in der Betriebsart Programmieren
angewahlt

S Datei ist in der Betriebsart Programm-Test
angewahlt

M Datei ist in einer Programmlauf-Betriebsart
angewahlt

+ Datei besitzt nicht angezeigte abhangi-

ge Dateien mit der Endung DEP, z. B. bei
Verwendung der Werkzeugeinsatzprifung

= Datei ist gegen Loschen und Andern
geschiitzt
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Anzeige Bedeutung

i Datei ist gegen Loschen und Andern
geschitzt, weil es gerade abgearbeitet wird

Datum Datum, an der die Datei das letzte Mal
geandert wurde

Zeit Uhrzeit, an der die Datei das letzte Mal

geandert wurde

Zum Anzeigen der abhangigen Dateien setzen Sie den
Maschinenparameter dependentFiles (Nr. 122101) auf
MANUAL.

Zusatzliche Funktionen

Datei schiitzen und Dateischutz aufheben
» Cursor auf die zu schitzende Datei bewegen

» Zusatzliche Eunktionen wahlen:
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

» Dateischutz gktivieren:
Softkey SCHUTZEN driicken

Die Datei erhalt das Protect-Symbol.

ZUSATZL.

FUNKT.

SCHUTZEN

P -
v

UNGESCH. » Dateischutz aufheben:
[ Softkey UNGESCH. drlcken

Editor wahlen

» Cursor auf die zu 6ffnende Datei bewegen

» Zusatzliche Eunktionen wahlen:
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken
Auswahl des Editog§:

Softkey EDITOR WAHLEN driicken
» Gewdlnschten Editor markieren

= TEXT-EDITOR fir Textdateien, z. B. .A oder
TIXT

= PROGRAM-EDITOR fiir NC-Programme .H und
N

= TABLE-EDITOR fir Tabellen, z. B. .TAB oder .T
» Softkey OK driicken

ZUSATZL.

FUNKT .

EDITOR

v

WAHLEN

USB-Gerat anbinden und entfernen

Angeschlossene USB-Gerate mit unterstutztem Dateisystem erkennt
die Steuerung automatisch.

Um ein USB-Gerat zu entfernen, gehen Sie wie folgt vor:

» Cursor ins linke Fenster bewegen
» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken
» USB-Gerét entfernen

ZUSATZL.

0

FUNKT .

e’

Weitere Informationen: "USB-Geréate an der Steuerung", Seite 84
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ERWEITERTE RECHTE

Die Funktion ERWEITERTE RECHTE kann nur in Verbindung mit
der Benutzerverwaltung verwendet werden und erfordert das
Verzeichnis public.

Weitere Informationen: "Verzeichnis public', Seite 368

Bei der erstmaligen Aktivierung der Benutzerverwaltung wird das
Verzeichnis public unter dem Laufwerk TNC: angebunden.

Sie kénnen nur im Verzeichnis public Zugriffsrechte fir
Dateien festlegen.

Bei allen Dateien, die auf dem Laufwerk TNC: und
nicht im Verzeichnis public sind, wird automatisch der
Funktionsbenutzer user als Besitzer zugeordnet.

Weitere Informationen: "Verzeichnis public’, Seite 368

Versteckte Dateien anzeigen

Die Steuerung blendet Systemdateien sowie Dateien und Ordner mit
einem Punkt am Anfang des Namens aus.

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Das Betriebssystem der Steuerung nutzt bestimmte

versteckte Ordner und Dateien. Diese Ordner und Dateien sind
standardmalig ausgeblendet. Bei Manipulation der Systemdaten
innerhalb der versteckten Ordner kann die Software der Steuerung
beschadigt werden. Wenn Sie fur den Eigennutzen Dateien in
diesen Ordner ablegen, entstehen dadurch ungultige Pfade.

> Versteckte Ordner und Dateien immer ausgeblendet lassen

> Versteckte Ordner und Dateien nicht fir die Datenablage
nutzen

Wenn notig, konnen Sie die versteckten Dateien und Ordner temporar
einblenden, z. B. bei versehentlichem Ubertragen einer Datei mit
einem Punkt zu Beginn des Namens.

Sie blenden versteckte Dateien und Ordner wie folgt ein:
— » Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

VERSTECKTE
DATEIEN
ANZEIGEN

> Softkey VERSTECKTE ANZEIGEN driicken

> Die Steuerung zeigt die versteckten Dateien und
Ordner.
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen
» Dateiverwaltung mit Taste PGM MGT aufrufen

Navigieren Sie mit einer angeschlossenen Maus oder driicken Sie
die Pfeiltasten oder die Softkeys, um den Cursor an die gewiinschte
Stelle auf dem Bildschirm zu bewegen:

» Bewegt den Cursor vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

» Bewegt den Cursor in einem Fenster auf und ab

- -1 B

sexte » Bewegt den Cursor in einem Fenster seitenweise
aufund ab

‘ SEITE ‘

Schritt 1: Laufwerk wahlen

» Laufwerk im linken Fenster markieren

‘ w%_g ‘ » Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken oder
N » 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.

82 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Grundlagen | Dateiverwaltung

Schritt 3: Datei wahlen

» Softkey TYP WAHLEN driicken

ALLE ANz » Softkey ALLE ANZ. driicken
ﬂ » Datei im rechten Fenster markieren
wnﬁ‘ » Softkey WAHLEN driicken oder
N » Taste ENT drucken

> Die Steuerung aktiviert die gewahlte Datei in
der Betriebsart, aus der Sie die Dateiverwaltung
aufgerufen haben.

o Wenn Sie in der Dateiverwaltung den Anfangsbuchstaben
der gesuchten Datei eingeben, springt der Cursor
automatisch auf das erste NC-Programm mit
entsprechendem Buchstaben.

Anzeige filtern
Sie konnen die angezeigten Dateien wie folgt filtern:

o » Softkey TYP WAHLEN driicken

WAHLEN

Softkey des gewlinschten Dateityps driicken

N
B
n
o
2
v

Alternativ

ALLE ANZ » Softkey ALLE ANZ. dricken

(537 > Die Steuerung zeigt alle Dateien des Ordners.
Alternativ

ANZETGE » Wildcards benutzen, z. B. 4*.H
R > Die Steuerung zeigt alle Dateien mit Dateityp .h,

die mit 4 beginnen.

Alternativ:

» Endungen eingeben, z. B. *.H;*.D

> Die Steuerung zeigt alle Dateien mit Dateityp .h
und .d.

ANZEIGE
FILTER

Der gesetzte Anzeigefilter bleibt auch bei einem Neustart der
Steuerung gespeichert.
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Eine der zuletzt gewahlten Dateien wahlen

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT [Glvanueizen eeteion) @ rzoorammioren I
driicken S— —

» Die letzten zehn gewahlten Dateien anzeigen:
Softkey LETZTE DATEIEN driicken

LETZTE
DATEIEN

Driicken Sie die Pfeiltasten, um den Cursor auf die Datei zu bewegen,
die Sie wahlen wollen:

» Bewegt den Cursor in einem Fenster auf und ab

» Datei wahlen: Softkey OK driicken oder

‘ - ‘

Nt » Taste ENT dricken

o Mit dem Softkey AKTUELLEN KOPIEREN konnen Sie
den Pfad einer markierten Datei kopieren. Den kopierten
Pfad konnen Sie spater wiederverwenden, z. B. bei einem
Programmaufruf mithilfe der Taste PGM CALL.

USB-Gerate an der Steuerung

Verwenden Sie die USB-Schnittstelle nur zum Ubertragen
und Sichern von Dateien. NC-Programme, die Sie
bearbeiten und abarbeiten mdchten, speichern Sie zuvor
auf die Festplatte der Steuerung. Damit verhindern Sie
doppelte Datenhaltung sowie mogliche Probleme bedingt
durch die Datenubertragung wahrend der Bearbeitung.

Besonders einfach konnen Sie Daten Uber USB-Gerate sichern oder
in die Steuerung einspielen. Die Steuerung unterstitzt folgende USB-
Blockgerate:

® Diskettenlaufwerke mit Dateisystem FAT/VFAT

B Memorysticks mit Dateisystem FAT/VFAT oder exFAT
m Sticks mit Dateisystem NTFS

B Festplatten mit Dateisystem FAT/VFAT

®  CD-ROM-Laufwerke mit Dateisystem Joliet (ISO 9660)

Solche USB-Gerate erkennt die Steuerung beim Anstecken
automatisch. Bei nicht unterstitzten Dateisystemen gibt die
Steuerung beim Anstecken eine Fehlermeldung aus.
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Wenn die Steuerung beim Anschliel3en eines USB-Gerats
eine Fehlermeldung zeigt, prifen Sie die Einstellung in der
Sicherheitssoftware SELinux.

Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux’,
Seite 335

Wenn die Steuerung bei der Verwendung eines USB-Hubs
die Fehlermeldung USB: TNC unterstiitzt Gerat nicht
zeigt, ignorieren und quittieren Sie die Meldung mithilfe der
Taste CE.

Wenn die Steuerung ein USB-Gerat mit einem von der
Steuerung unterstttzem Dateisystem wiederholt nicht
erkennt, prifen Sie die Schnittstelle mit einem anderen
Gerat. Wenn das Problem dadurch behoben ist, verwenden
Sie nachfolgend das funktionierende Gerat.

Arbeiten mit USB-Geraten

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller kann fiir USB-Gerate feste Namen
vergeben.

In der Dateiverwaltung sehen Sie USB-Geréte als eigenes Laufwerk
im Verzeichnisbaum, sodass Sie die in den vorherigen Abschnitten
beschriebenen Funktionen zur Dateiverwaltung nutzen konnen.

Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine groRere Datei auf ein USB-
Gerat Ubertragen, zeigt die Steuerung den Dialog Schreibzugriff
auf USB-Gerat, bis der Vorgang abgeschlossen ist. Mit dem
Softkey VERBERGEN schliel3en Sie den Dialog, die Dateilibertragung
wird jedoch im Hintergrund fortgesetzt. Die Steuerung zeigt eine
Warnung, bis die Dateilibertragung abgeschlossen ist.

USB-Gerit entfernen

Um ein USB-Gerat zu entfernen, gehen Sie wie folgt vor:
» Cursor ins linke Fenster bewegen

» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

‘ » USB-Gerét entfernen

ZUSATZL.

FUNKT.

s
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Dateniibertragung zu oder von einem externen
Datentrager

Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertragen
konnen, missen Sie die Datenschnittstelle einrichten.

Weitere Informationen: "Datenschnittstellen einrichten”,

Seite 308
» Taste PGM MGT drucken
FENSTER » Softkey FENSTER dricken, um die
Bildschirmaufteilung fir die Datentbertragung zu
wahlen
» Pfeiltasten driicken, um den Cursor auf die Datei
zu positionieren, die Sie Ubertragen wollen
> Die Steuerung bewegt den Cursor in einem
Fenster auf und ab.
- > Die Steuerung bewegt den Cursor vom rechten

Fenster ins linke Fenster und umgekehrt.

Wenn Sie von der Steuerung zum externen Datentrager kopieren
wollen, positionieren Sie den Cursor im linken Fenster auf die zu
Ubertragende Datei.

Wenn Sie vom externen Datentrager zur Steuerung kopieren
wollen, positionieren Sie den Cursor im rechten Fenster auf die zu
Ubertragende Datei.

BAUM

Laufwerk oder Verzeichnis zu wahlen

» Gewiinschtes Verzeichnis mit den Pfeiltasten
wahlen

Softkey ZEIGE DATEIEN drlcken
Gewdnschte Datei mit den Pfeiltasten wahlen
» Softkey KOPIEREN driicken

‘ e ‘ » Softkey ZEIGE BAUM dricken, um ein anderes

v

ZEIGE
DATEIEN

v

KOPIEREN

[ [
el

v

Mit Taste ENT bestétigen

Die Steuerung blendet ein Statusfenster ein, das
Sie Uber den Kopierfortschritt informiert.

» Alternativ Softkey FENSTER driicken

Die Steuerung zeigt wieder das Standardfenster
fur die Dateiverwaltung.

ENT

FENSTER

v

cByte frot 5 Datei(en) 13.32 cByte frei
A

zzzzzz

e T T
9 | ken| 5 [EEE
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Byte Status

ENDE
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Absicherung gegen unvollstandige NC-Programme

Die Steuerung pruft alle NC-Programme vor dem Abarbeiten auf
Vollstandigkeit. Wenn der NC-Satz END PGM fehlt, gibt die Steuerung
eine Warnung aus.

Wenn Sie das unvollstandige NC-Programm in den Betriebsarten
Programmlauf Einzelsatz oder Programmlauf Satzfolge starten,
bricht die Steuerung mit einer Fehlermeldung ab.

Sie konnen das NC-Programm wie folgt andern:
» NC-Programm in der Betriebsart Programmieren wahlen

> Die Steuerung offnet das NC-Programm und flgt automatisch
den NC-Satz END PGM hinzu.

» NC-Programm prifen und ggf. erganzen

ey > Softkey SPEICHERN UNTER driicken

> Die Steuerung speichert das NC-Programm mit
dem hinzugeflgten NC-Satz END PGM.

Die Steuerung im Netzwerk

Schutzen Sie lhre Daten und die Steuerung, indem Sie die
Maschinen in einem gesicherten Netzwerk betreiben.

Sie binden die Steuerung mithilfe einer Ethernet-Schnittstelle
an das Netzwerk an. An der Steuerung konnen Sie allgemeine
Netzwerkeinstellungen definieren und Netzlaufwerke anschliellen.

Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle ", Seite 315

Wenn die Steuerung an ein Netzwerk angeschlossen ist und
Dateifreigaben angebunden sind, zeigt die Steuerung zusétzliche
Laufwerke im Verzeichnisfenster. Wenn die Berechtigung vorhanden
ist, gelten die Funktionen Laufwerk wahlen, Dateien kopieren usw.
auch fur die Netzlaufwerke.

Die Steuerung protokolliert mogliche Fehlermeldungen
wahrend des Netzwerkbetriebs.

HINWEIS

Achtung, Gefahr durch manipulierte Daten!

Wenn Sie NC-Programme direkt von einem Netzlaufwerk oder
USB-Gerat abarbeiten, haben Sie keine Kontrolle daruber, ob das
NC-Programm geandert oder manipuliert wurde. Zusatzlich kann
die Netzwerkgeschwindigkeit das Abarbeiten des NC-Programms
verlangsamen. Es konnen unerwunschte Maschinenbewegungen
und Kollisionen entstehen.

» NC-Programm und alle gerufenen Dateien auf das Laufwerk
TNC: kopieren

\ ) Manue mﬂgﬁ}ﬁﬁjr’rogrmiemn

G &
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Datensicherung

HEIDENHAIN empfiehlt, die an der Steuerung neu erstellten
NC-Programme und Dateien in regelmaliigen Abstanden auf einem
PC zu sichern.

Mit der kostenlosen Software TNCremo stellt HEIDENHAIN eine
einfache Moglichkeit zur Verfligung, Backups von auf der Steuerung
gespeicherten Daten zu erstellen.

Sie konnen die Dateien auch direkt von der Steuerung aus sichern.
Weitere Informationen: "Backup und Restore", Seite 301

Weiterhin benotigen Sie einen Datentrager, auf dem

alle maschinenspezifischen Daten (PLC-Programm,
Maschinenparameter usw.) gesichert sind. Wenden Sie sich hierzu
ggf. an Ihren Maschinenhersteller.

o Loschen Sie regelmalig nicht mehr benétigte
Dateien. Damit stellen Sie sicher, dass die Steuerung
gentigend Speicherplatz flr die Systemdateien hat, z. B.
Werkzeugtabelle.

Datei einer iTNC 530 importieren

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!
Der Maschinenhersteller kann die Funktion
TABELLE / ANPASSEN anpassen.

Der Maschinenhersteller kann mithilfe von Update-Regeln
z. B. das automatische Entfernen von Umlauten aus
Tabellen und NC-Programmen ermaoglichen.

Wenn Sie eine Datei von einer iTNC 530 auslesen und an einer
TNC 128 einlesen, missen Sie je nach Dateityp Format und Inhalt
anpassen, bevor Sie die Datei verwenden konnen.

Der Maschinenhersteller definiert, welche Dateitypen Sie mit der
Funktion TABELLE / ANPASSEN importieren konnen. Die Steuerung
konvertiert den Inhalt der eingelesenen Datei in ein fir die TNC 128
glltiges Format und speichert die Anderungen in der gewahlten
Datei.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabellen importieren®, Seite 128
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Zusatz-Tools zur Verwaltung externer Dateitypen

Mit den Zusatz-Tools konnen Sie verschiedene, extern erstellte
Dateitypen an der Steuerung anzeigen oder bearbeiten.

Dateiarten Beschreibung
PDF-Dateien (pdf) Seite 90
Excel-Tabellen (xIs, csv) Seite 91
Internetdateien (htm, html) Seite 92
ZIP-Archive (zip) Seite 94
Textdateien (ASCII-Dateien, z. B. txt, ini) Seite 95
Videodateien (ogg, oga, ogv, ogx) Seite 96
Grafikdateien (bmp, gif, jpg, png) Seite 96

Dateien mit den Endungen pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg und
png mussen binar vom PC zur Steuerung Ubertragen
werden. Passen Sie die Software TNCremo bei Bedarf an
(Menipunkt Verbindung > Verbindung konfigurieren >
Reiter Modus).
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PDF-Dateien anzeigen
Um PDF-Dateien direkt auf der Steuerung zu 6ffnen, gehen Sie wie
folgt vor:
» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken
» Verzeichnis wahlen, in dem die PDF-Datei
gespeichert ist
» Bewegen Sie den Cursor auf die PDF-Datei
Taste ENT drlicken
> Die Steuerung 6ffnet die PDF-Datei mit dem

Zusatz-Tool Dokumentenbetrachter in einer
eigenen Anwendung.

v

Mit der Tastenkombination ALT+TAB konnen Sie jederzeit
auf die Steuerungsoberflache zurlickschalten und die
PDF-Datei gedffnet lassen. Alternativ kdnnen Sie auch per
Mausklick auf das entsprechende Symbol in der Task-
Leiste zuriick auf die Steuerungsoberflache wechseln.

o Wenn Sie den Mauszeiger uber einer Schaltflache
positionieren, erhalten Sie einen kurzen Tipptext zur
jeweiligen Funktion der Schaltflache. Weitere Informationen
zur Bedienung des Dokumentenbetrachter finden Sie
unter Hilfe.

Um den Dokumentenbetrachter zu beenden, gehen Sie wie folgt
vOor:

» Mit der Maus Menupunkt Datei wahlen
» Menupunkt SchlieBen wahlen
> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlieRen Sie den Dokumenten-
betrachter wie folgt:
> » Softkey-Umschalttaste driicken

> Der Dokumentenbetrachter 6ffnet das
Auswahlmeni Datei.

» Bewegen Sie den Cursor auf den Menlpunkt
SchlieBen
Nt » Taste ENT dricken

> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.
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Excel-Dateien anzeigen und bearbeiten
Um Excel-Dateien mit der Endung xls, xIsx oder csv direkt auf der
Steuerung zu offnen und zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:
» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken
» Verzeichnis wahlen, in dem die Excel-Datei
gespeichert ist
» Bewegen Sie den Cursor auf die Excel-Datei
ENT Taste ENT drlicken

> Die Steuerung 6ffnet die Excel-Datei mit
dem Zusatz-Tool Gnumeric in einer eigenen
Anwendung.

v

o Mit der Tastenkombination ALT+TAB konnen Sie jederzeit
auf die Steuerungsoberflache zurlickschalten und die
Excel-Datei gedffnet lassen. Alternativ konnen Sie auch
per Mausklick auf das entsprechende Symbol in der Task-
Leiste zuriick auf die Steuerungsoberflache wechseln.

o Wenn Sie den Mauszeiger uber einer Schaltflache
positionieren, erhalten Sie einen kurzen Tipptext zur
jeweiligen Funktion der Schaltflache. Weitere Informationen
zur Bedienung von Gnumeric finden Sie unter Hilfe.

Um Gnumeric zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus Menupunkt Datei wahlen

» Menupunkt SchlieBen wahlen

> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlielen Sie das Zusatz-Tool
Gnumeric wie folgt:
> » Softkey-Umschalttaste driicken

> Das Zusatz-Tool Gnumeric 6ffnet das
Auswahlmeni Datei.

» Bewegen Sie den Cursor auf den Menlpunkt
SchlieBen
Nt » Taste ENT dricken

> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.
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Internetdateien anzeigen

o Den Schutz gegen Viren und Schadsoftware muss das
Netzwerk gewahrleisten. Gleiches gilt fir den Zugriff auf
das Internet oder andere Netzwerke.

Die Schutzmalinahmen fiir dieses Netzwerk liegen in
Verantwortung des Maschinenherstellers oder dem
jeweiligen Netzwerkadministrator durch z. B. eine Firewall.

Um Internetdateien mit der Endung htm oder html direkt auf der
Steuerung zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
driicken

» Verzeichnis wahlen, in dem die Internetdatei
gespeichert ist
» Bewegen Sie den Cursor auf die Internetdatei
ENT Taste ENT drlicken

> Die Steuerung offnet die Internetdatei mit dem
Zusatz-Tool Webbrowser in einer eigenen
Anwendung.

v

o Mit der Tastenkombination ALT+TAB konnen Sie jederzeit
auf die Steuerungsoberflache zurtickschalten und den
Browser gedffnet lassen. Alternativ konnen Sie auch per
Mausklick auf das entsprechende Symbol in der Task-
Leiste zurtick auf die Steuerungsoberflache wechseln.

o Wenn Sie den Mauszeiger Uber einer Schaltflache
positionieren, erhalten Sie einen kurzen Tipptext zur
jeweiligen Funktion der Schaltflache. Weitere Informationen
zur Bedienung des Webbrowser finden Sie unter Help.

Wenn Sie den Webbrowser starten, priift er in regelmaiiigen
Abstanden, ob Updates verfigbar sind.

Sie konnen den Webbrowser nur aktualisieren, wenn Sie die
Sicherheitssoftware SELinux in dieser Zeit deaktivieren und eine
Verbindung zum Internet besteht.

o Aktivieren Sie SELinux nach dem Update wieder.
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Um den Webbrowser zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Maus Menipunkt File wahlen

> MenUpunkt Quit wahlen

> Die Steuerung kehrt zuriick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlieRen Sie den Webbrowser

wie folgt:

@ > Softkey-Umschalttaste driicken: Der Webbrowser
offnet das Auswahlmenti File

> Bewegen Sie den Cursor auf den MenUpunkt Quit

> Taste ENT dricken
> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.

ENT
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Arbeiten mit ZIP-Archiven
Um ZIP-Archive mit der Endung zip direkt auf der Steuerung zu
offnen, gehen Sie wie folgt vor:
» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken
» Verzeichnis wahlen, in dem die Archivdatei
gespeichert ist
» Bewegen Sie den Cursor auf die Archivdatei
ENT Taste ENT drlicken
> Die Steuerung 6ffnet die Archivdatei mit
dem Zusatz-Tool Xarchiver in einer eigenen
Anwendung.

v

o Mit der Tastenkombination ALT+TAB konnen Sie jederzeit
auf die Steuerungsoberflache zurlickschalten und die
Archivdatei ge6ffnet lassen. Alternativ kdnnen Sie auch
per Mausklick auf das entsprechende Symbol in der Task-
Leiste zuriick auf die Steuerungsoberflache wechseln.

o Wenn Sie den Mauszeiger uber einer Schaltflache
positionieren, erhalten Sie einen kurzen Tipptext zur
jeweiligen Funktion der Schaltflache. Weitere Informationen
zur Bedienung von Xarchiver finden Sie unter Hilfe.

Um Xarchiver zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Maus Mentpunkt ARCHIV wahlen
» Menupunkt Beenden wahlen
> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.
Wenn Sie keine Maus verwenden, schlielsen Sie den Xarchiver wie
folgt:
@ » Softkey-Umschalttaste driicken
> Der Xarchiver 6ffnet das Auswahlmenid ARCHIV.

Bewegen Sie den Cursor auf den MenUpunkt
Beenden

H
v

EnT » Taste ENT driicken
> Die Steuerung kehrt zurtck in die Dateiverwaltung.
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Textdateien anzeigen oder bearbeiten

Um Textdateien (ASCII-Dateien, z. B. mit Endung txt) zu 6ffnen und
ZU bearbeiten, verwenden Sie den internen Texteditor. Gehen Sie
dazu wie folgt vor:

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken

» Laufwerk und Verzeichnis wahlen, in dem die
Textdatei gespeichert ist

Bewegen Sie den Cursor auf die Textdatei
Taste ENT drlicken

Die Steuerung 6ffnet die Textdatei mit dem
internen Texteditor.

v Vv

Alternativ konnen Sie ASCII-Dateien auch mit dem Zusatz-
Tool Leafpad 6ffnen. Innerhalb von Leafpad stehen die
von Windows her bekannten Shortcuts zur Verfligung, mit
denen Sie Texte schnell bearbeiten kdnnen (STRG+C, STRG
+V,..).

o Mit der Tastenkombination ALT+TAB konnen Sie jederzeit
auf die Steuerungsoberflache zurlickschalten und die
Textdatei gedffnet lassen. Alternativ konnen Sie auch per
Mausklick auf das entsprechende Symbol in der Task-
Leiste zuriick auf die Steuerungsoberflache wechseln.

Um Leafpad zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus innerhalb der Task-Leiste das HEIDENHAIN-Icon
Menu wahlen

» Im Auswahlmenu die MenUpunkte Tools und Leafpad wahlen
Um Leafpad zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus Menupunkt Datei wahlen

» Menupunkt Beenden wahlen

> Die Steuerung kehrt zurlck in die Dateiverwaltung.
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Videodateien anzeigen

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben
und angepasst werden.

Um Videodateien mit der Endung ogg, oga, ogv oder ogx direkt auf
der Steuerung zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
dricken

» Verzeichnis wahlen, in dem die Videodatei
gespeichert ist

Bewegen Sie den Cursor auf die Videodatei
Taste ENT drlicken

> Die Steuerung 6ffnet die Videodatei in einer
eigenen Anwendung.

v

o Flr weitere Formate ist zwingend das kostenpflichtige
Fluendo Codec Pack notwendig, z. B. fir MP4-Dateien.

@ Die Installation von Zusatzsoftware erfolgt durch lhren
Maschinenhersteller.

Grafikdateien anzeigen
Um Grafikdateien mit der Endung bmp, gif, jpg oder png direkt auf
der Steuerung zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:
» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drlcken
» Verzeichnis wahlen, in dem die Grafikdatei
gespeichert ist
» Bewegen Sie den Cursor auf die Grafikdatei
Taste ENT dricken
> Die Steuerung offnet die Grafikdatei mit

dem Zusatz-Tool Ristretto in einer eigenen
Anwendung.

v

o Mit der Tastenkombination ALT+TAB konnen Sie jederzeit
auf die Steuerungsoberflache zurlickschalten und die
Grafikdatei geoffnet lassen. Alternativ kdnnen Sie auch
per Mausklick auf das entsprechende Symbol in der Task-
Leiste zurtick auf die Steuerungsoberflache wechseln.

o Weitere Informationen zur Bedienung von Ristretto finden
Sie unter Hilfe.
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Um Ristretto zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus Menipunkt Datei wahlen

» MenUpunkt Beenden wahlen

> Die Steuerung kehrt zuriick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlielen Sie das Zusatz-Tool
Ristretto wie folgt:

@ > Softkey-Umschalttaste driicken
> Das Ristretto offnet das Auswahlmen( Datei.
> Bewegen Sie den Cursor auf den MenUpunkt
Beenden
EnT » Taste ENT drlicken

Die Steuerung kehrt zuriick in die Dateiverwaltung.
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3.6 Fehlermeldungen und Hilfesystem

Fehlermeldungen

Fehler anzeigen

Die Steuerung zeigt Fehler u. a. bei:

Falschen Eingaben

Logischen Fehlern im NC-Programm
Nicht ausfihrbaren Konturelementen
Unvorschriftsmalligen Tastsystemeinsatzen
Hardware-Anderungen

Einen aufgetretenen Fehler zeigt die Steuerung in der Kopfzeile.
Die Steuerung verwendet fur verschiedene Fehlerklassen folgende

Icons und Schriftfarben:

Icon Schriftfarbe Fehlerklasse Bedeutung
s Rot Fehler Die Steuerung zeigt einen Dialog mit Auswahlmaoglichkeiten, aus
Ay Typ Frage denen Sie wahlen mussen.
Weitere Informationen: "Ausfihrliche Fehlermeldungen’,
Seite 99
© Rot Reset-Fehler Die Steuerung muss neu gestartet werden.

Sie konnen die Meldung nicht Ioschen.

0 Rot Fehler Die Meldung muss geldscht werden, um fortfahren zu kénnen.
Nur wenn die Ursache behoben ist, kdnnen Sie den Fehler I6schen.
a Gelb Warnung Sie konnen fortfahren, ohne die Meldung Ioschen zu missen.
d2d Die meisten Warnungen konnen Sie jederzeit I6schen, bei manchen
Warnungen muss zuerst die Ursache behoben sein.
6 Blau Information Sie konnen fortfahren, ohne die Meldung I6schen zu missen.
Sie konnen die Information jederzeit I6schen.
ﬂ Grin Hinweis Sie konnen fortfahren, ohne die Meldung I6schen zu miissen.

Die Steuerung zeigt den Hinweis bis zum nachsten gultigen Tasten-
druck.

Die Tabellenzeilen sind nach der Prioritat geordnet. Die Steuerung
zeigt eine Meldung in der Kopfzeile solange, bis sie geloscht oder
durch eine Meldung hoherer Prioritat (Fehlerklasse) Uberdeckt wird.
Lange und mehrzeilige Fehlermeldungen stellt die Steuerung

verkirzt dar. Die vollstandige Information zu allen anstehenden
Fehlern erhalten Sie im Fehlerfenster.

Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines NC-Satzes enthalt, wurde
durch diesen NC-Satz oder einen vorhergegangenen verursacht.

Fehlerfenster offnen

Wenn Sie das Fehlerfenster 6ffnen, erhalten Sie die vollstandige
Information zu allen anstehenden Fehlern.

ERR » Taste ERR drlicken

> Die Steuerung 6ffnet das Fehlerfenster und zeigt
alle anstehenden Fehlermeldungen vollstandig an.
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Ausfiihrliche Fehlermeldungen

Die Steuerung zeigt Moglichkeiten fir die Ursache des Fehlers und 13
Moglichkeiten zum Beheben des Fehlers: e
» Fehlerfenster 6ffnen
» Cursor auf die entsprechende Fehlermeldung positionieren
— ‘ » Softkey ZUSATZL. INFO driicken
INFO > Die Steuerung offnet ein Fenster mit
Informationen zur Fehlerursache und =
Fehlerbehebung.
/ﬁ‘ » Info verlassen: Softkey ZUSATZL. INFO erneut
R drlcken — s

INTERNE || PROTOKOLL || 2UsATZL FENSTER ALLE I
‘m‘ | | | wesomes | ENDE
wro | oatezen FunT wecuseLy | LoscHEN If

Fehlermeldungen mit hoher Prioritat

Wenn eine Fehlermeldung beim Einschalten der Steuerung aufgrund
von Hardware-Anderungen oder Updates auftritt, 6ffnet die
Steuerung automatisch das Fehlerfenster. Die Steuerung zeigt einen
Fehler mit dem Typ Frage.

Diesen Fehler kdnnen Sie nur beheben, indem Sie die Frage mithilfe
des entsprechenden Softkeys quittieren. Ggf. flhrt die Steuerung
den Dialog fort, bis die Ursache oder Behebung des Fehlers eindeutig
geklart ist.

Wenn ausnahmsweise ein Fehler in der Datenverarbeitung
auftritt, 6ffnet die Steuerung automatisch das Fehlerfenster. Einen
solchen Fehler kdnnen Sie nicht beheben. ]
Gehen Sie wie folgt vor: w @ | s | e | e >
» Steuerung herunterfahren

» Neu starten

Softkey INTERNE INFO

Der Softkey INTERNE INFO liefert Informationen zur Fehlermeldung,
die ausschlieBlich im Service-Fall von Bedeutung sind.

> Fehlerfenster o6ffnen
» Cursor auf die entsprechende Fehlermeldung positionieren
> Softkey INTERNE INFO driicken

> Die Steuerung 6ffnet ein Fenster mit internen
Informationen zum Fehler.

> Details verlassen: Softkey INTERNE INFO erneut
driicken

INTERNE

INFO

INTERNE

INFO
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Softkey GRUPPIERUNG

Wenn Sie den Softkey GRUPPIERUNG aktivieren, zeigt die Steuerung
alle Warnungen und Fehlermeldungen mit derselben Fehlernummer
in einer Zeile des Fehlerfensters. Dadurch wird die Liste der
Meldungen kirzer und Ubersichtlicher.

Sie gruppieren die Fehlermeldungen wie folgt:
ERR » Fehlerfenster 6ffnen

» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

ZUSATZL.
FUNKT.

» Softkey GRUPPIERUNG driicken

> Die Steuerung gruppiert die identischen
Warnungen und Fehlermeldungen.

> Die Haufigkeit der einzelnen Meldungen steht in
Klammern in der jeweiligen Zeile.

» Softkey ZURUCK driicken

Softkey AUTOMAT. AKTIVIEREN

Mithilfe des Softkeys AUTOMAT. AKTIVIEREN lassen sich
Fehlernummern eintragen, die unmittelbar beim Eintreten des
Fehlers eine Service-Datei speichern.

o » Fehlerfenster 6ffnen

» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

ZUSATZL.

FUNKT .

AUTOMAT .
SPEICHERN
AKTIVIEREN

> Softkey AUTOMAT. AKTIVIEREN driicken

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster
Automatisches Speichern Aktivieren.

» Eingaben definieren

= Fehlernummer : entsprechende
Fehlernummer eingeben

m Aktiv: Haken setzen, Service-Datei wird
automatisch erstellt

= Kommentar: Ggf. Kommentar zur
Fehlernummer eingeben

» Softkey SPEICHERN driicken

> Die Steuerung speichert automatisch eine
Service-Datei beim Eintreten der hinterlegten
Fehlernummer.

» Softkey ZURUCK driicken

(=i= o
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Fehler I6schen

Bei Anwahl oder Neustart eines NC-Programms kann die
Steuerung die anstehenden Warn- oder Fehlermeldungen
automatisch l6schen. Ob dieses automatische Loschen
durchgefihrt wird, legt Ihr Maschinenhersteller im
optionalen Maschinenparameter CfgClearError (Nr.
130200) fest.

Im Auslieferungszustand der Steuerung werden Warn- und
Fehlermeldungen in den Betriebsarten Programm-Test
und Programmieren automatisch aus dem Fehlerfenster
geloscht. Meldungen in den Maschinen-Betriebsarten
werden nicht geldscht.

Fehler auBerhalb des Fehlerfensters lI6schen

» Taste CE drlicken

> Die Steuerung loscht in der Kopfzeile angezeigte
Fehler oder Hinweise.

In einigen Situationen konnen Sie die Taste CE nicht zum
Loschen der Fehler verwenden, da die Taste flr andere
Funktionen eingesetzt wird.

Fehler loschen
» Fehlerfenster 6ffnen
» Cursor auf die entsprechende Fehlermeldung positionieren

LOSCHEN

ALLE
LOSCHEN

» Softkey LOSCHEN driicken

» Alternativ alle Fehler I6schen: Softkey
ALLE LOSCHEN driicken

Wenn bei einem Fehler die Ursache nicht behoben ist,
kann er nicht geloscht werden. In diesem Fall bleibt die
Fehlermeldung erhalten.
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Fehlerprotokoll

Die Steuerung speichert aufgetretene Fehler und wichtige
Ereignisse, z. B. Systemstart, in einem Fehlerprotokoll. Die Kapazitat
des Fehlerprotokolls ist begrenzt. Wenn das Fehlerprotokoll

voll ist, verwendet die Steuerung eine zweite Datei. Ist auch

diese voll, wird das erste Fehlerprotokoll geloscht und neu
beschrieben usw. Schalten Sie bei Bedarf von AKTUELLE DATEI auf
VORHERIGE DATEI, um die Historie einzusehen.

» Fehlerfenster offnen

PROTOKOLL > SOftkey PROTOKOLL DATEIEN driicken
FEHLER » Fehlerprotokoll 6ffnen: Softkey

PROTOKOLL FEHLER PROTOKOLL driicken

R » Bei Bedarf vorheriges Fehlerprotokoll einstellen:
DATET Softkey VORHERIGE DATEI driicken

Bei Bedarf aktuelles Fehlerprotokoll einstellen:
Softkey AKTUELLE DATEI drlicken

v

Der élteste Eintrag des Fehlerprotokolls steht am Anfang — der
jliingste Eintrag am Ende der Datei.
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Tastenprotokoll

Die Steuerung speichert Tasteneingaben und wichtige Ereignisse
(z. B. Systemstart) in einem Tastenprotokoll. Die Kapazitat des
Tastenprotokolls ist begrenzt. Ist das Tastenprotokoll voll, dann
wird auf ein zweites Tastenprotokoll umgeschaltet. Ist dieses
wieder geflillt, wird das erste Tastenprotokoll geloscht und neu
beschrieben usw. Schalten Sie bei Bedarf von AKTUELLE DATEI auf
VORHERIGE DATEI, um die Historie der Eingaben zu sichten.

T > Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken
TASTEN > Tastenprotokoll 6ffnen: Softkey

PROTOKOLL TASTEN PROTOKOLL driicken

T » Bei Bedarf vorheriges Tastenprotokoll einstellen:
DATEI Softkey VORHERIGE DATEI driicken

Bei Bedarf aktuelles Tastenprotokoll einstellen:
Softkey AKTUELLE DATEI drlicken

v

Die Steuerung speichert jede im Bedienablauf gedriickte Taste des
Bedienfelds in einem Tastenprotokoll. Der alteste Eintrag steht am
Anfang — der jlingste Eintrag am Ende der Datei.

Ubersicht der Tasten und Softkeys zum Sichten des Protokolls

Softkey/ Funktion

Tasten
ANFANG Sprung zum Tastenprotokollanfang
enpE Sprung zum Tastenprotokollende

Text suchen

Aktuelles Tastenprotokoll

Vorheriges Tastenprotokoll

VORHERIGE
DATEIL

Zeile vor/zurtick

Zurick zum Hauptmenu
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Hinweistexte

Bei einer Fehlbedienung, z. B. Betatigung einer nicht erlaubten Taste
oder Eingabe eines Werts aulterhalb des Gultigkeitsbereichs, weist
die Steuerung Sie mit einem Hinweistext in der Kopfzeile auf diese
Fehlbedienung hin. Die Steuerung I6scht den Hinweistext bei der
nachsten gultigen Eingabe.

Servicedateien speichern

Bei Bedarf konnen Sie die aktuelle Situation der Steuerung speichern
und dem Servicetechniker zur Auswertung zur Verfligung stellen.
Dabei wird eine Gruppe Servicedateien gespeichert (Fehler- und
Tastenprotokolle, sowie weitere Dateien, die Auskunft Gber die
aktuelle Situation der Maschine und die Bearbeitung geben).

Grundlagen | Fehlermeldungen und Hilfesystem

0 Um das Versenden von Servicedateien tber E-Mail zu
ermoglichen, speichert die Steuerung nur aktive NC-
Programme mit einer GroRRe von bis zu 10 MB in der
Servicedatei. Groltere NC-Programme werden bei der
Erstellung der Servicedatei nicht mitgespeichert.

Wenn Sie in der Funktion SERVICE- DATEIEN SPEICHERN mehrmals
den gleichen Namen eingeben, speichert die Steuerung max. funf
Dateien und loscht ggf. die Datei mit dem altesten Zeitstempel.
Sichern Sie Servicedateien nach dem Erstellen, z. B. indem Sie die
Datei in einen anderen Ordner verschieben.

Servicedateien speichern
o » Fehlerfenster 6ffnen

» Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken

PROTOKOLL
DATEIEN

SERVICE -
DATEIEN
SPEICHERN

» Softkey SERVICE- DATEIEN SPEICHERN driicken

> Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster, in dem
Sie einen Dateinamen oder kompletten Pfad fir
die Servicedatei eingeben konnen.

» Softkey OK drlicken
> Die Steuerung speichert die Servicedatei.

‘ - ‘

Fehlerfenster schlieBen
Um das Fehlerfenster wieder zu schlieRen, gehen Sie wie folgt vor:
» Softkey ENDE dricken

‘ ENDE ‘

o > Alternativ: Taste ERR dricken
> Die Steuerung schliel3t das Fehlerfenster.
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Kontextsensitives Hilfesystem TNCguide

Anwendung

Bevor Sie den TNCguide nutzen kdnnen, mussen Sie die
Hilfedateien von der HEIDENHAIN-Homepage downloaden.
Weitere Informationen: "Aktuelle Hilfedateien downloaden”,
Seite 110

Das kontextsensitive Hilfesystem TNCguide enthalt die
Benutzerdokumentation im HTML-Format. Der Aufruf des TNCguide
erfolgt Uber die Taste HELP, wobei die Steuerung teilweise
situationsabhangig die zugehaorige Information direkt anzeigt
(kontextsensitiver Aufruf). Wenn Sie in einem NC-Satz editieren

und die Taste HELP driicken, gelangen Sie in der Regel genau an

die Stelle in der Dokumentation, an der die entsprechende Funktion
beschrieben ist.

ECHSELN

ENDE |

Die Steuerung versucht den TNCguide in der Sprache zu
starten, die Sie als Dialogsprache gewahlt haben. Wenn die
benotigte Sprachversion fehlt, dann 6ffnet die Steuerung
die englische Version.

Folgende Benutzerdokumentationen sind im TNCguide verfliigbar:
® Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung (BHBKIlartext.chm)

m Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und
abarbeiten (BHBoperate.chm)

m Liste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

Zusatzlich ist noch die Buchdatei main.chm verfiigbar, in der alle
vorhandenen CHM-Dateien zusammengefasst dargestellt sind.

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

TNCguide aufrufen

Um den TNCguide zu starten, stehen mehrere Mdglichkeiten zur

Verfugung:

= Mithilfe der Taste HELP

m Per Mausklick auf einen Softkey, wenn Sie zuvor das rechts unten
im Bildschirm eingeblendete Hilfesymbol angeklickt haben

= Uber die Dateiverwaltung eine Hilfedatei (CHM-Datei) 6ffnen.
Die Steuerung kann jede beliebige CHM-Datei 6ffnen, auch wenn

diese nicht auf dem internen Speicher der Steuerung gespeichert
ist

Am Windows-Programmierplatz wird der TNCguide im
systemintern definierten Standardbrowser gedffnet.

Einschalten

SEITE SEITE VERZEICHN. || rensren WECHSELN

It V B2 0| =0 | enee

Zu vielen Softkeys steht ein kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung,

uber den Sie direkt zur Funktionsbeschreibung des jeweiligen

Softkeys gelangen. Diese Funktionalitat steht lhnen nur tber

Mausbedienung zur Verfligung.

Gehen Sie wie folgt vor:

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

» Mit der Maus auf das Hilfesymbol klicken, das die Steuerung
direkt rechts Uber der Softkey-Leiste anzeigt

> Der Mauszeiger andert sich zum Fragezeichen.

» Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion
Sie erklart haben wollen

> Die Steuerung 6ffnet den TNCguide. Wenn fir den gewahlten
Softkey keine Einsprungstelle existiert, dann 6ffnet die Steuerung
die Buchdatei main.chm. Sie konnen per Volltextsuche oder per
Navigation manuell die gewunschte Erklarung suchen.

Auch wenn Sie gerade einen NC-Satz editieren, steht ein

kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung:

> Beliebigen NC-Satz wahlen

» Das gewlnschte Wort markieren
» Taste HELP dricken
>

Die Steuerung startet das Hilfesystem und zeigt die Beschreibung
zur aktiven Funktion. Dies gilt nicht fiir Zusatzfunktionen oder
Zyklen von lhrem Maschinenhersteller.
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Im TNCguide navigieren

Am einfachsten konnen Sie per Maus im TNCguide navigieren. Auf
der linken Seite ist das Inhaltsverzeichnis sichtbar. 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

m |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Den darunter-
oder darUberliegenden Eintrag wahlen

= Textfenster rechts ist aktiv: Seite nach unten

oder nach oben verschieben, wenn Text oder
Grafiken nicht vollstéandig angezeigt werden

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen.

= Textfenster rechts ist aktiv: Keine Funktion

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

m Textfenster rechts ist aktiv: Keine Funktion

ENT ® |nhaltsverzeichnis 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

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Reiter
umschalten zwischen Anzeige des
Inhaltsverzeichnisses, Anzeige des
Stichwortverzeichnisses und der Funktion
Volltextsuche und Umschalten auf die rechte
Bildschirmseite

m Textfenster rechts ist aktiv: Sprung zuriick ins
linke Fenster

m |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Den darunter-
oder darUberliegenden Eintrag wahlen
m Textfenster rechts ist aktiv: Nachsten Link
anspringen
2URDCK Zuletzt angezeigte Seite wahlen
=)
VORWARTS Vorwarts blattern, wenn Sie mehrfach die Funkti-
— on zuletzt angezeigte Seite wahlen verwendet
haben
sexTe Eine Seite zuriick blattern
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Softkey Funktion
serte Eine Seite nach vorne blattern
VERZETCHN. Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden
E
Wechseln zwischen Vollbilddarstellung und
________ reduzierter Darstellung. Bei reduzierter Darstellung

sehen Sie noch einen Teil der Steuerungsoberfla-

che
weorseLN Der Fokus wird intern auf die Steuerungsanwen-
dung gewechselt, sodass Sie bei gedffnetem

TNCguide die Steuerung bedienen konnen. Wenn
die Vollbilddarstellung aktiv ist, dann reduziert die
Steuerung vor dem Fokuswechsel automatisch
die Fenstergrolle

‘ TNCguide beenden
ENDE

Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichworter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter
Index) aufgefiihrt und kénnen von lhnen per Mausklick oder durch
Selektieren per Pfeiltasten direkt gewahlt werden.

Die linke Seite ist aktiv.

Einschalten

DasE
Baschisn Sis e Maschinenhandbuchi

o TG wn Danach zrigt e TNC folganden Disog an
SYSTEM STARTUP

TNC i gestanet

» Reiter Index wahlen

Mit den Pfeiltasten oder der Maus auf
gewdnschtes Stichwort navigieren

Alternativ:
» Anfangsbuchstaben eingeben

MANUELLER BETRIER
REFERENZPUNKTE UBERFAHREN

&

— Masciine

2URDCK

> Die Steuerung synchronisiert das -

‘ serte || sexte 7\vinz£mw."|’ Fensten || wecHseLn
| \ =

sEll == ENDEI

Stichwortverzeichnis bezogen auf den
eingegebenen Text, sodass Sie das Stichwort in
der aufgefihrten Liste schneller finden konnen.

» Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten
Stichwort anzeigen lassen

Das zu suchende Wort konnen Sie nur tber eine per USB
angeschlossene Alphatastatur eingeben.
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Volltextsuche

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 bestatigen

Die Steuerung listet alle Fundstellen auf, die
dieses Wort enthalten.

» Mit den Pfeiltasten zur gewlinschten Stelle
navigieren
» Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

vvvyyvyy

Die Volltextsuche konnen Sie immer nur mit einem
einzelnen Wort durchfihren.

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen aktivieren,
durchsucht die Steuerung ausschlieBlich alle Uberschriften,
nicht die gesamten Texte. Die Funktion aktivieren Sie mit
der Maus oder durch Selektieren und anschliefendes
Bestatigen mit der Leertaste.

Das zu suchende Wort konnen Sie nur Uber eine per USB
angeschlossene Alphatastatur eingeben.
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Aktuelle Hilfedateien downloaden

Die zu lhrer Steuerungssoftware passenden Hilfedateien finden Sie
auf der HEIDENHAIN-Homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/index.html

Navigieren Sie wie folgt zur passenden Hilfedatei:

» TNC-Steuerungen

> Baureihe, z. B. TNC 100
> Gewlnschte NC-Software-Nummer, z. B TNC 128 (77184x-18)

Grundlagen | Fehlermeldungen und Hilfesystem

Software-Version 16 vereinfacht:

m Der Veroffentlichungszeitraum bestimmt die
Versionsnummer.

= Alle Steuerungstypen eines

Veroffentlichungszeitraums weisen dieselbe
Versionsnummer auf.

B Die Versionsnummer der Programmierplatze
entspricht der Versionsnummer der NC-Software.

HEIDENHAIN hat das Versionierungsschema ab der NC-

Aus der Tabelle Online-Hilfe (TNCguide) die gewlinschte
Sprachversion wahlen

» ZIP-Datei herunterladen

ZIP-Datei entpacken

» Die entpackten CHM-Dateien an die Steuerung in das

Verzeichnis TNC:\tncguide\de oder in das entsprechende
Sprachunterverzeichnis Ubertragen

Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremo zur Steuerung
ubertragen, wahlen Sie hierbei den Binarmodus fir Dateien
mit der Endung .chm.

Sprache TNC-Verzeichnis

Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzosisch TNC:\tncguide\fr

Italienisch TNC:\tncguide\it

Spanisch TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Schwedisch TNC:\tncguide\sv
Danisch TNC:\tncguide\da
Finnisch TNC:\tncguide\fi

Niederlandisch TNC:\tncguide\nl
Polnisch TNC:\tncguide\pl
Ungarisch TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinesisch (simplified) TNC:\tncguide\zh
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Sprache TNC-Verzeichnis
Chinesisch (traditional) TNC:\tncguide\zh-tw
Slowenisch TNC:\tncguide\sl
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncguide\sk
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Turkisch TNC:\tncguide\tr
Rumanisch TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC-Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmessgerate, die die
Positionen des Maschinentisches bzw. des Werkzeugs erfassen. An
Linearachsen sind ublicherweise Langenmessgerate angebaut.

Wenn sich eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehaorige
Wegmessgerat ein elektrisches Signal, aus dem die Steuerung 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 wiederherzustellen, verfiigen
inkrementale Wegmessgerate tUber Referenzmarken. Beim
Uberfahren einer Referenzmarke erhélt die Steuerung ein Signal,
das einen maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet. Damit
kann die Steuerung die Zuordnung der Ist-Position zur aktuellen
Maschinenposition wiederherstellen. Bei Langenmessgeraten
mit abstandscodierten Referenzmarken miissen Sie die
Maschinenachsen maximal 20 mm verfahren.

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
wiederhergestellt.

Grundlagen | NC-Grundlagen
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3.8 Zubehor: 3D-Tastsysteme und
elektronische Handrader von HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme

Anwendungen der 3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN:
®  Schnell und hochgenau Bezugspunkte setzen

= Messungen am Werkstlck ausfihren

®m  Werkzeuge vermessen und priifen

Schaltende Tastsysteme TS 260 und KT 130
Die Tastsysteme TS 260 und KT 130 ubertragen die Schaltsignale
mithilfe eines Kabels.

Die Auslenkung fiihrt damit zum Schaltsignal, das die Steuerung
veranlasst den Istwert der aktuellen Tastsystemposition zu
speichern.

Werkzeug-Tastsystem TT 160

Das Tastsystem TT 160 ermoglicht ein effizientes und genaues
Messen und Prifen der Werkzeugabmale.

Die Steuerung stellt hierzu Zyklen zur Verfligung, mit denen sich
Werkzeugradius und Werkzeuglange bei stehender oder rotierender
Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart und die hohe
Schutzart machen das Werkzeug-Tastsystem gegenuber Kihimittel
und Spanen unempfindlich.

Das Schaltsignal erzeugt ein verschleil3freier optischer Schalter. Die
Signallibertragung erfolgt beim TT 160 kabelgebunden.
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Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das manuelle Verfahren
der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handradumdrehung ist in
einem weiten Bereich wahlbar. Neben den Einbauhandradern HR 130
und HR 150 bietet HEIDENHAIN auch die portablen Handrader

HR 510, HR 520 und HR 550FS an.

Weitere Informationen: "Verfahren mit elektronischen Display-
Handradern", Seite 162
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4.1 Werkzeugdaten

Werkzeugnummer, Werkzeugname

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 32767
gekennzeichnet. Wenn Sie mit Werkzeugtabellen arbeiten, konnen
Sie zusatzlich Werkzeugnamen vergeben. Werkzeugnamen dirfen
maximal aus 32 Zeichen bestehen.

Erlaubte Zeichen: #5 % &,-_. 0123456789 @ABC
DEFGHIUKLMNOPQRSTUVWXYZ

Kleinbuchstaben ersetzt die Steuerung beim Speichern
automatisch durch entsprechende GrolRbuchstaben.

Verbotene Zeichen: <Leerzeichen>!"" () *+:;<=>72[/]A

R

Das Werkzeug mit der Nummer 0 ist als Nullwerkzeug festgelegt und
hat die Lange L=0 und den Radius R=0. In Werkzeugtabellen sollten
Sie das Werkzeug TO ebenfalls mit L=0 und R=0 definieren.

Definieren Sie den Werkzeugnamen eindeutig!

Wenn die Steuerung z. B. im Werkzeugmagazin mehrere verfiighare
Werkzeuge findet, wechselt die Steuerung das Werkzeug mit der
geringsten Reststandzeit ein.

m Werkzeug, das sich in der Spindel befindet
= Werkzeug, das sich im Magazin befindet

o Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Wenn mehrere Magazine vorhanden sind, kann
der Maschinenhersteller eine Suchreihenfolge der
Werkzeuge in den Magazinen festlegen.

m Werkzeug, das in der Werkzeugtabelle definiert ist, aber sich
aktuell nicht im Magazin befindet

Wenn die Steuerung z. B. im Werkzeugmagazin mehrere verfiigbare
Werkzeuge findet, wechselt die Steuerung das Werkzeug mit der
geringsten Reststandzeit ein.

Datenbank-ID

In einer maschinenubergreifenden Werkzeug-Datenbank konnen
Sie die Werkzeuge mit eindeutigen Datenbank-IDs identifizieren,

z. B. innerhalb einer Werkstatt. Dadurch konnen Sie die Werkzeuge
mehrerer Maschinen leichter koordinieren.

Die Steuerung erlaubt keinen Werkzeugaufruf mit der Datenbank-ID.

Sie konnen bei indizierten Werkzeugen die Datenbank-ID entweder
nur fUr das physikalisch vorhandene Hauptwerkzeug definieren oder
als ID fir den Datensatz bei jedem Index.

Weitere Informationen: "Grundlagen Werkzeugtabelle', Seite 119

Eine Datenbank-ID darf max. 40 Zeichen umfassen und ist in der
Werkzeugverwaltung einmalig.

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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Werkzeuglange L

Die Werkzeuglange L geben Sie als absolute Lange bezogen auf den
Werkzeugbezugspunkt ein.

o Die absolute Lange eines Werkzeugs bezieht sich immer
auf den Werkzeugbezugspunkt. In der Regel legt der
Maschinenhersteller den Werkzeugbezugspunkt auf die
Spindelnase.

L2

L3

@ -
X
Werkzeuglange ermitteln
Vermessen Sie |hre Werkzeuge extern mit einem Voreinstellgerat
oder direkt in der Maschine, z. B. mithilfe eines Werkzeug-
Tastsystems. Wenn Sie die genannten Messmaoglichkeiten nicht
haben, konnen Sie die Werkzeuglangen auch ermitteln.
Sie haben folgende Moglichkeiten, die Werkzeuglange zu ermitteln:
B Mit einem Endmaly
= Mit einem Kalibrierdorn (Priifwerkzeug)
Bevor Sie die Werkzeuglange ermitteln, missen Sie den
Bezugspunkt in der Spindelachse setzen.
Werkzeuglange mit einem EndmaR ermitteln
Damit Sie das Bezugspunktsetzen mit einem Endmal
anwenden dirfen, muss der Werkzeugbezugspunkt an der
Spindelnase liegen.
Sie mussen den Bezugspunkt auf die Flache setzen, die Sie
nachfolgend mit dem Werkzeug ankratzen. Diese Flache Z=0
muss ggf. erst noch erstellt werden. i
Beim Bezugspunkt setzen mit einem Endmal} gehen Sie wie folgt
VOor:
» Endmal auf den Maschinentisch stellen
» Spindelnase neben dem Endmald positionieren
» Schrittweise in Z+-Richtung fahren, bis Sie das Endmal} gerade
noch unter die Spindelnase schieben konnen
» Bezugspunkt in Z setzen
Die Werkzeuglange ermitteln Sie nachfolgend wie folgt:
» Werkzeug einwechseln
» Flache ankratzen
> Die Steuerung zeigt die absolute Werkzeuglange als Istposition in
der Positionsanzeige.
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Werkzeuglange mit einem Kalibrierdorn und einer Messdose
ermitteln

Beim Bezugspunktsetzen mit einem Kalibrierdorn und einer
Messdose gehen Sie wie folgt vor:

>
>

>
>
>

Messdose auf den Maschinentisch spannen

Beweglichen Innenring der Messdose auf gleiche Hohe mit dem
festen Auenring bringen

Messuhr auf 0 stellen
Mit dem Kalibrierdorn auf den beweglichen Innenring fahren
Bezugspunkt in Z setzen

Die Werkzeuglange ermitteln Sie nachfolgend wie folgt:

>
>

>

Werkzeug einwechseln

Mit dem Werkzeug auf den beweglichen Innenring fahren, bis die
Messuhr 0 zeigt

Die Steuerung zeigt die absolute Werkzeuglange als Istposition in
der Positionsanzeige.

Werkzeugradius R
Den Werkzeugradius R geben Sie direkt ein.
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Grundlagen Werkzeugtabelle

In einer Werkzeugtabelle konnen Sie bis zu 32 767 Werkzeuge
definieren und deren Werkzeugdaten speichern.

Sie missen die Werkzeugtabellen in folgenden Fallen verwenden:

m Wenn Sie indizierte Werkzeuge, wie z. B. Stufenbohrer mit
mehreren Langenkorrekturen, einsetzen wollen
Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug', Seite 120

= Wenn lhre Maschine mit einem automatischen
Werkzeugwechsler ausgeristet ist

B Wenn Sie mit den Zyklen 25x arbeiten wollen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Das Loschen der Zeile 0 aus der Werkzeugtabelle zerstort die
Tabellenstruktur. Nachfolgend werden gesperrte Werkzeuge
ggf. nicht mehr als gesperrt erkannt, wodurch auch eine
Schwesterwerkzeugsuche nicht funktioniert. Ein nachtragliches
Einfligen einer Zeile 0 16st dieses Problem nicht. Die urspriingliche
Werkzeugtabelle ist dauerhaft beschadigt!
> Werkzeugtabelle wiederherstellen

= defekte Werkzeugtabelle um eine neue Zeile 0 erweitern

m defekte Werkzeugtabelle kopieren (z. B. toolcopy.t)

m defekte Werkzeugtabelle (aktuelle tool.t) Ioschen

m Kopie (toolcopy.t) als tool.t kopieren

= Kopie (toolcopy.t) I6schen
» HEIDENHAIN-Kundendienst kontaktieren (NC-Helpline)

Alle Tabellennamen missen mit einem Buchstaben
beginnen. Beachten Sie diese Voraussetzung beim
Erstellen und Verwalten weiterer Tabellen.

Die Tabellenansicht konnen Sie mit der Taste
Bildschirmaufteilung wahlen. Hierbei stehen eine
Listenansicht oder eine Formularansicht zur Verfiigung.
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Indiziertes Werkzeug

Stufenbohrer, T-Nutenfraser, Scheibenfraser oder allgemein
Werkzeuge mit mehreren Langen- und Radiusangaben kdnnen nicht
in nur einer Werkzeugtabellenzeile komplett definiert werden. Jede
Tabellenzeile lasst ausschlielllich eine Langen- und Radiusdefinition
zu.

Um einem Werkzeug mehrere Korrekturdaten zuweisen zu

kdnnen (mehrere Werkzeugtabellenzeilen), ergdnzen Sie eine
vorhandene Werkzeugdefinition (T 5) um eine zusétzliche indizierte
Werkzeugnummer (z. B. T 5.1). Jede zusétzliche Tabellenzeile
besteht somit aus der ursprunglichen Werkzeugnummer, einem
Punkt und einem Index (aufsteigend von 1 bis 9). Die urspriingliche
Werkzeugtabellenzeile enthalt dabei die maximale Werkzeuglange,
die Langen der nachfolgenden Tabellenzeilen ndhern sich dem
Werkzeugaufnahmepunkt.

Um eine indizierte Werkzeugnummer (Tabellenzeile) zu erstellen,
gehen Sie wie folgt vor:

» Werkzeugtabelle 6ffnen
> Softkey ZEILE EINFUGEN driicken

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Zeile
einfiigen

» Im Eingabefeld Anzahl der Zeilen = die Anzahl
der zusatzlichen Zeilen definieren

» Im Eingabefeld Werkzeug-Nummer die
urspringliche Werkzeugnummer inkl. Index
eingeben

» Mit OK bestatigen

> Die Steuerung erweitert die Werkzeugtabelle um
die zusatzlichen Tabellenzeile.

ZEILE
EINFUGEN

Schnellsuche nach dem Werkzeugnamen:

Wenn der Softkey EDITIEREN auf AUS steht, konnen Sie wie folgt

nach einem Werkzeugnamen suchen:

» Anfangsbuchstaben des Werkzeugnamens eingeben, z. B. M

> Die Steuerung zeigt ein Dialogfenster mit dem eingegebenen Text
und springt auf das erste Suchergebnis.

» Weitere Buchstaben eingeben, um die Auswahl zu begrenzen,
z. B. MILL

» Wenn die Steuerung keine Ergebnisse mit den eingegebenen
Buchstaben mehr findet, konnen Sie durch Drlcken auf den
zuletzt eingegebenen Buchstaben, z. B. L wie mit den Pfeiltasten
zwischen den Suchergebnissen springen

Die Schnellsuche funktioniert auch in der Werkzeugauswahl im
TOOL CALL-Satz.

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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Nur bestimmte Werkzeugtypen anzeigen (Filtereinstellung)
Softkey TABELLEN FILTER driicken

> Gewinschten Werkzeugtyp per Softkey wahlen

> Die Steuerung zeigt nur die Werkzeuge des gewahlten Typs an.
> Filter wieder aufheben: Softkey ALLE ANZ. driicken

v

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang der
Filterfunktion an lhre Maschine an.

Softkey Filterfunktionen der Werkzeugtabelle

N Filterfunktion wahlen

FILTER

Filtereinstellungen aufheben und alle Werkzeuge

ALLE ANZ.

anzeigen
DEFAULT Standardfilter verwenden
FILTER
BOHRER Alle Bohrer in der Werkzeugtabelle anzeigen
FRASER Alle Fraser in der Werkzeugtabelle anzeigen
GEWINDE -WKZ Alle Gewindebohrer / Gewindefraser in der

Werkzeugtabelle anzeigen

TASTSYSTEM Alle Taster in der Werkzeugtabelle anzeigen
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Spalten der Werkzeugtabelle ausblenden oder sortieren

Sie konnen die Darstellung der Werkzeugtabelle an Ihre Bedurfnisse
anpassen. Spalten, die nicht angezeigt werden, konnen Sie einfach
ausblenden:

» Softkey SPALTEN AUSBLENDEN driicken
» Gewdlnschten Spaltenamen mit der Pfeiltaste wahlen

» Softkey SPALTE AUSBLENDEN driicken, um diese Spalte aus der
Tabellenansicht zu entfernen

Sie konnen auch die Reihenfolge dndern, in der die Tabellenspalten
angezeigt werden:

» Uber das Dialogfeld Verschieben vor: kénnen Sie die

Reihenfolge andern, in der die Tabellenspalten angezeigt werden.

Der in Angezeigte Spalten: markierte Eintrag wird vor diese
Spalte geschoben

Sie konnen im Formular mit einer angeschlossenen Maus oder mit
den Navigationstasten arbeiten.

Gehen Sie wie folgt vor:

» Navigationstasten drticken, um in die
Eingabefelder zu springen

» Innerhalb eines Eingabefelds mit den Pfeiltasten
navigieren
» Auswahlments mit der Taste GOTO 6ffnen

o Mit der Funktion Anzahl Spalten fixieren konnen Sie
festlegen, wie viele Spalten (0-3) am linken Bildschirmrand
fixiert werden. Auch wenn Sie in der Tabelle nach rechts
navigieren, bleiben diese Spalten sichtbar.

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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Werkzeugtabelle in INCH anlegen und aktivieren

Wenn Sie die Steuerung auf die Mal3einheit INCH umstellen,
andert sich die MaReinheit der Werkzeugtabelle nicht
automatisch.

Wenn Sie auch hier die Maleinheit andern mochten,
mussen Sie eine neue Werkzeugtabelle anlegen.

Um eine Werkzeugtabelle in INCH anzulegen und zu aktivieren,
gehen Sie wie folgt vor:

*

v vyvVvyy

PGM
MGT

& o

v Vv v vvVvyy

INCH ‘

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

vV v v v V.V Y

PGM
MGT

2

WERKZEUG
TABELLE

TU U

vV v VvV VvV VY

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
wahlen

Nullwerkzeug (T0) aufrufen

Steuerung neu starten
Strom-Unterbrechung nicht mit CE quittieren
Betriebsart Programmieren wahlen

Dateiverwaltung o6ffnen

Ordner TNC:\table 6ffnen

Datei tool.t umbenennen, z. B. in tool_mm.t
Datei tool.t anlegen

Mafeinheit INCH wahlen

Die Steuerung 6ffnet die neue leere
Werkzeugtabelle.

Zeilen anfiigen, z. B. 100 Zeilen

Die Steuerung flgt die Zeilen ein.

Cursor in der Spalte L der Zeile 0 positionieren
0 eingeben

Cursor in der Spalte R der Zeile 0 positionieren
0 eingeben

Eingabe bestatigen

Dateiverwaltung o6ffnen

Beliebiges NC-Programm 6ffnen
Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
Strom-Unterbrechung mit CE quittieren
Werkzeugtabelle 6ffnen
Werkzeugtabelle prifen

o Eine weitere Tabelle, in der die Malieinheit nicht
automatisch geandert wird, ist die Bezugspunkttabelle.

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle in INCH
anlegen und aktivieren", Seite 175
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Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben

Standardwerkzeugdaten

Parameter
T

Bedeutung

Nummer, mit der das Werkzeug im NC-Programm aufgeru-
fen wird (z. B. 5, indiziert: 5.2)

Werkzeuge | Werkzeugdaten

Dialog

NAME

Name, mit dem das Werkzeug im NC-Programm aufge-
rufen wird (max. 32 Zeichen, nur GroRbuchstaben, kein
Leerzeichen)

Werkzeug-Name?

Werkzeuglange L

Werkzeug-Lange?

Werkzeugradius R

Werkzeug-Radius?

R2

Werkzeugradius R2 fir Fraser mit Eckenradius (nur fir
grafische Darstellung der Bearbeitung mit Kugelfraser)

Werkzeug-Radius 2?

DL

Deltawert Werkzeuglange L

AufmaB Werkzeug-Lange?

DR

Deltawert Werkzeugradius R

AufmaB Werkzeug-Radius?

DR2

Deltawert Werkzeugradius R2

AufmaB Werkzeug-Radius 2?

TL

Werkzeugsperre setzen
(TL: Fir ToolLocked = engl. Werkzeug gesperrt)

Werkzeug gesperrt? Ja=ENT/
Nein=NOENT

RT

Nummer eines Schwesterwerkzeugs als Ersatzwerkzeug
(RT: Fir ReplacementTool = engl. Ersatzwerkzeug)

Leeres Feld oder Eingabe 0 bedeutet kein Schwesterwerk-
zeug

Schwester-Werkzeug?

TIME1

Maximale Standzeit des Werkzeugs in Minuten. Diese
Funktion ist maschinenabhangig und ist im Maschinen-
handbuch beschrieben

Maximale Standzeit?

TIME2

Maximale Standzeit des Werkzeugs bei einem Werkzeug-
aufruf in Minuten: Erreicht oder Uberschreitet die aktuelle
Standzeit diesen Wert, so setzt die Steuerung beim nachs-
ten TOOL CALL (mit Angabe der Werkzeugachse) das
Schwesterwerkzeug ein

Max. Standzeit bei TOOL CALL?

CUR_TIME

Die aktuelle Standzeit entspricht der Zeit, in der das
Werkzeug im Eingriff ist. Das Werkzeug ist im Eingriff,
sobald die Spindel eingeschaltet ist und die Steuerung
mit Bearbeitungsvorschub verfahrt. Die Steuerung zahlt
diese Zeit selbststandig und tragt die aktuelle Standzeit in
Minuten ein.

Sie konnen die Standzeit eines aktiven Werkzeugs wahrend
des Programmlaufs editieren, z. B. nachdem Sie eine
Schneidplatte gewechselt haben. Die Steuerung tbernimmt
den Wert direkt fUr die Standzeitliberwachung.

Die Steuerung aktualisiert den Wert wahrend der Abarbei-
tung eines NC-Programms zyklisch sowie bei einem
Werkzeugaufruf und am Programmende.

Aktuelle Standzeit?
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Parameter

TYP

Bedeutung

Werkzeugtyp: Taste ENT driicken, um das Feld zu editie-
ren. Die Taste GOTO 6ffnet ein Fenster, in dem Sie den
Werkzeugtyp wahlen kdnnen.

In der Werkzeugverwaltung mithilfe des Softkeys
AUSWAHL Uberblendfenster 6ffnen. Werkzeugtypen
konnen Sie vergeben, um Anzeigefiltereinstellungen so zu
treffen, dass nur der gewahlte Typ in der Tabelle sichtbar
ist

Dialog
Werkzeug Typ?

DOC

Kommentar zum Werkzeug (max. 32 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC

Information zu diesem Werkzeug, die an die PLC lbertra-
gen werden soll

PLC-Status?

LCUTS

Schneidenlange des Werkzeugs

Schneidenlange in der WKZ-
Achse?

LU

Nutzlange des Werkzeugs

Eine Eingabe begrenzt die Eintauchtiefe des Werkzeugs in
Zyklen.

LU darf in Verbindung mit RN auch groRer LCUTS sein.

Nutzlange des Werkzeugs?

RN

Halsradius zur exakten Definition des Werkzeugs fir die
grafische Darstellung von z. B. freigeschliffenen Schaftfra-
sern oder Scheibenfrasern

Ein Freischliff RN ist ausschliellich bei LU > LCUTS maoglich
und innerhalb der grafischen Simulation sichtbar.

Halsradius des Werkzeugs?

TMAT

Schneidstoff des Werkzeugs fir den Schnittdatenrechner

Werkzeug-Schneidstoff?

CUTDATA

Schnittdatentabelle flr den Schnittdatenrechner

Schnittdatentabelle?

NMAX

Begrenzung der Spindeldrehzahl fir dieses Werkzeug.
Uberwacht wird sowohl der programmierte Wert (Fehler-
meldung) als auch eine Drehzahlerhéhung Uber Potentio-
meter. Funktion inaktiv: - eingeben.

Eingabebereich: 0 bis +999 999, Funktion inaktiv: - einge-
ben

Maximaldrehzahl [1/min]

TP_NO

Verweis auf die Nummer des Tastsystems in der Tastsys-
temtabelle

Nummer des Tastsystems

T-ANGLE

Spitzenwinkel des Werkzeugs.

Spitzenwinkel

PITCH

Gewindesteigung des Werkzeugs. Wird von den Zyklen
206, 207 und 208 verwendet. Ein positives Vorzeichen
entspricht einem Rechtsgewinde

Werkzeug Gewinde-Steigung?

LAST_USE

Zeitpunkt, zu dem das Werkzeug zuletzt verwendet wurde

Die Steuerung aktualisiert den Wert wahrend der Abarbei-
tung eines NC-Programms zyklisch sowie bei einem
Werkzeugaufruf und am Programmende.

Datum/Uhrzeit letzte Wz.-
Verwendung

KINEMATIC

Werkzeugtragerkinematik per Softkey AUSWAHLEN
einblenden. In der Werkzeugverwaltung mithilfe des
Softkeys AUSWAHL und mit Softkey OK Dateiname und
Pfad tUbernehmen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager zuweisen",
Seite 154

Werkzeugtrager-Kinematik

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

125



Parameter

OVRTIME

Bedeutung

Zeit zum Uberziehen der Werkzeugstandzeit in Minuten
Weitere Informationen: "Standzeit Uberziehen", Seite 134

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch! Funktion wird vom
Maschinenhersteller definiert!

Werkzeuge | Werkzeugdaten

Dialog

Uberziehen der Werkzeugstand-
zeit

RCUTS

Stirnseitige Schneidenbreite des Werkzeugs, z. B. bei
Wendeschneidplatten.

Breite der Schneidplatte

DB_ID

Mithilfe der Datenbank-ID konnen Sie ein Werkzeug identifi-
zieren, z. B. innerhalb eines Werkzeug-Verwaltungssystems
mithilfe von Client-Anwendungen.

Weitere Informationen: "Datenbank-ID", Seite 116

HEIDENHAIN empfiehlt, bei indizierten Werkzeugen die
Datenbank-ID dem Hauptwerkzeug zuzuweisen.

ID zentrale Werkzeugverwaltung

R_TIP

Radius an der Werkzeugspitze zur exakten Definition des
Werkzeugs fUr die grafische Darstellung und automatische
Berechnung innerhalb von Zyklen fir z. B. Kegelsenker.

Werkzeugdaten fiir die automatische Werkzeugvermessung

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller legt fest, ob bei einem Werkzeug
mit CUT O der Versatz R-OFFS mitgerechnet wird.

Ihr Maschinenhersteller legt den Standardwert fir die
Spalten R-OFFS und L-OFFS fest.

Radius an der Spitze

Parameter Bedeutung Dialog

CuT Anzahl der Werkzeugschneiden (max. 99 Schneiden) Anzahl der Schneiden?

LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeuglange L fur VerschleiB-Toleranz: Lange?
Verschleillerkennung. Wenn der eingegebene Wert
Uberschritten wird, dann sperrt die Steuerung das
Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 5,0000 mm

RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R fur VerschleiB-Toleranz: Radius?
Verschleilerkennung. Wenn der eingegebene Wert
Uberschritten wird, dann sperrt die Steuerung das
Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 5,0000 mm

R2TOL Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R2 fur VerschleiB-Toleranz: Radius 2?
Verschleilerkennung. Wenn der eingegebene Wert
uberschritten wird, dann sperrt die Steuerung das
Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

DIRECT Schneidrichtung des Werkzeugs fiir Vermessung mit Schneid-Richtung? M4=ENT/
drehendem Werkzeug M3=NOENT

R-OFFS Langenvermessung: Versatz zwischen der Mitte des Werkzeug-Versatz: Radius?
Werkzeug-Tastsystems und der Werkzeugmitte
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Parameter

L-OFFS

Bedeutung

Radiusvermessung: Zusétzlicher Versatz des Werkzeugs
zu offsetToolAxis zwischen der Oberkante des Werkzeug-
Tastsystems und der Werkzeugspitze

Dialog

Werkzeug-Versatz: Lange?

LBREAK

Zulassige Abweichung von der Werkzeuglange L fir Bruch-
erkennung. Wenn der eingegebene Wert Uberschritten wird,
dann sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L). Einga-

Bruch-Toleranz: Lange?

bebereich: 0 bis 9,0000 mm

RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R fir Brucher-  Bruch-Toleranz: Radius?
kennung. Wenn der eingegebene Wert Uberschritten wird,
dann sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L). Einga-

bebereich: 0 bis 9,0000 mm

Werkzeugtabellen editieren

Die fur den Programmlauf gultige Werkzeugtabelle hat den
Dateinamen TOOL.T und muss im Verzeichnis TNC:\table
gespeichert sein.

Werkzeugtabellen, die Sie archivieren oder fir den Programmtest
einsetzen wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Dateinamen
mit der Endung.T. Fur die Betriebsarten Programm-Test und
Programmieren verwendet die Steuerung standardmaig auch
die Werkzeugtabelle TOOL.T. Zum Editieren dricken Sie in der
Betriebsart Programm-Test den Softkey WERKZEUG TABELLE.

Werkzeugtabelle TOOL.T 6ffnen:

» Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

» Werkzeugtabelle wahlen: Softkey
WERKZEUG TABELLE driicken

» Softkey EDITIEREN auf EIN setzen

WERKZEUG
TABELLE

Y

EDITIEREN
EIN

Wenn Sie die Werkzeugtabelle editieren, ist das
angewahlte Werkzeug gesperrt. Wenn dieses Werkzeug
im abgearbeiteten NC-Programm benotigt wird, zeigt die
Steuerung die Meldung: Werkzeugtabelle verriegelt.

Wenn ein neues Werkzeug angelegt wird, bleiben

die Spalten Lange und Radius bis zur manuellen
Eingabe leer. Den Versuch, ein solches neu angelegtes
Werkzeug einzuwechseln, bricht die Steuerung mit einer
Fehlermeldung ab. Dadurch kénnen Sie kein Werkzeug
einwechseln, das noch keine Geometriedaten enthalt.

Sie konnen mit der Alphatastatur oder einer angeschlossenen Maus

wie folgt navigieren und editieren:
= Pfeiltasten: Von Zelle zu Zelle navigieren

® Taste ENT: Zur nachsten Zelle springen, bei Auswahlfeldern:
Auswahldialog 6ffnen

B Mausklick auf eine Zelle: Zur Zelle navigieren

m Doppelklick auf eine Zelle: Cursor in die Zelle setzen, bei
Auswabhlfeldern: Auswahldialog 6ffnen

awerkzeug—Tahelle editieren BYrrogram-Test
2} Progranmiauf SatzfolgeWorkzoug-Tab. editieren

THG: ) table\ tood. t
T

nnn
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Softkey Editierfunktionen der Werkzeugtabelle
T aneane | Tabellenanfang wahlen

e | Tabellenende wahlen

[ serre | Vorherige Tabellenseite wahlen

[ serre | Nachste Tabellenseite wahlen

Text oder Zahl suchen

SUCHEN

ZETLEN- Zum Anfang der Zeile springen
ANFANG
<=
" zetien- Zum Ende der Zeile springen
ENDE
=
AKTUELLEN Aktives Feld kopieren
WERT
KOPIEREN
KOPIERTEN Kopiertes Feld einflgen
WERT
EINFOGEN
[w zezien | Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am
AM ENDE .o
ANFOGEN Tabellenende anfligen
_— Zeile mit eingebbarer Werkzeugnummer einfiigen
EINFOGEN
P Aktuelle Zeile (Werkzeug) l0schen

LOSCHEN

Werkzeuge nach dem Inhalt einer wahlbaren
Spalte sortieren

SORTIEREN

Mogliche Eingaben aus einem Uberblendfenster

AUSWAHLEN

wahlen
SPALTE Wert zurlcksetzen
ZUROCK -
SETZEN
AKTUELLES Cursor in die aktuelle Zelle setzen

FELD
EDITIEREN

Werkzeugtabellen importieren

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Der Maschinenhersteller kann die Funktion
TABELLE / ANPASSEN anpassen.

Der Maschinenhersteller kann mithilfe von Update-Regeln
z. B. das automatische Entfernen von Umlauten aus
Tabellen und NC-Programmen ermaoglichen.

Wenn Sie eine Werkzeugtabelle von einer iTNC 530 auslesen und an
einer TNC 128 einlesen, mussen Sie Format und Inhalt anpassen,
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bevor Sie die Werkzeugtabelle verwenden kénnen. An der TNC 128
konnen Sie die Anpassung der Werkzeugtabelle komfortabel mit
der Funktion TABELLE / ANPASSEN durchfiihren. Die Steuerung
konvertiert den Inhalt der eingelesenen Werkzeugtabelle in ein fir
die TNC 128 gliltiges Format und speichert die Anderungen in der
gewahlten Datei.
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Gehen Sie wie folgt vor:

» Werkzeugtabelle der iTNC 530 in das Verzeichnis TNC:\table
speichern

2 » Betriebsart Programmieren wahlen
PoM » Taste PGM MGT drlcken
» Cursor auf die Werkzeugtabelle bewegen, die Sie

importieren mochten

» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

ZUSATZL.
FUNKT.

v

TABELLE /
NC-PGM
ANPASSEN

Softkey TABELLE / ANPASSEN driicken

> Die Steuerung fragt, ob die angewahite
Werkzeugtabelle Uberschrieben werden soll.

Softkey ABBRUCH driicken
Alternativ zum Uberschreiben Softkey OK driicken
Konvertierte Tabelle 6ffnen und Inhalt prifen

Neue Spalten der Werkzeugtabelle sind Grun
hinterlegt.

» Softkey UPDATEENTFERNEN dricken
> Grine Spalten werden wieder Weil} angezeigt.

vV v.v Vv

o In der Werkzeugtabelle sind in der Spalte Name folgende
Zeichen erlaubt: #5% &,-.0123456789@ABCDE
FGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Wahrend des Imports wird ein Komma in einen Punkt
gewandelt.

Die Steuerung Uberschreibt die aktuelle Werkzeugtabelle
beim Importieren einer externen Tabelle mit identischem
Namen. Um Datenverlust zu vermeiden, sichern Sie vor
dem Importieren Ihre originale Werkzeugtabelle!

Beim Import von Werkzeugtabellen der iTNC 530 werden
alle definierten Werkzeugtypen mittibertragen. Nicht
vorhandene Werkzeugtypen werden mit Typ Undefiniert
importiert. Prifen Sie die Werkzeugtabelle nach dem
Importieren.

Platztabelle fiir Werkzeugwechsler

Werkzeuge | Werkzeugdaten

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang der
Platztabelle an lhre Maschine an.

Sie benotigen eine Platztabelle flir den automatischen
Werkzeugwechsel. In der Platztabelle verwalten Sie die Belegung
Ihres Werkzeugwechslers. Die Platztabelle befindet sich im
Verzeichnis TNC:\table. Der Maschinenhersteller kann Name,
Pfad und Inhalt der Platztabelle anpassen. Ggf. kdnnen Sie auch
unterschiedliche Ansichten Uber die Softkeys im Meni TABELLEN
FILTER wahlen.

- =
[§)P1atz-Tabelle editieren one [ Programmieren o
£
<
PLC: table) ool p.ten
P s T TNAME RSV | 5T F L ooc L]
o o TR rovon._rrose s
-
¥
:
ey
v
sioox [
@ 7
EIN
o B
@
> |aos] e
nme 1 7 a
enoe s o " werwzeuo
| [t o[ coorasee e [ pamense
f ) t I | s i
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Platztabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

weRzela > Werkzeugtabelle wahlen: Softkey
T L WERKZEUG TABELLE driicken
Gl » Softkey PLATZ TABELLE drlicken
TABELLE
ebrTIEREN » Ggf. Softkey EDITIEREN auf EIN setzen
sl e
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Platztabelle in der Betriebsart Programmieren wahlen
In der Betriebsart Programmieren wahlen Sie die Platztabelle wie

folgt:
» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drlcken
» Softkey ALLE ANZ. driicken
» Datei wahlen oder einen neuen Dateinamen
eingeben
» Mit der Taste ENT oder mit dem Softkey WAHLEN
bestatigen
Parameter Bedeutung Dialog
P Platznummer des Werkzeugs im Werkzeugmagazin -
T Werkzeugnummer Werkzeug-Nummer?
RSV Platzreservierung fur Flachenmagazin Platz reserv.:
Ja=ENT/Nein =
NOENT
ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: fiir Special Tool = engl. Sonderwerkzeug?

Sonderwerkzeug); wenn Ihr Sonderwerkzeug Platze vor und
hinter seinem Platz blockiert, dann sperren Sie den entsprechen-
den Platz in der Spalte L (Status L)

F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin zurtckwechseln
(F: fUr Fixed = engl. festgelegt)

Festplatz? Ja = ENT /
Nein = NO ENT

L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt) Platz gesperrt Ja =
ENT / Nein = NO ENT
DOC Anzeige des Kommentars zum Werkzeug aus TOOL.T -
PLC Information, die zu diesem Werkzeugplatz an die PLC Ubertragen  PLC-Status?
werden soll
P1...P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Maschinendo- Wert?
kumentation beachten
PTYP Werkzeugtyp. Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Werkzeugtyp fiir
Maschinendokumentation beachten Platztabelle?
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?
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Softkey Editierfunktionen fiir Platztabellen
ANFANG Tabellenanfang wahlen
EnpE Tabellenende wahlen
SErTE Vorherige Tabellenseite wahlen
SEITE Néachste Tabellenseite wahlen
e Platztabelle zurlicksetzen
ROCKS. Abhangig vom optionalen Maschinenparameter

enableReset (Nr. 106102)

Wenn Sie die erweiterte
Werkzeugverwaltung nutzen, kdnnen Sie
die Platztabelle nur vor dem Quittieren
der Stromunterbrechung zurlicksetzen.

Weitere Informationen:
"Werkzeugverwaltung', Seite 139

TS Spalte Werkzeugnummer T zurlcksetzen
i Abhangig vom optionalen Maschinenparameter
showResetColumnT (Nr. 125303)
ze1Len- Zum Anfang der Zeile springen
A“-f
" zezien- Zum Ende der Zeile springen

[
— Werkzeug aus der Werkzeugtabelle wahlen: Die
. Steuerung blendet den Inhalt der Werkzeugtabelle

ein. Mit Pfeiltasten Werkzeug wahlen, mit Softkey
OK in die Platztabelle Gibernehmen

SPALTE Wert zurlicksetzen
ZURUCK -
SETZEN

AKTUELLES Cursor in die aktuelle Zelle setzen
FELD
EDITIEREN

Ansicht sortieren

SORTIEREN

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller legt Funktion, Eigenschaft und
Bezeichnung der verschiedenen Anzeigefilter fest.
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Werkzeugwechsel

Automatischer Werkzeugwechsel

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhangige
Funktion.

Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf nicht
unterbrochen. Bei einem Werkzeugaufruf mit TOOL CALL wechselt
die Steuerung das Werkzeug aus dem Werkzeugmagazin ein.

Standzeit iiberziehen

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben
und angepasst werden.

Der Werkzeugzustand am Ende der geplanten Standzeit hangt u. a.
von Werkzeugtyp, Art der Bearbeitung und Werkstickmaterial ab.
Sie geben in der Spalte OVRTIME der Werkzeugtabelle die Zeit in
Minuten ein, die das Werkzeug Uber die Standzeit hinaus verwendet
werden darf.

Der Maschinenhersteller legt fest, ob diese Spalte freigegeben ist
und wie sie bei der Werkzeugsuche verwendet wird.

Werkzeugeinsatzpriifung

Voraussetzungen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Funktion Werkzeug-Einsatzprtfung gibt lhr
Maschinenhersteller frei.

Um eine Werkzeugeinsatzprifung durchfiihren zu kénnen, missen
Sie im MOD-Menu Werkzeugeinsatzdateien erzeugen einschalten.

Weitere Informationen: "Werkzeugeinsatzdatei erzeugen”,
Seite 278
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Werkzeugeinsatzdatei erzeugen

Abhangig von der Einstellung im MOD-Menu haben Sie folgende
Moglichkeiten, die Werkzeugeinsatzdatei zu erzeugen:

®  NC-Programm in der Betriebsart Programm-Test vollstandig

simulieren

®  NC-Programm in den Betriebsarten Programmlauf Satzfolge/
Einzelsatz vollstandig abarbeiten

® |n der Betriebsart Programm-Test den Softkey
WERKZEUGDATEI ERZ. driicken (auch ohne Simulation mdglich)

Die erzeugte Werkzeugeinsatzdatei liegt im selben Verzeichnis wie
das NC-Programm. Sie enthalt folgende Informationen:

Spalte
TOKEN

Bedeutung

B TOOL: Werkzeugeinsatzzeit pro
Werkzeugaufruf. Die Eintrage sind in
chronologischer Reihenfolge aufgelistet

= TTOTAL: Gesamte Einsatzzeit eines
Werkzeugs

m STOTAL: Aufruf eines Unterprogrammes.
Die Eintrage sind in chronologischer
Reihenfolge aufgelistet

B TIMETOTAL: Gesamtbearbeitungszeit
des NC-Programms wird in der Spalte
WTIME eingetragen. In der Spalte PATH
hinterlegt die Steuerung den Pfadnamen
des entsprechenden NC-Programms.
Die Spalte TIME enthalt die Summe
aller TIME-Eintrage (Vorschubzeit ohne
Eilgangbewegungen). Alle Gbrigen
Spalten setzt die Steuerung auf 0

® TOOLFILE: In der Spalte PATH hinterlegt
die Steuerung den Pfadnamen der
Werkzeugtabelle, mit der Sie den
Programmtest durchgefihrt haben.
Dadurch kann die Steuerung bei der
eigentlichen Werkzeugeinsatzpriifung
feststellen, ob Sie den Programmtest mit
TOOL.T durchgefihrt haben

TNR

Werkzeugnummer (-1: Noch kein Werkzeug
eingewechselt)

IDX

Werkzeugindex

NAME

Werkzeugname aus der Werkzeugtabelle

TIME

Werkzeugeinsatzzeit in Sekunden
(Vorschubzeit ohne Eilgangbewegungen)

WTIME

Werkzeugeinsatzzeit in Sekunden (Gesamt-
einsatzzeit von Werkzeugwechsel zu
Werkzeugwechsel)

RAD

Werkzeug-Radius R + AufmaB Werkzeug-
Radius DR aus der Werkzeugtabelle. Einheit
istmm

BLOCK

Satznummer, in dem der TOOL CALL-Satz
programmiert wurde
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Spalte Bedeutung
PATH = TOKEN = TOOL: Pfadname des aktiven
Haupt- oder Unterprogramms
® TOKEN = STOTAL: Pfadname des

Unterprogramms
T Werkzeugnummer mit dem Werkzeugindex
OVRMAX Wahrend der Bearbeitung maximal aufgetre-

tener Vorschub-Override. Beim Programm-
test tragt die Steuerung hier den Wert 100
(%) ein

OVRMIN Wahrend der Bearbeitung minimal aufgetre-
tener Vorschub-Override. Beim Programm-
test tragt die Steuerung hier den Wert -1 ein

NAMEPROG ® 0: Werkzeugnummer ist programmiert
m 1: Werkzeugname ist programmiert

Die Steuerung speichert die Werkzeugeinsatzzeiten in einer
separaten Datei mit der Endung pgmname.H.T.DEP. Diese Datei
ist nur sichtbar, wenn der Maschinenparameter dependentFiles
(Nr.122707) auf MANUAL eingestellt ist.

Werkzeugeinsatzpriifung anwenden

Vor dem Programmstart konnen Sie in den Betriebsarten
Programmlauf Satzfolge/Einzelsatz prifen, ob die im
NC-Programm verwendeten Werkzeuge vorhanden sind und noch
Uber geniigend Reststandzeit verfligen. Die Steuerung vergleicht die
Standzeit-Istwerte aus der Werkzeugtabelle mit den Sollwerten aus
der Werkzeugeinsatzdatei.

» Softkey WERKZEUG EINSATZ driicken

WERKZEUG -
EINSATZ

WERKZEUG
EINSATZ-
PRUFUNG

» Softkey WERKZEUG PRUFUNG driicken

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster
Werkzeug-Einsatzpriifung mit dem Ergebnis der
Einsatzprifung.

‘ » Softkey OK drlicken
> Die Steuerung schlielt das Uberblendfenster.
ENT » Alternativ Taste ENT drlicken

OK

Mit der Funktion FN 18 ID975 NR1 konnen Sie die
Werkzeugeinsatzpriifung abfragen.

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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4.2 Tastsystemtabelle

Anwendung

In der Tastsystemtabelle tchprobe.tp definieren Sie das Tastsystem
und Daten flir den Antastvorgang, z. B. den Antastvorschub.

Wenn Sie mehrere Tastsysteme verwenden, konnen Sie zu jedem
Tastsystem separate Daten speichern.

Funktionsbeschreibung
Die Tastsystemtabelle enthalt folgende Parameter:

Parameter Bedeutung

NO Fortlaufende Nummer des Tastsystems

Mit dieser Nummer ordnen Sie das Tastsystem in der
Spalte TP_NO der Werkzeugtabelle den Daten zu.

Eingabe
1...99

TYPE Auswahl des Tastsystems?

Bei dem Tastsystem TS 642 stehen folgende

Werte zur Verflgung:

B TS642-3: Das Tastsystem wird durch einen
Kegelschalter aktiviert. Dieser Modus wird
nicht unterstutzt.

m TS642-6: Das Tastsystem wird durch ein
Infrarotsignal aktiviert. Verwenden Sie diesen

TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
TS632,TS640, TS642-3, TS642-6,
TS649, TS740, KT130, OEM

Modus.
CAL_OF1 TS-Mittenversatz Hauptachse? [mm] -99999.9999...+99999.9999
CAL_OF2 TS-Mittenversatz Nebenachse? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Versatz von der Tastsystemachse zur Spindelachse in der
Nebenachse
CAL_ANG Spindelwinkel beim Kalibrieren? 0.0000...+359.9999
F Antast-Vorschub? [mm/min] 0...+9999
F kann nie grolRer werden, als im optionalen Maschinenpa-
rameter maxTouchFeed (Nr. 122602) definiert ist.
FMAX Eilgang im Antast-Zyklus? [mm/min] +10...+99999

Vorschub, mit dem die Steuerung das Tastsystem vorposi-

tioniert und zwischen den Messpunkten positioniert

DIST Maximaler Messweg? [mm]

Wenn der Taststift bei einem Antastvorgang innerhalb des
definierten Werts nicht ausgelenkt wird, gibt die Steuerung
eine Fehlermeldung aus.

0.00100...+99999.99999

SET_UP Sicherheits-Abstand? [mm]

Entfernung des Tastsystems vom definierten Antastpunkt
beim Vorpositionieren

Je kleiner Sie diesen Wert definieren, umso genauer
mussen Sie die Antastposition definieren. Im Tastsystem-
zyklus definierte Sicherheitsabstande wirken additiv zu
diesem Wert.

0.00100...+99999.99999
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Parameter

F_PREPOS

Bedeutung
Vorposition. mit Eilgang? ENT/NOENT

Geschwindigkeit beim Vorpositionieren:

B Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus FMAX:
FMAX_PROBE

= Vorpositionieren mit Maschineneilgang:
FMAX_MACHINE

Werkzeuge | Tastsystemtabelle

Eingabe
FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK Tastsystem orient.? Ja=ENT/Nein=NOENT

= ON: Die Steuerung orientiert das Tastsystem in die
definierte Antastrichtung. Der Taststift wird dadurch
immer in die gleiche Richtung ausgelenkt und die
Messgenauigkeit erhoht.

®  OFF: Die Steuerung orientiert das Tastsystem nicht.

ON, OFF

Wenn Sie den Parameter TRACK andern, missen Sie das

Tastsystem neu kalibrieren.

SERIAL Seriennummer?

Textbreite 15

Die Steuerung editiert diesen Parameter bei Tastsystemen

mit EnDat-Schnittstelle automatisch.

REACTION Reaktion? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Tastsysteme mit Kollisionsschutzadapter reagieren mit

NCSTOP, EMERGSTOP

Rucksetzen des Bereitschaftssignals, sobald sie eine Kolli-

sion erkannt haben.
Reaktion auf ein Rucksetzen des Bereitschaftssignals:
® NCSTOP: NC-Programm unterbrechen

= EMERGSTOP: Not-Halt, Schnelleres Abbremsen der
Achsen

STYLUS Form des Taststifts

Tastsystemtabelle editieren

Sie editieren die Tastsystemtabelle wie folgt:
» Taste Manueller Betrieb driicken

ANTAST -
FUNKTION

| Am |

v

Softkey ANTASTFUNKTION driicken

Die Steuerung zeigt eine Softkey-Leiste flr
Antastfunktionen.

Softkey TASTSYSTEM TABELLE dricken

Die Steuerung 6ffnet die Tastsystemtabelle.
Softkey EDITIEREN auf EIN setzen
Gewdnschten Wert wahlen

Gewlnschte Anderungen durchfiihren

v

TASTSYSTEM
TABELLE

EDITIEREN

EIN

vV v v yVvy

Sie konnen die Werte der Tastsystemtabelle auch in der
Werkzeugverwaltung editieren.

138

SIMPLE, L-TYPE

@ raverie coitieren = BYprogranmieren -

THC: \table\ tchprobe. to.

MO o TYPE GAL_OF1 GAL_OF2 CALANG | F FUAX o1sT
0 o 500 2000

ys tems? a
100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1

[ B 0Ra00

v | +0.000 +0.000

+290.000 v

Modus: IST ) ) 50 [
nin 3 usia T

+0.000 Ef

ANFANG ENDE SEITE SEITE e

‘T‘ .i. t ‘ W e | S ENDE
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4.3 Werkzeugverwaltung

Grundlagen

H H Y"‘ Iwelterte Werkzeug-Verwaltun: [DNC\' r
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! [@:zveicorte wexiaous vervastuna b B Feogzammiszon

Werkzeuge Platze

Die Werkzeugverwaltung ist eine maschinenabhangige o
Funktion, die teilweise oder auch vollstandig deaktiviert

sein kann. Den genauen Funktionsumfang legt lhr LB e
Maschinenhersteller fest. R

TYR  TL  BLATZ  MAGAZIN Sta

B mIiLL_o2_nouck
B MILL D4 RoUGH
B wIL_ps_rouok

B MILL D12 ROUGH
B WILL_b16_RouGH
B wWILL_D1s_Roueh

B wIL_o20_nouck
1B MILL_D22_ROUGH

Uber die Werkzeugverwaltung kann Ihr Maschinenhersteller N

13 B MILL_D26_RoucH
14 B WILL D28 noveH

verschiedenste Funktionen fir das Werkzeughandling zur Verfligung B s

1° B wIL_osz_mousH

stellen. Beispiele: NG

18 B MILL_D36_ROUGH
® Darstellung und Bearbeitung aller Werkzeugdaten aus der w T —— =
| I [ =
Werkzeugtabelle und der Tastsystemtabelle

= (Ubersichtliche und anpassbare Darstellung der Werkzeugdaten in
Formularen

B Beliebige Bezeichnung der einzelnen Werkzeugdaten in der neuen
Tabellenansicht

. Gemischte Darstellung von Daten aus der Werkzeugtabelle und
der Platztabelle

m  Schnelle Sortiermdoglichkeit aller Werkzeugdaten durch Mausklick

® Verwendung von grafischen Hilfsmitteln, z. B. farbliche
Unterscheidungen von Werkzeugstatus oder Magazinstatus

= Kopieren und Einfiigen aller zu einem Werkzeug gehdrenden
Werkzeugdaten

= Grafische Darstellung des Werkzeugtyps in der Tabellenansicht
und in der Detailansicht zur besseren Ubersicht der verfligharen
Werkzeugtypen

nicnt obe.

|| ENDE

0 = Wenn Sie ein Werkzeug in der Werkzeugverwaltung
editieren, ist das angewahlte Werkzeug gesperrt. Wenn
dieses Werkzeug im abgearbeiteten NC-Programm
bendtigt wird, zeigt die Steuerung die Meldung:
Werkzeugtabelle verriegelt.
B Wenn Sie die erweiterte Werkzeugverwaltung nutzen,

konnen Sie die Platztabelle nur vor dem Quittieren der
Stromunterbrechung zurticksetzen.

Weitere Informationen: 'Platztabelle flir
Werkzeugwechsler”, Seite 130
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Werkzeugverwaltung aufrufen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Aufruf der Werkzeugverwaltung kann sich von der
nachfolgend beschriebenen Art und Weise unterscheiden.

WERKZEUG » Werkzeugtabelle wahlen: Softkey
T L WERKZEUG TABELLE driicken

@ > Softkey-Leiste weiterschalten

v

Softkey WERKZEUGVERWALTUNG driicken
VERWALTUNG S

Die Steuerung wechselt in die neue
Tabellenansicht.

Ansicht der Werkzeugverwaltung

In der neuen Ansicht stellt die Steuerung alle Werkzeuginformationen
in den folgenden vier Karteikartenreitern dar:

= Werkzeuge: Werkzeugspezifische Informationen
® Platze: Platzspezifische Informationen

Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

[ ervweiterte werkzeug-verwaltung

MILL_D2_ROUGH
MILL_D4_ROUGH
MILL_DS_ROUGH

MILL D
WILL_D14_ROUGH
MILL_D16_ROUGH
MILL_D15_ROUGH
MILL_D20_ROUGH
MILL_D22_ROUGH
MILL_Dza_ROUGH
MILL_D26_ROUGH
MILL_D28_ROUGH
MILL_D30_ROUGH

MILL_D35_ROUGH
Ao

WTII AR RouGH

n
H EnDe

4

]

SELTE

FORMULAR
WERKZEUG.

E

=

140 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

Werkzeugverwaltung editieren

Die Werkzeugverwaltung ist sowohl mit der Maus als auch per [@emotrorts workzous-verwaitung &)_M
Tasten und Softkeys bedienbar: { ]
Softkey Editierfunktionen der Werkzeugverwaltung ok g
ANFANG Tabellenanfang wahlen gy qneone o
9 T EEEEElTe G R oo § 5‘”9'
T r2 +0 T oR2 +0 s PITCH 40 @ CUR TIME O
ACE % T-ANGLE 0 b4 (8 '
ENDE Tabellenende wahlen ' « T : -
T LroL 34 cur
T RTOL o & DIRECT
sexe Vorherige Tabellenseite wahlen : :
[P el e ]
se1te Nachste Tabellenseite wahlen
— Formularansicht des markierten Werkzeugs aufru-
WERKZEUG fen
Alternative Funktion: Taste ENT dricken
— Reiter weiterschalten:
Werkzeuge und Pldtze
Suchfunktion: In der Suchfunktion knnen Sie die
SUCHEN .
zu durchsuchende Spalte und anschlielfend den

Suchbegriff Uber eine Liste oder durch Eingabe
des Suchbegriffs wahlen

e Werkzeuge importieren

IMPORT

— Werkzeuge exportieren

EXPORT
MARKIERTE Markierte Werkzeuge loschen
WERKZEUGE

LOSCHEN

N ZEILEN Mehrere Zeilen am Ende der Tabelle anfligen
AM ENDE

ANFUGEN

ANSTGHT Tabellenansicht aktualisieren

AKTUALT -
SIEREN

Spalte Programmierte Werkzeuge anzeigen (wenn
Reiter Platze aktiv ist)

seaue Einstellungen definieren:
souzeaen m SPALTE SORTIEREN aktiv: Mausklick auf
Spaltenkopf sortiert den Spalteninhalt

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

RESET Manuell durchgefiihrte Einstellungen (Spalten
EINSTEL- . . P .
LUNGEN verschieben) in den urspriinglichen Zustand
zuricksetzen
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Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

Editieren konnen Sie die Werkzeugdaten ausschlieBlich in
der Formularansicht. Die Formularansicht aktivieren Sie
durch Drlcken des Softkeys FORMULAR WERKZEUG oder
der Taste ENT flUr das Werkzeug, auf dem der Cursor steht.

Wenn Sie die Werkzeugverwaltung ohne Maus bedienen,
konnen Sie Funktionen, die dber Kontrollkdstchen gewahlt
werden, auch mit der Taste -/+ aktivieren und wieder
deaktivieren.

In der Werkzeugverwaltung konnen Sie mit der Taste GOTO
nach der Werkzeugnummer oder Platznummer suchen.

Folgende Funktionen konnen Sie zusatzlich per Mausbedienung
durchfihren:

m  Sortierfunktion: Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs
sortiert die Steuerung die Daten in aufsteigender oder
absteigender Reihenfolge (abhdngig von der aktivierten
Einstellung des Softkeys)

®  Spalten verschieben: Durch Klicken in eine Spalte des
Tabellenkopfs und anschlielfendes Verschieben mit gedrickt
gehaltener Maustaste, konnen Sie die Spalten in der von
Ihnen bevorzugten Reihenfolge anordnen. Die Steuerung
speichert momentan die Spaltenfolge beim Verlassen der
Werkzeugverwaltung nicht ab (abhédngig von der aktivierten
Einstellung des Softkeys)

®  Zusatzinformationen in der Formularansicht anzeigen:
Tipptexte zeigt die Steuerung dann an, wenn Sie den Softkey
EDITIEREN AUS/EIN auf EIN gestellt haben, den Mauszeiger Uber
ein aktives Eingabefeld bewegen und eine Sekunde stehen lassen
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Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

Editieren bei aktiver Formularansicht
Bei aktiver Formularansicht stehen folgende Funktionen zur

Verfligung:
Softkey Editierfunktionen Formularansicht
| weRkzeUs Werkzeugdaten des vorherigen Werkzeugs wahlen
WERKZEUG Werkzeugdaten des nachsten Werkzeugs wahlen
ToEX Vorherigen Werkzeugindex wahlen (nur aktiv,
i wenn Indizierung aktiv ist)
INDEX Nachsten Werkzeugindex wahlen (nur aktiv, wenn
= Indizierung aktiv ist)
Uberblendfenster fir die Auswahl 6ffnen (nur aktiv
S bei Auswahlfeldern)
T Anderungen verwerfen, die Sie seit dem Aufruf
VERWERFEN des Formulars durchgefiihrt haben
NoEX Werkzeugindex einfligen
EINFUGEN
TNDEX Werkzeugindex loschen
LOSCHEN
e Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeugs
KOPIEREN kopieren
DATENSATZ Kopierte Werkzeugdaten in das angewahlte
EINFOGEN Werkzeug einfligen

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

143




Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

Markierte Werkzeugdaten loschen

Mit dieser Funktion konnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
I6schen, wenn Sie diese nicht mehr bendtigen.

Gehen Sie beim Loschen wie folgt vor:

» In der Werkzeugverwaltung die Werkzeugdaten die Sie I6schen
wollen mit den Pfeiltasten oder mit der Maus markieren

» Den Softkey MARKIERTE LOSCHEN driicken

> Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster an, in dem die zu
|6schenden Werkzeugdaten aufgefihrt sind.

» Loschvorgang mit Softkey AUSFUHREN starten

> Die Steuerung zeigt in einem Uberblendfenster den Status des
Loschvorgangs an.

» Loschvorgang mit Taste oder Softkey END beenden

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Funktion MARKIERTE LOSCHEN |5scht die Werkzeugdaten
endguiltig. Die Steuerung fihrt vor dem Ldschen keine
automatische Sicherung der Daten durch, z. B. in einem
Papierkorb. Damit sind die Daten unwiederbringlich entfernt.

> Wichtige Daten regelmalig auf externen Laufwerken sichern

o = Werkzeugdaten von Werkzeugen, die noch in der
Platztabelle gespeichert sind, kdnnen nicht geldscht
werden. Hierzu missen die Werkzeuge zunachst aus
dem Magazin entladen werden.

® Halten Sie die Werkzeugtabelle moglichst Gbersichtlich
und kurz, um die Rechengeschwindigkeit der Steuerung
nicht zu beeintrachtigen. Verwenden Sie max. 10 000
Werkzeugeintrage in der Werkzeugverwaltung. Sie
konnen z. B. alle ungenutzten Werkzeugnummern
|6schen, da die Werkzeugnummern nicht fortlaufend
sein mussen.

Verfiigbare Werkzeugtypen

Abhangig vom gewahlten Werkzeugtyp stellt die
Steuerung in der Werkzeugverwaltung nur die bendtigten
Eingabefelder zur Verfiigung.

Die Werkzeugverwaltung stellt die verschiedenen Werkzeugtypen mit
einem Icon dar. Folgende Werkzeugtypen stehen zur Verfligung:

Icon Werkzeugtyp Werkzeugtypnummer
? Undefiniert,**** 99

! | Fraswerkzeug,MILL 0

% Schruppfraser,MILL_R 9

-
H =N
NN
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Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

Icon Werkzeugtyp Werkzeugtypnummer
% Schlichtfraser,MILL_F 10
& Stirnfraser,MILL_FACE 14
% Kugelfraser,BALL 22
% Torusfraser,TORUS 23
Fasenfraser, MILL_CHAMFER 24
\0Z
c!.: Scheibenfraser, MILL_SIDE 25
M Bohrer,DRILL 1
% Gewindebohrer, TAP 2
M NC-Anbohrer,CENT 4
T Tastsystem, TCHP 21
M Reibahle,REAM 3
@ Kegelsenker,CSINK 5
% Zapfensenker,TSINK 6
! Ausdreh-Werkzeug,BOR 7
a Riickwarts-Senker,BCKBOR 8
gé Gewindefraser,GF 15
% Gewindefraser mit Senkfase,GSF 16
g Gewindefraser mit Einzelplatte,EP 17
!§ Gewindefraser mit Wendeplatte, WSP 18
% Bohrgewindefraser,BGF 19
g% Zirkular-Gewindefraser,ZBGF 20
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Werkzeugdaten importieren und exportieren

Werkzeugdaten importieren

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann mithilfe von Update-Regeln
z. B. das automatische Entfernen von Umlauten aus
Tabellen und NC-Programmen ermdglichen.

Uber diese Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten

importieren, die Sie z. B. extern auf einem Voreinstellgerat
vermessen haben. Die zu importierende Datei muss dem CSV-
Format (comma separated value) entsprechen. Der Dateityp 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 ein Komma
getrennt.

Weitere Zeilen: Alle weiteren Zeilen enthalten die Daten, die
Sie in die Werkzeugtabelle importieren wollen. Die Reihenfolge
der Daten muss zu der Reihenfolge der in Zeile 1 aufgefiihrten
Spaltennamen passen. Die Daten sind durch ein Komma
getrennt, Dezimalzahlen sind mit einem Dezimalpunkt zu
definieren.

Gehen Sie beim Importieren wie folgt vor:

>

146

Zu importierende Werkzeugtabelle auf die Festplatte der
Steuerung in das Verzeichnis TNC:\system\tooltab kopieren

Erweiterte Werkzeugverwaltung starten

In der Werkzeugverwaltung den Softkey WERKZEUG IMPORT
drucken

Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster mit den CSV-Dateien,
die im Verzeichnis TNC:\system\tooltab gespeichert sind

Mit den Pfeiltasten oder per Maus, die zu importierende Datei
wahlen, mit Taste ENT bestatigen

Die Steuerung zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der
CSV-Datei

Importvorgang mit Softkey AUSFUHREN starten.

Werkzeuge | Werkzeugverwaltung
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Werkzeuge | Werkzeugverwaltung

o B Die zu importierende CSV-Datei muss im Verzeichnis
TNC:\system\tooltab gespeichert sein.

= Wenn Sie Werkzeugdaten existierender Werkzeuge
(Nummer in Platztabelle vorhanden) importieren,
gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus. Sie
konnen dann entscheiden, ob Sie diesen Datensatz
Uberspringen oder ein neues Werkzeug einfligen. Ein
neues Werkzeug flgt die Steuerung in die erste leere
Zeile der Werkzeugtabelle ein.

B Wenn die importierte CSV-Datei unbekannte
Tabellenspalten enthalt, zeigt die Steuerung beim Import
eine Meldung. Ein zusétzlicher Hinweis informiert
darUber, dass die Daten nicht tibernommen werden.

m Darauf achten, dass die Spaltenbezeichnungen korrekt
angegeben sind.
Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle
eingeben’, Seite 124

m Sie konnen beliebige Werkzeugdaten importieren, der
jeweilige Datensatz muss nicht alle Spalten (oder Daten)
der Werkzeugtabelle enthalten.

B Die Reihenfolge der Spaltennamen kann beliebig sein,

die Daten missen in dazu passender Reihenfolge
definiert sein.

Beispiel

Zeile 1 mit Spaltennamen
Zeile 2 mit Werkzeugdaten

Zeile 3 mit Werkzeugdaten

Zeile 4 mit Werkzeugdaten
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Werkzeugdaten exportieren

Uber diese Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
exportieren, um diese z. B. in die Werkzeugdatenbank Ihres CAM-
Systems einzulesen. Die Steuerung speichert die exportierte Datei im
CSV-Format (comma separated value). Der Dateityp 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 Steuerung 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 aufgeflihrten Spaltennamen.
Die Daten sind durch Komma getrennt, Dezimalzahlen gibt die
Steuerung mit einem Dezimalpunkt aus.

Gehen Sie beim Exportieren wie folgt vor:

>

v Vv vVY

In der Werkzeugverwaltung die Werkzeugdaten die Sie
exportieren wollen mit den Pfeiltasten oder mit der Maus
markieren

Den Softkey WERKZEUG EXPORT driicken

Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster an

Namen flr die CSV-Datei angeben, mit Taste ENT bestéatigen
Exportvorgang mit Softkey AUSFUHREN starten

Die Steuerung zeigt in einem Uberblendfenster den Status des
Exportvorgangs an

Exportvorgang mit Taste oder Softkey END beenden

Die Steuerung speichert die exportierte CSV-Datei
standardmaliig im Verzeichnis TNC:\system\tooltab ab.

148
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Werkzeuge | Werkzeugtragerverwaltung

4.4 Werkzeugtragerverwaltung

Grundlagen

Mithilfe der Werkzeugtragerverwaltung konnen Sie Werkzeugtrager
erstellen und verwalten. Die Steuerung bericksichtigt die
Werkzeugtrager rechnerisch.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben
und angepasst werden.

Der Maschinenhersteller definiert den Einhangepunkt fr
den Werkzeugtrager.

Werkzeugtrager von rechtwinkligen Winkelkopfen helfen auf 3-
achsigen Maschinen bei Bearbeitungen in den Werkzeugachsen
X und Y, da die Steuerung die Abmessungen der Winkelkopfe
bertcksichtigt.

Damit die Steuerung die Werkzeugtrager rechnerisch berlcksichtigt,
mussen Sie folgende Arbeitsschritte ausflhren:

®m  Werkzeugtragervorlagen speichern
®m Werkzeugtragervorlagen parametrisieren
®m  Werkzeugtrager zuweisen

Wenn Sie M3D- oder STL-Dateien statt parametrisierter
Werkzeugtrager verwenden, entfallen die beiden ersten
Arbeitsschritte.

Auch wenn in der Steuerung oder im NC-Programm die
Maleinheit inch aktiv ist, interpretiert die Steuerung die
Malie von 3D-Dateien in mm.
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Werkzeuge | Werkzeugtragerverwaltung

Werkzeugtragervorlagen speichern

Viele Werkzeugtrager unterscheiden sich ausschliellich in Ihren
Abmessungen, in ihrer geometrischen Form sind sie identisch.
Damit Sie nicht alle Werkzeugtrager selbst konstruieren mussen,
bietet Ihnen HEIDENHAIN fertige Werkzeugtragervorlagen an.
Werkzeugtragervorlagen sind geometrisch bestimmte, aber
bezlglich der Abmessungen veranderbare 3D-Modelle.

Die Werkzeugtragervorlagen missen unter TNC:\system
\Toolkinematics abgelegt sein und die Endung .cft tragen.

Auf dem Programmierplatz enthalt der Ordner TNC:\system
\Toolkinematics Beispieldateien fiir die Werkzeugtragervorlagen.

o Wenn die Werkzeugtragervorlagen an lhrer Steuerung
fehlen, laden Sie die gewlinschten Daten herunter:

HEIDENHAIN-NC-Solutions

o Wenn Sie weitere Werkzeugtragervorlagen bendtigen,
kontaktieren Sie Ihren Maschinenhersteller oder
Drittanbieter.

o Die Werkzeugtragervorlagen konnen aus mehreren
Teildateien bestehen. Wenn die Teildateien unvollstandig
sind, zeigt die Steuerung eine Fehlermeldung an.

Verwenden Sie nur vollstandige Werkzeugtragervorlagen!
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Werkzeuge | Werkzeugtragerverwaltung

Werkzeugtragervorlagen parametrisieren

Bevor die Steuerung die Werkzeugtrager rechnerisch berticksichtigen
kann, mussen Sie die Werkzeugtragervorlagen mit den tatsachlichen
Abmessungen versehen. Diese Parametrisierung nehmen Sie in dem
Zusatz-Tool ToolHolderWizard vor.

Die parametrisierten Werkzeugtrager mit der Endung .cfx speichern
Sie unter TNC:\system\Toolkinematics ab.

Das Zusatz-Tool ToolHolderWizard bedienen Sie primar mit

einer Maus. Mit der Maus konnen Sie auch die gewunschte
Bildschirmaufteilung einstellen, indem Sie die Trennlinien zwischen
den Bereichen Parameter, Hilfsbild und 3D-Grafik mit gedrtckter
linker Maustaste ziehen.

Im Zusatz-Tool ToolHolderWizard stehen lhnen folgende Icons zur

Oates generieren

Verflgung:

Icon Funktion

E’ Zusatz-Tool beenden
4 Datei 6ffnen

Zwischen Drahtmodell und Volumenansicht
umschalten

Zwischen schattierter und transparenter Ansicht
umschalten

Transformationsvektoren anzeigen oder ausblen-
den

ausblenden

Prifpunkte anzeigen oder ausblenden

Messpunkte anzeigen oder ausblenden

e
F'.BC Benennungen der Kollisionsobjekte anzeigen oder

- Ausgangsansicht des 3D-Modells wiederherstel-
' len

Wenn die Werkzeugtragervorlage keine
Transformationsvektoren, Benennungen, Prifpunkte
und Messpunkte enthalt, fihrt das Zusatz-Tool
ToolHolderWizard beim Betatigen der entsprechenden
Icons keine Funktion aus.
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Werkzeuge | Werkzeugtragerverwaltung

Werkzeugtragervorlage in der Betriebsart Manueller Betrieb
parametrisieren

Um eine Werkzeugtragervorlage zu parametrisieren und abzuspei-
chern, gehen sie wie folgt vor:

» Taste Manueller Betrieb driicken
> Softkey WERKZEUG TABELLE driicken
TABELLE

» Softkey EDITIEREN drlicken

» Cursor in der Spalte KINEMATIC positionieren
» Softkey AUSWAHLEN driicken
TooL » Softkey TOOL HOLDER WIZARD drlicken
HOLDER
vIZARD > Die Steuerung 6ffnet das Zusatz-Tool

ToolHolderWizard in einem Uberblendfenster.
Icon DATEI OFFNEN driicken
> Die Steuerung offnet ein Uberblendfenster.

> Mithilfe des Vorschaubilds die gewlinschte
Werkzeugtragervorlage wahlen

» Schaltflache OK driicken

> Die Steuerung 6ffnet die gewahlte
Werkzeugtragervorlage.

> Der Cursor steht auf dem ersten
parametrisierbaren Wert.

» Werte anpassen

» |Im Bereich Ausgabedatei den Namen fiir den
parametrisierten Werkzeughalter eingeben

» Schaltflache DATEI GENERIEREN driicken

> Ggf. auf die Riickmeldung der Steuerung
reagieren

Icon BEENDEN drlicken
> Die Steuerung schlielt das Zusatz-Tool

2
v

E3
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Werkzeuge | Werkzeugtragerverwaltung

Werkzeugtragervorlage in der Betriebsart Programmieren
parametrisieren

Um eine Werkzeugtragervorlage zu parametrisieren und abzuspei-
chern, gehen sie wie folgt vor:

» Taste Programmieren driicken
Taste PGM MGT driicken

Pfad TNC:\system\Toolkinematics wahlen
Werkzeugtragervorlage wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Zusatz-Tool
ToolHolderWizard mit der gewahlten
Werkzeugtragervorlage.

> Der Cursor steht auf dem ersten
parametrisierbaren Wert.

> Werte anpassen

» |Im Bereich Ausgabedatei den Namen fiir den
parametrisierten Werkzeughalter eingeben

» Schaltflache DATEI GENERIEREN drlicken

» Ggf. auf die Riickmeldung der Steuerung
reagieren

> Icon BEENDEN driicken
> Die Steuerung schlie3t das Zusatz-Tool

v v vy
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Werkzeugtrager zuweisen

Damit die Steuerung einen Werkzeugtrager rechnerisch
berlcksichtigt, mussen Sie den Werkzeugtrager einem Werkzeug T
zuweisen und das Werkzeug erneut aufrufen. '

Werkzeuge | Werkzeugtragerverwaltung

Parametrisierte Werkzeugtrager kdnnen aus mehreren
Teildateien bestehen. Wenn die Teildateien unvollstandig
sind, zeigt die Steuerung eine Fehlermeldung.
Verwenden Sie nur vollstandig parametrisierte
Werkzeugtrager, fehlerfreie STL-Dateien oder M3D-
Dateien!

Werkzeugtrager im STL-Format miissen folgende
Voraussetzungen erfiillen:

m Max. 20 000 Dreiecke
B Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hiille

Wenn eine STL-Datei die Anforderungen der Steuerung
nicht erfillt, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Fur Werkzeugtrager gelten die gleichen Anforderungen an
STL- und M3D-Dateien wie bei Spannmitteln.

[B)vierkzeug-Tabelle editieren

=

onc ) Programmieren
L

uuuuuuuuu

F1o0%
@ W
5 | musl ew

o

wwww

ABBRECHEN

Um einem Werkzeug einen Werkzeugtrager zuzuweisen, gehen sie

wie folgt vor:

WERKZEUG
TABELLE
TUU

AUSWAHLEN

END
m]
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>

Betriebsart: Taste Manueller Betrieb driicken
Softkey WERKZEUG TABELLE driicken
Softkey EDITIEREN driicken

Cursor in der Spalte KINEMATIC des bendtigten
Werkzeugs positionieren

Softkey AUSWAHLEN driicken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster mit den
verfligbaren Werkzeugtragern.

Mithilfe des Vorschaubilds den gewiinschten
Werkzeugtrager wahlen

Softkey OK drticken

Die Steuerung Udbernimmt den Namen des

gewahlten Werkzeugtragers in die Spalte
KINEMATIC.

Werkzeugtabelle verlassen
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Einrichten | Einschalten, Ausschalten

5.1 Einschalten, Ausschalten

Einschalten

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen
immer mechanische Gefahren. Elektrische, magnetische oder
elektromagnetische Felder sind besonders fur Personen mit
Herzschrittmachern und Implantaten gefahrlich. Mit dem
Einschalten der Maschine beginnt die Gefahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und
befolgen

> Sicherheitseinrichtungen verwenden

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der
Referenzpunkte sind maschinenabhangige Funktionen.

Schalten Sie die Maschine und Steuerung wie folgt ein:

» Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine
einschalten

> Die Steuerung zeigt in den folgenden Dialogen den
Einschaltstatus an.

> Die Steuerung zeigt nach erfolgreichem Hochlauf den Dialog
Stromunterbrechung

> Mit Taste CE Meldung loschen

> Die Steuerung zeigt den Dialog PLC-Programm
libersetzen, PLC-Programm wird automatisch
Ubersetzt.

> Die Steuerung zeigt den Dialog Steuerspannung
fiir Relais fehlt.

@ > Steuerspannung einschalten
> Die Steuerung fihrt einen Selbsttest durch.

Wenn die Steuerung keinen Fehler feststellt, zeigt sie den Dialog
Referenzpunkte iiberfahren.

Wenn die Steuerung einen Fehler feststellt, gibt sie eine
Fehlermeldung aus.
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Achsposition priifen

Dieser Abschnitt gilt ausschlieltlich fir Maschinenachsen
mit EnDat-Messgeraten.

Wenn nach dem Einschalten der Maschine die tatsachliche
Achsposition nicht mit der Position beim Herunterfahren
Ubereinstimmit, zeigt die Steuerung ein Uberblendfenster.

> Achsposition der betroffenen Achse priifen

> Wenn die tatsachliche Achsposition mit der vorgeschlagenen
Anzeige Ubereinstimmt, mit JA bestatigen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Abweichungen zwischen den tatsachlichen Achspositionen

und den von der Steuerung erwarteten (beim Herunterfahren
gespeicherten) Werten kdnnen bei Nichtbeachtung zu
unerwinschten und unvorhersehbaren Bewegungen der Achsen
fihren. Wahrend der Referenzierung weiterer Achsen und allen
nachfolgenden Bewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Achsposition prifen

» AusschlieBlich bei Ubereinstimmung der Achspositionen das
Uberblendfenster mit JA bestatigen

> Trotz Bestatigung die Achse nachfolgend vorsichtig verfahren

> Bei Unstimmigkeiten oder Zweifel Maschinenhersteller
kontaktieren
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Referenzpunkte iiberfahren

Wenn die Steuerung nach dem Einschalten den Selbsttest
erfolgreich durchgefiihrt hat, zeigt sie den Dialog Referenzpunkte
iiberfahren.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der
Referenzpunkte sind maschinenabhangige Funktionen.

Wenn Ihre Maschine mit absoluten Messgeraten
ausgeristet ist, entfallt das Uberfahren der Referenzpunkte.

0 Wenn Sie NC-Programme ausschlieRlich editieren oder
grafisch simulieren wollen, dann wahlen Sie nach dem
Einschalten der Steuerspannung ohne die Achsen zu
referenzieren sofort die Betriebsart Programmieren oder
Programm-Test.

Ohne referenzierte Achsen konnen Sie keinen Bezugspunkt
setzen oder den Bezugspunkt Gber die Bezugspunkttabelle
andern. Die Steuerung gibt den Hinweis Referenzpunkte
iiberfahren aus.

Die Referenzpunkte konnen Sie dann nachtraglich
dberfahren. Driicken Sie dazu in der Betriebsart Manueller
Betrieb den Softkey REF.-PKT. ANFAHREN.

Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge Uberfahren:
» Furjede Achse Taste NC-Start driicken oder

0l
L > Die Steuerung ist jetzt funktionsbereit und
befindet sich in der Betriebsart Manueller
Betrieb.
Alternativ Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge Uberfahren:
@ » Furjede Achse die Achsrichtungstaste dricken
und halten, bis der Referenzpunkt Giberfahren ist
> Die Steuerung ist jetzt funktionsbereit und
befindet sich in der Betriebsart Manueller
Betrieb.
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Ausschalten

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Das Ausschalten ist eine maschinenabhangige Funktion.

Um einen Datenverlust beim Ausschalten zu vermeiden, missen
Sie das Betriebssystem der Steuerung gezielt herunterfahren:

> Betriebsart: Taste Manueller Betrieb driicken
> Softkey OFF drlicken
OFF
> Mit Softkey HERUNTERFAHREN bestatigen
FAHREN » Wenn die Steuerung in einem Uberblendfenster

den Text Sie konnen jetzt ausschalten anzeigt,
dann durfen Sie die Versorgungsspannung zur
Steuerung unterbrechen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende
Prozesse abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges
Ausschalten der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters
kann in jedem Steuerungszustand zu Datenverlust fihren!

> Steuerung immer herunterfahren

> Hauptschalter ausschlief3lich nach Bildschirmmeldung
betatigen
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5.2 Verfahren der Maschinenachsen

Hinweis

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Das Verfahren der Achsen mithilfe der Achsrichtungstasten
ist maschinenabhangig.

Achse mit den Achsrichtungstasten verfahren

> Betriebsart: Taste Manueller Betrieb driicken
» Achsrichtungstaste drticken und halten, solange
die Achse verfahren soll
» Alternativ Achse kontinuierlich verfahren:
Achsrichtungstaste gedruckt halten und Taste
- NC-Start driicken
1
Ta'l » Anhalten: Taste NC-Stopp driicken

Den Vorschub, mit dem die Achsen verfahren, andern Sie tber den
Softkey F.

Weitere Informationen: "Spindeldrehzahl S, Vorschub F und
Zusatzfunktion M", Seite 171

Wenn an der Maschine ein Verfahrauftrag aktiv ist, zeigt die
Steuerung das Symbol STIB (Steuerung in Betrieb).
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Schrittweises Positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die Steuerung eine
Maschinenachse um ein von lhnen festgelegtes Schrittmal}.

Der Eingabebereich fiir die Zustellung ist 0,007 mm bis 10 mm.

> Betriebsart: Taste Manueller Betrieb oder Taste
El. Handrad driicken

> Softkey-Leiste umschalten

2] o

SCHRITT
MASS

> Schrittweises Positionieren wahlen: Softkey

ern SCHRITTMASS auf EIN
» Zustellung der Linear-Achsen eingeben
weAt > Mit Softkey WERT NEHMEN bestatigen

OBER-
NEHMEN

Alternativ mit Taste ENT bestatigen

v

ENT

Mit Softkey OK bestatigen
Das Schrittmald ist aktiv.

> Die Steuerung zeigt die eingestellten Werte im
oberen Bildschirmbereich.

v

v Vv

Schrittweises Positionieren ausschalten
SCMH:sIsTT > Softkey SCHRITTMASS auf AUS

Wenn Sie sich im Meni Schrittmass-Zustellung
befinden, konnen Sie mit dem Softkey AUSSCHALTEN das
schrittweise Positionieren ausschalten.

Verfahren mit dem elektronischen Handrad HR 510

Das tragbare Handrad HR 510 ist mit zwei Zustimmtasten
ausgeristet. Die Zustimmtasten befinden sich oberhalb des
Sterngriffs.

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

Das Handrad HR 510 verflgt Uber folgende Bedienelemente:
NOT-AUS-Taste
Handrad
Zustimmtasten
Tasten zur Achswabhl

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

Richtung, in die die Steuerung die gewahlte Achse verfahrt

Maschinenfunktionen (werden vom Maschinenhersteller
festgelegt)
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Achsen verfahren
Rote LEDs zeigen die aktiven Funktionen z. B. gewahlte Achse.

» Betriebsart El. Handrad wahlen

» Zustimmtaste gedrlckt halten
» Achse wahlen

» Vorschub wahlen

Aktive Achse in Richtung + verfahren

Bl:E

> Aktive Achse in Richtung - verfahren

Verfahren mit elektronischen Display-Handradern

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch ungesicherte Anschlussbuchsen, defekte Kabel und
unsachgemaflen Gebrauch entstehen immer elektrische
Gefahren. Mit dem Einschalten der Maschine beginnt die
Gefahrdung!

> Gerate ausschliellich durch autorisiertes Service-Personal
anschlieRen oder entfernen lassen

> Maschine ausschlieBlich mit angeschlossenem Handrad oder
gesicherter Anschlussbuchse einschalten

Die Steuerung unterstitzt das Verfahren mit folgenden
elektronischen Handradern:

® HR 520: Handrad mit Display, Datenubertragung per Kabel
= HR 550FS: Handrad mit Display, Datenibertragung per Funk

@ Ihr Maschinenhersteller kann zusatzliche Funktionen fir die
Handrader HR 5xx zur Verflgung stellen.

Die tragbaren Handrader HR 520 und HR 550FS sind mit einem
Display ausgestattet, auf dem die Steuerung verschiedene
Informationen anzeigt. Dariiber hinaus konnen Sie tber die Handrad-
Softkeys wichtige Einrichtfunktionen ausfihren, z. B. Bezugspunkte
setzen oder M-Funktionen eingeben und abarbeiten.

Sobald Sie das Handrad Uber die Handrad-Aktivierungstaste aktiviert
haben, ist keine Bedienung Uber das Bedienfeld mehr maglich.

Die Steuerung zeigt diesen Zustand am Bildschirm durch ein
Uberblendfenster an.

Einrichten | Verfahren der Maschinenachsen
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Taste NOT-AUS
Handrad-Display zur Statusanzeige und Auswahl von Funktionen
Softkeys

Achstasten, konnen vom Maschinenhersteller entsprechend der
Achskonfiguration getauscht werden

5 Zustimmtaste

6 Pfeiltasten zur Definition der Handradempfindlichkeit
7 Handrad-Aktivierungstaste
8
9
1

B WN =

Richtungstaste, in die die Steuerung die gewahlte Achse verfahrt
EilgangUberlagerung fir die Achsrichtungstaste

0 Spindel einschalten (maschinenabhangige Funktion, Taste vom
Maschinenhersteller tauschbar)

11 Taste NC-Satz generieren (maschinenabhéngige Funktion,
Taste vom Maschinenhersteller tauschbar)

12 Spindel ausschalten (maschinenabhangige Funktion, Taste vom
Maschinenhersteller tauschbar)

13 Taste CTRL fiir Sonderfunktionen (maschinenabhéngige
Funktion, Taste vom Maschinenhersteller tauschbar)

14 Taste NC-Start (maschinenabhangige Funktion, Taste vom
Maschinenhersteller tauschbar)

15 Taste NC-Stopp (maschinenabhangige Funktion, Taste vom
Maschinenhersteller tauschbar)

16 Handrad

17 Spindeldrehzahl-Potentiometer

18 Vorschubpotentiometer

19 Kabelanschluss, entfallt bei Funkhandrad HR 550FS
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Handrad-Display

1

2

Nur beim Funkhandrad HR 550FS: Anzeige, ob Handrad in der
Dockingstation liegt oder ob Funkbetrieb aktiv ist

Nur beim Funkhandrad HR 550FS: Anzeige der Feldstarke, sechs
Balken = maximale Feldstarke

Nur beim Funkhandrad HR 550FS: L adezustand des Akkus,
sechs Balken = maximaler Ladezustand. Wahrend des
Ladevorgangs lauft ein Balken von links nach rechts

IST: Art der Positionsanzeige

Y+129.9788: Position der gewahlten Achse

* STIB (Steuerung in Betrieb); Programmlauf ist gestartet oder
Achse ist in Bewegung

S0: Aktuelle Spindeldrehzahl

FO: Aktueller Vorschub, mit dem die gewahlte Achse momentan
verfahren wird

E: Fehlermeldung steht an

Wenn an der Steuerung eine Fehlermeldung erscheint, zeigt das
Handrad-Display fur 3 Sekunden die Meldung ERROR. Danach

sehen Sie die Anzeige E, solange der Fehler an der Steuerung
ansteht.

10 RES 5.0: Aktive Handradauflosung. Weg, den die gewéhlte Achse

bei einer Handradumdrehung verfahrt

11 STEP ON oder OFF: Schrittweises Positionieren aktiv oder inaktiv.

Bei aktiver Funktion zeigt die Steuerung zusatzlich den aktiven
Verfahrschritt an

12 Softkey-Leiste: Auswahl verschiedener Funktionen, Beschreibung

164

in den nachfolgenden Abschnitten
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Besonderheiten des Funkhandrads HR 550FS

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Der Einsatz von Funkhandradern ist durch den Akku-Betrieb
und durch andere Funkteilnehmer anfalliger auf Storeinflisse
als eine leitungsgebundene Verbindung. Eine Missachtung der
Voraussetzungen und Hinweise fiir einen sicheren Betrieb fuhrt
z. B. bei Wartungs- oder Einrichtearbeiten zur Geféahrdung des
Anwenders!

» Funkverbindung des Handrads auf mogliche
Uberschneidungen mit anderen Funkteilnehmern prifen

» Das Handrad und die Handradaufnahme nach spéatestens
120 Stunden Betriebsdauer ausschalten, damit die Steuerung
beim nachsten Neustart einen Funktionstest ausfiihrt

» Bei mehreren Funkhandradern in einer Werkstatt die eindeutige
Zuordnung zwischen Handradaufnahme und zugehorigem
Handrad sicherstellen (z. B. Farbaufkleber)

> Bei mehreren Funkhandradern in einer Werkstatt die eindeutige
Zuordnung zwischen Maschine und zugehorigem Handrad
sicherstellen (z. B. Funktionstest)

Eine Funkverbindung besitzt aufgrund vieler moglicher
Storeinfllisse nicht die gleiche Verfligbarkeit wie eine
leitungsgebundene Verbindung. Bevor das Funkhandrad
eingesetzt wird, missen Uberlagerungen mit anderen
Funkteilnehmern gepriift und eliminiert werden. Eine
Priifung vorhandener Funkfrequenzen und -kanalen ist fur
alle industriellen Funksysteme verbindlich.

Wenn Sie das HR 550FS nicht verwenden, setzen sie
es immer in die Handradaufnahme. Dadurch ist der
Handradakku immer geladen und es liegt eine direkte
Kontaktverbindung zum Not-Aus-Kreis vor.

Das Funkhandrad reagiert im Fehlerfall
(Funkunterbrechung, schlechte Empfangsqualitat, Defekt
einer Handrad-Komponente) immer mit einer Not-Aus-
Reaktion.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

165



Das Funkhandrad HR 550FS ist mit einem Akku ausgestattet. Der
Akku wird geladen, sobald Sie das Handrad in die Handradaufnahme
eingelegt haben.

Sie konnen das HR 550FS mit dem Akku bis zu 8 Stunden betreiben,
bevor Sie es wieder aufladen missen. Wenn Sie es nicht benditzen,
empfiehlt es sich das Handrad in die Handradaufnahme zu legen.

Sobald das Handrad in der Handradaufnahme liegt, schaltet es
intern auf Kabelbetrieb um. Wenn das Handrad vollstandig entladen
ware, dann konnen Sie es auch verwenden. Die Funktionalitat ist
dabei identisch zum Funkbetrieb.

o Ein vollstandig entladenes Handrad bendtigt zur vollen
Aufladung ca. 3 Stunden.

Reinigen Sie die Kontakte der Handradaufnahme und des
Handrads regelmafig, um deren Funktion sicherzustellen.

Der Ubertragungsbereich der Funkstrecke ist groRziigig bemessen.
Wenn es vorkommt, dass Sie z. B. bei sehr grofien Maschinen

an den Rand der Ubertragungsstrecke kommen, warnt Sie das

HR 550FS durch einen sicher bemerkbaren Vibrationsalarm. In
diesem Fall missen Sie den Abstand zur Handradaufnahme, in der
der Funkempfanger integriert ist, wieder verringern.

HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Das Funkhandrad lost bei Funkunterbrechung, vollstandiger
Akkuentladung oder Defekt eine Not-Aus-Reaktion aus. Not-Aus-
Reaktionen wahrend der Bearbeitung konnen zu Schaden am
Werkzeug oder Werkstlck fuhren!

» Handrad bei Nichtverwendung in die Handradaufnahme
einsetzen

» Abstand zwischen Handrad und Handradaufnahme gering
halten (Vibrationsalarm beachten)

> Vor der Bearbeitung Handrad testen

Wenn die Steuerung einen Not-Halt ausgeldst hat, miissen Sie das
Handrad wieder neu aktivieren. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Taste MOD driicken

Die Steuerung 6ffnet das MOD-Mend.
Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Softkey FUNKEINRICHTEN driicken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster zur
Konfiguration von Funkhandradern.

» Uber die Schaltfliche Handrad starten das
Funkhandrad wieder aktivieren

» Schaltflache ENDE wahlen

FUNK-
HANDRAD
EINRICHTEN

VvV v v VYV

Fur die Inbetriebnahme und Konfiguration des Handrads steht im
MOD-Ment eine entsprechende Funktion zur Verfigung.

Weitere Informationen: "Funkhandrad HR 550\FS konfigurieren”,
Seite 281

Einrichten | Verfahren der Maschinenachsen
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Zu verfahrende Achse wahlen

Die Hauptachsen X, Y und Z sowie drei weitere, vom
Maschinenhersteller definierbare Achsen, konnen Sie direkt Gber
die Achstasten aktivieren. Auch die virtuelle Achse VT kann lhr
Maschinenhersteller direkt auf eine der freien Achstasten legen.
Wenn die virtuelle Achse VT nicht auf einer Achstaste liegt, dann
gehen Sie wie folgt vor:

» Handrad-Softkey F1 (AX) drlicken

> Die Steuerung zeigt auf dem Handrad-Display alle aktiven Achsen
an. Die momentan aktive Achse blinkt.

» Gewlinschte Achse mit Handrad-Softkeys F1 (->) oder F2 (<-)
wahlen und mit Handrad-Softkey F3 (OK) bestatigen

Handradempfindlichkeit einstellen

Die Handradempfindlichkeit legt fest, welchen Weg eine Achse
pro Handradumdrehung verfahrt. Die Handradempfindlichkeiten
resultieren aus der definierten Handradgeschwindigkeit der
Achse und der steuerungsinternen Geschwindigkeitsstufe. Die
Geschwindigkeitsstufe beschreibt einen prozentualen Anteil

der Handradgeschwindigkeit. Die Steuerung berechnet zu

jeder Geschwindigkeitsstufe eine Handradempfindlichkeit. Die
resultierenden Handradempfindlichkeiten sind Uber die Handrad-
Pfeiltasten direkt wahlbar (nur wenn Schrittmald nicht aktiv ist).

Aus den Geschwindigkeitsstufen resultieren am Beispiel einer
definierten Handradgeschwindigkeit von 1 zu den jeweiligen
Einheiten, folgende Handradempfindlichkeiten:

Resultierende Handradempfindlichkeiten

in mm/Umdrehung und Grad/Umdrehung:

0.0001/0.0002/0.0005/0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1

Resultierende Handradempfindlichkeiten in in/Umdrehung:

0.000127/0.000254/0.000508/0.00127/0.00254/0.00508/0.0127/0.0254/0.0508/0.127/0.254/0.508

Beispiele fiir resultierende Handradempfindlichkeiten:

Definierte Handradgeschwindigkeit Geschwindigkeitsstufe

Resultierende
Handradempfindlichkeit

10 0.01 % 0.007 mm/Umdrehung
10 0.01% 0.001 Grad/Umdrehung
10 0.0127 % 0.00005 in/Umdrehung

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023 167



Achsen verfahren
» Handrad aktiveren: Handradtaste auf dem HR 5xx
drlcken

> Sie konnen die Steuerung jetzt nur noch tber
das HR 5xx bedienen. Die Steuerung zeigt ein
Uberblendfenster mit Hinweistext am Bildschirm
an

> Ggf. Uber Softkey OPM die gewiinschte
Betriebsart wahlen

‘ » Ggf. Zustimmtaste gedrickt halten

Auf dem Handrad die Achse wahlen, die Sie
verfahren wollen. Zusatzachsen ggf. Gber
Softkeys wahlen

> Aktive Achse in Richtung + verfahren oder
» Aktive Achse in Richtung - verfahren

» Handrad deaktivieren: Handradtaste auf dem HR
5xx dricken

> Sie konnen die Steuerung jetzt wieder Uber das
Bedienfeld bedienen.

° 3 n Iﬂ

Potentiometereinstellungen

HINWEIS

Achtung, Schaden am Werkstiick moglich

Bei der Umschaltung zwischen Maschinenbedienfeld und
Handrad kann es zu einer Reduzierung des Vorschubs kommen.
Dies kann sichtbare Marken auf dem Werkstlck verursachen.

» Fahren Sie das Werkzeug frei, bevor Sie zwischen Handrad und
Maschinenbedienfeld umschalten.

Die Einstellungen des Vorschubpotentiometers am Handrad

und am Maschinenbedienfeld kénnen sich unterscheiden.

Wenn Sie das Handrad aktivieren, aktiviert die Steuerung auch
automatisch das Vorschubpotentiometer des Handrads. Wenn Sie
das Handrad deaktivieren, aktiviert die Steuerung automatisch das
Vorschubpotentiometer des Maschinenbedienpults.

Damit sich der Vorschub bei der Umschaltung zwischen den
Potentiometern nicht erhoht, wird der Vorschub entweder
eingefroren oder reduziert.

Wenn der Vorschub vor der Umschaltung groRer ist als der Vorschub
nach der Umschaltung, reduziert die Steuerung den Vorschub auf
den kleineren Wert.

Wenn der Vorschub vor der Umschaltung kleiner ist als der
Vorschub nach der Umschaltung, friert die Steuerung den Wert
ein. In diesem Fall missen sie das Vorschubpotentiometer bis
zum vorherigen Wert zurickdrehen, erst dann wirkt das aktivierte
Vorschubpotentiometer.

Einrichten | Verfahren der Maschinenachsen
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Schrittweise positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die Steuerung die
momentan aktive Handradachse um ein von lhnen festgelegtes
Schrittmal:

» Handrad-Softkey F2 (STEP) driicken

» Schrittweise positionieren aktivieren: Handrad-Softkey 3 (ON)
driicken

» Gewdlinschtes Schrittmald durch Dricken der Tasten F1 oder F2
wahlen. Kleinstmogliches Schrittmal ist 0.0007 mm (0.00001 in).
GroRtmaogliches Schrittmald ist 10 mm (0.3937 in)

» Gewshltes Schrittmall mit Softkey 4 (OK) Gbernehmen

» Mit Handradtaste + oder - die aktive Handradachse in die
entsprechende Richtung verfahren

Wenn Sie die Taste F1 oder F2 gedruckt halten, andert die
Steuerung den Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils
um den Faktor 10.

Durch zuséatzliches Driicken der Taste CTRL andert sich der
Zahlschritt bei Dricken von F1 oder F2 um Faktor 100.

Zusatzfunktionen M eingeben
» Handrad-Softkey F3 (MSF) drlicken
» Handrad-Softkey F1 (M) driicken

» Gewilnschte M-Funktionsnummer durch Driicken der Tasten F1
oder F2 wahlen

» Zusatzfunktion M mit Taste NC-Start ausfihren

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

» Gewilnschte Drehzahl durch Dricken der Tasten F1 oder F2
wahlen

» Neue Drehzahl S mit Taste NC-Start aktivieren

Wenn Sie die Taste F1 oder F2 gedriickt halten, andert die
Steuerung den Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils
um den Faktor 10.

Durch zuséatzliches Drlcken der Taste CTRL andert sich der
Zahlschritt bei Driicken von F1 oder F2 um Faktor 100.

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

» Gewilnschten Vorschub durch Driicken der Tasten F1 oder F2
wahlen

» Neuen Vorschub F mit Handrad-Softkey F3 (OK) (ibernehmen

Wenn Sie die Taste F1 oder F2 gedriickt halten, andert die
Steuerung den Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils
um den Faktor 10.

Durch zuséatzliches Drlcken der Taste CTRL andert sich der
Zahlschritt bei Driicken von F1 oder F2 um Faktor 100.
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Bezugspunkt setzen

» Handrad-Softkey F3 (MSF) driicken

Handrad-Softkey F4 (PRS) drlicken

Ggf. Achse wahlen, in der der Bezugspunkt gesetzt werden soll

Achse mit Handrad-Softkey F3 (OK) abnullen oder mit Handrad-
Softkeys F1 und F2 gewlnschten Wert einstellen und dann

mit Handrad-Softkey F3 (OK) Gbernehmen. Durch zusétzliches
Dricken der Taste CTRL erhoht sich der Zahlschritt auf 10

vV vy

Betriebsarten wechseln

Uber den Handrad-Softkey F4 (OPM) kénnen Sie vom Handrad
aus die Betriebsart umschalten, wenn der aktuelle Zustand der
Steuerung ein Umschalten erlaubt.
» Handrad-Softkey F4 (OPM) driicken
» Uber Handrad-Softkeys gewiinschte Betriebsart wahlen
= MAN: Manueller Betrieb

MDI: Positionieren mit Handeingabe

SGL: Programmlauf Einzelsatz

RUN: Programmlauf Satzfolge

Kompletten Verfahrsatz erzeugen

@ Ihr Maschinenhersteller kann die Handradtaste NC-Satz
generieren mit einer beliebigen Funktion belegen.

> Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wahlen

» Ggf. mit den Pfeiltasten auf der Alphatastatur den NC-Satz
wahlen, hinter den Sie den neuen Verfahrsatz einfiigen wollen

» Handrad aktivieren

» Handradtaste NC-Satz generieren driicken

> Die Steuerung flgt einen kompletten Verfahrsatz ein, der alle tber
die MOD-Funktion ausgewahlten Achspositionen enthalt.

Funktionen in den Programmlauf-Betriebsarten

In den Programmlauf-Betriebsarten konnen Sie folgende Funktionen
ausfuhren:

® Taste NC-Start (Handradtaste NC-Start)
® Taste NC-Stopp (Handradtaste NC-Stopp)

= Wenn Sie die Taste NC-Stopp gedruckt haben: Interner Stopp
(Handrad-Softkeys MOP und dann Stopp)

= Wenn Sie die Taste NC-Stopp gedrickt haben: Manuell Achsen
verfahren (Handrad-Softkeys MOP und dann MAN)

®  Wiederanfahren an die Kontur, nachdem Achsen wahrend einer
Programmunterbrechung manuell verfahren wurden (Handrad-
Softkeys MOP und dann REPO). Die Bedienung erfolgt per
Handrad-Softkeys, wie Uber die Bildschirm-Softkeys.
Weitere Informationen: "Wiederanfahren an die Kontur",
Seite 248

Einrichten | Verfahren der Maschinenachsen
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5.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und
Zusatzfunktion M

Anwendung

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M tber Softkeys
ein.

Weitere Informationen: "Zusatzfunktion M eingeben’, Seite 255

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatzfunktionen
an der Maschine zur Verfligung stehen und welche in der
Betriebsart Manueller Betrieb erlaubt sind.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M
Die Spindeldrehzahl geben Sie wie folgt ein:

E > Softkey S drlicken
> Die Steuerung zeigt im Uberblendfenster den

Dialog Spindeldrehzahl S =.

» 1000 (Spindeldrehzahl) eingeben
i » Mit der Taste NC-Start (ibernehmen

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

Die Steuerung zeigt in der Statusanzeige die aktuelle
Spindeldrehzahl. Bei einer Drehzahl <1000 zeigt die Steuerung auch
eine eingegebene Nachkommastelle an.
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Vorschub F
Den Vorschub geben Sie wie folgt ein:
Softkey F driicken
‘ F ‘ > Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster.
» Vorschub eingeben
» Mit der Taste ENT bestatigen

v

Fur den Vorschub F gilt:

® Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der Vorschub, den der
Maschinenhersteller als minimalen Vorschub definiert hat

= Wenn der eingegebene Vorschub den maximalen Wert
Uberschreitet, den der Maschinenhersteller definiert hat, dann
wirkt der vom Maschinenhersteller definierte Wert

B F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten
® Die Steuerung zeigt den Bahnvorschub
Die Steuerung zeigt in der Statusanzeige den aktuellen Vorschub.

® Bei einem Vorschub <10 zeigt die Steuerung auch eine
eingegebene Nachkommastelle an.

® Beieinem Vorschub <1 zeigt die Steuerung zwei
Nachkommastellen an.

Spindeldrehzahl und Vorschub andern
Mit den Potentiometern fiir die Spindeldrehzahl S und dem Vorschub

F lasst sich der emggstellte Wert vgn 0 % bis 150 % ander'n, ( \\ @ [_] m
Das Vorschubpotentiometer reduziert nur den programmierten U
Vorschub, nicht den von der Steuerung berechneten Vorschub. IE @

Der Override fur die Spindeldrehzahl wirkt nur bei 100

Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb. ( n\\

Vorschubbegrenzung F MAX

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!
Die Vorschubbegrenzung ist maschinenabhangig.

Mithilfe des Softkeys F MAX konnen Sie die
Vorschubgeschwindigkeit fur alle Betriebsarten reduzieren. Die
Reduzierung gilt fur alle Eilgang- und Vorschubbewegungen. Der
von lhnen eingegebene Wert bleibt nach dem Ausschalten oder
Einschalten aktiv.

Wenn eine Vorschubbegrenzung aktiv ist, zeigt die Steuerung in der
Statusanzeige ein Ausrufezeichen hinter dem Vorschubwert.

Weitere Informationen: "Allgemeine Statusanzeige', Seite 68
Der Softkey F MAX befindet sich in folgenden Betriebsarten:
® Programmlauf Einzelsatz

B Programmlauf Satzfolge

® Positionieren mit Handeingabe
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Vorgehensweise

Um die Vorschubbegrenzung F MAX zu aktivieren, gehen Sie wie
folgt vor:

> Betriebsart: Taste
Positionieren mit Handeingabe driicken

E > Softkey F MAX auf EIN stellen

> Gewunschten maximalen Vorschub eingeben
Softkey OK driicken

Die Steuerung zeigt in der Statusanzeige ein
Ausrufezeichen hinter dem Vorschubwert.

'
v Vv
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5.4 Bezugspunktverwaltung

Hinweis

Verwenden Sie in folgenden Fallen unbedingt die
Bezugspunkttabelle:

B Wenn Sie bisher an alteren Steuerungen mit REF-
bezogenen Nullpunkttabellen gearbeitet haben

Die Bezugspunkttabelle darf beliebig viele Zeilen (Bezugspunkte)
enthalten. Um die DateigroRe und die Verarbeitungsgeschwindigkeit
zu optimieren, nur so viele Zeilen verwenden, wie Sie fur Ihre
Bezugspunktverwaltung auch bendtigen.

Neue Zeilen konnen Sie aus Sicherheitsgriunden nur am Ende der
Bezugspunkttabelle einfligen.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

lhr Maschinenhersteller kann Default-Werte fir die
einzelnen Spalten einer neuen Zeile hinterlegen.

174
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Bezugspunkttabelle in INCH anlegen und aktivieren

Wenn Sie die Steuerung auf die Mal3einheit INCH umstellen,
andert sich die MaReinheit der Bezugspunkttabelle nicht
automatisch.

Wenn Sie auch hier die Maleinheit andern mochten,
mussen Sie eine neue Bezugspunkttabelle anlegen.

Um eine Bezugspunkttabelle in INCH anzulegen und zu aktivieren,
gehen Sie wie folgt vor:

» Betriebsart Programmieren wahlen

PGM
MGT

v

Dateiverwaltung o6ffnen
» Ordner TNC:\table 6ffnen

» Datei preset.pr umbenennen, z. B. in
preset_mm.pr

Datei preset_inch.pr anlegen
MaReinheit INCH wahlen

> Die Steuerung offnet die neue leere
Bezugspunkttabelle.

> Die Steuerung zeigt eine Fehlermeldung bzgl.
einer fehlenden Prototypdatei.

Fehlermeldung I6schen
Zeilen anfligen, z. B. zehn Zeilen
Die Steuerung flgt die Zeilen ein.

Cursor in der Spalte ACTNO der Zeile 0
positionieren

1 eingeben
ENT » Eingabe bestatigen

‘ INCH ‘

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

vV v vy

v

PoM » Dateiverwaltung offnen
Datei preset_inch.pr in preset.pr umbenennen
Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

2

» Bezugspunktverwaltung 6ffnen
Bezugspunkttabelle priifen

BEZUGSPKT.
VERWALTUNG

o Eine weitere Tabelle, in der die Malkeinheit nicht
automatisch geandert wird, ist die Werkzeugtabelle.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle in INCH anlegen
und aktivieren", Seite 123
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Bezugspunkte in der Tabelle speichern

Beachten Sie Inr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann das Setzen eines
Bezugspunkts in einzelnen Achsen sperren.

Der Maschinenhersteller kann einen anderen Pfad fir die
Bezugspunkttabelle festlegen.

Mit dem optionalen Maschinenparameter initial
(Nr. 105603) definiert der Maschinenhersteller fir jede
Spalte einer neuen Zeile einen Default-Wert.

Die Bezugspunkttabelle hat den Namen PRESET.PR und ist
standardmallig im Verzeichnis TNC:\table\ gespeichert.

PRESET.PR ist in der Betriebsart Manueller Betrieb

und El. Handrad nur editierbar, wenn Sie den Softkey
BEZUGSPKT. ANDERN gedriickt haben. Sie kénnen die
Bezugspunkttabelle PRESET.PR in der Betriebsart Programmieren
offnen, aber nicht editieren.

Sie haben mehrere Mdoglichkeiten, Bezugspunkte in der
Bezugspunkttabelle zu speichern:

®  Manuelles Eintragen

m Uber die Tastsystemzyklen in der Betriebsart Manueller Betrieb
und El. Handrad

Bedienhinweise:

® Die Steuerung speichert in der Zeile 0 immer den
Bezugspunkt, den Sie zuletzt manuell Gber die
Achstasten oder per Softkey gesetzt haben. Wenn
der manuell gesetzte Bezugspunkt aktiv ist, zeigt die
Steuerung in der Statusanzeige den Text PR MAN(0) an.

Bezugspunkttabelle kopieren

Das Kopieren der Bezugspunkttabelle in ein anderes Verzeichnis (zur
Datensicherung) ist erlaubt. Schreibgeschitzte Zeilen sind auch in
den kopierten Tabellen schreibgeschitzt.

Verandern Sie in den kopierten Tabellen die Anzahl der Zeilen nicht!
Wenn Sie die Tabelle wieder aktivieren wollen, dann kann dies zu
Problemen fihren.

Um die in ein anderes Verzeichnis kopierte Bezugspunkttabelle zu
aktivieren, mussen Sie die Tabelle wieder zurtickkopieren.

Wenn Sie eine neue Bezugspunkttabelle wahlen, missen Sie den
Bezugspunkt neu aktivieren.

176 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Einrichten | Bezugspunktverwaltung

Bezugspunkte manuell in der Bezugspunkttabelle speichern

Um Bezugspunkte in der Bezugspunkttabelle speichern zu konnen,
gehen Sie wie folgt vor:

> Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das
Werkstlck beriihrt (ankratzt) oder Messuhr
entsprechend positionieren

X+

Y+

b 3 ¥

z

BEZUGSPKT - > Softkey BEZUGSPKT. VERWALTUNG driicken

VERWALTUNG
> Die Steuerung offnet die Bezugspunkttabelle
und setzt den Cursor auf die Zeile des aktiven

Bezugspunkts.
BEZUGSPKT. » Softkey BEZUGSPKT. ANDERN driicken
Arpen > Die Steuerung zeigt in der Softkey-Leiste die
verfligbaren Eingabemaoglichkeiten an.
> Zeile in der Bezugspunkttabelle wahlen, die Sie
andern wollen (Zeilennummer entspricht der
Bezugspunktnummer)
» Ggf. die Spalte in der Bezugspunkttabelle wahlen,
die Sie andern wollen
BEZUGSPKT. > Per Softkey eine der verflgbaren
crenen Eingabemaoglichkeiten wahlen
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Eingabemaglichkeiten

Softkey

Funktion

==

Die Istposition des Werkzeugs (der Messuhr) als
neuen Bezugspunkt direkt Ubernehmen: Funktion
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in
der der Cursor gerade steht

BEZUGSPKT.

NEU
EINGEBEN

Der Istposition des Werkzeugs (der Messuhr)
einen beliebigen Wert zuweisen: Funktion
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in
der der Cursor gerade steht. Gewlnschten Wert
im Uberblendfenster eingeben

BEZUGSPKT.
KORRI -
GIEREN

Einen bereits in der Tabelle gespeicherten Bezugs-
punkt inkremental verschieben: Funktion speichert
den Bezugspunkt nur in der Achse ab, in der der
Cursor gerade steht. Gewlnschten Korrekturwert
vorzeichenrichtig im Uberblendfenster eingeben.
Bei aktiver Inch-Anzeige: Wert in inch eingeben, die
Steuerung rechnet intern den eingegebenen Wert
nach mmum

AKTUELLES
FELD
EDITIEREN

Neuen Bezugspunkt ohne Verrechnung der
Kinematik direkt eingeben (achsspezifisch).
Funktion speichert den Wert nur in der Achse ab,
in der der Cursor gerade steht. Gewlnschten Wert
im Uberblendfenster eingeben. Bei aktiver Inch-
Anzeige: Wert in inch eingeben, die Steuerung
rechnet intern den eingegebenen Wert nach mm
um

AKTIVEN
BEZUGSPKT .
SPEICHERN

178

Den momentan aktiven Bezugspunkt in eine
wahlbare Tabellenzeile schreiben: Funktion
speichert den Bezugspunkt in allen Achsen ab und
aktiviert die jeweilige Tabellenzeile dann automa-
tisch. Bei aktiver Inch-Anzeige: Wert in inch einge-
ben, die Steuerung rechnet intern den eingegebe-
nen Wert nach mm um

Einrichten | Bezugspunktverwaltung
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Bezugspunkttabelle editieren

Softkey Editierfunktion im Tabellenmodus
" awran Tabellenanfang wahlen
Enpe Tabellenende wahlen
serTe Vorherige Tabellenseite wahlen
sexte Néachste Tabellenseite wahlen
AT Funktionen zur Bezugspunkteingabe wahlen
ANDERN
BEZUGSPKT. Den Bezugspunkt der aktuell angewdahlten Zeile
AKTI- -
VIEREN der Bezugspunkttabelle aktivieren
N ZEILEN Mehrere Zeilen am Tabellenende anfligen
AM ENDE
ANFUGEN
AKTUELLEN Aktuell markiertes Feld kopieren
WERT
KOPIEREN
KOPTERTEN Kopiertes Feld einfligen
WE
EINFEZEN
s Aktuell angewdhlte Zeile zurticksetzen: Die Steue-
SeTzeN rung tragt in alle Spalten - ein
_— Einzelne Zeile am Tabellenende einfligen
EINFOGEN
ze1ie Einzelne Zeile am Tabellenende I6schen
LOSCHEN
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Bezugspunkte vor Uberschreiben schiitzen

Sie konnen beliebige Zeilen der Bezugspunkttabelle mithilfe der
Spalte LOCKED vor Uberschreiben schitzen. Die schreibgeschitzten
Zeilen sind in der Bezugspunkttabelle farblich hervorgehoben.

Wenn Sie eine schreibgeschitzte Zeile mit einem manuellen
Tastsystemzyklus Uberschreiben wollen, dann missen Sie mit
OK bestétigen und das Passwort eingeben (bei Schutz mit einem
Passwort).

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Mithilfe der Funktion SPERREN / PASSWORT gesperrte Zeilen,
konnen ausschliellich mit dem gewahlten Passwort entsperrt
werden. Vergessene Passworter konnen nicht zurlickgesetzt
werden. Die gesperrten Zeilen bleiben dadurch dauerhaft gesperrt.
Damit ist die Bezugspunkttabelle nicht mehr uneingeschrankt
nutzbar.

> Bevorzugt die Alternative mithilfe der Funktion
SPERREN / ENTSPERREN wahlen

» Passworter notieren

Gehen Sie wie folgt vor, um einen Bezugspunkt vor Uberschreiben zu

schitzen:
» Softkey BEZUGSPKT. ANDERN driicken
ANDERN
» Spalte LOCKED wahlen
AKTUELLES 4 SOftkey AKTUELLES EDITIEREN driicken

FELD
EDITIEREN

Bezugspunkt ohne Passwort schitzen:

> Softkey SPERREN / ENTSPERREN drlicken

> Die Steuerung schreibt ein L in die Spalte
LOCKED.

Bezugspunkt mit einem Passwort schitzen:

SPERREN / » Softkey SPERREN / PASSWORT driicken
ENTSPERREN

» Passwort in das Uberblendfenster eingeben

> Mit Softkey OK oder Taste ENT bestatigen:
> Die Steuerung schreibt ### in die Spalte LOCKED.
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Schreibschutz aufheben

Um eine von Ihnen schreibgeschiitzte Zeile wieder bearbeiten zu
kdnnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Softkey BEZUGSPKT. ANDERN driicken
ANDERN
> Spalte LOCKED wahlen
AKTUELLES » Softkey AKTUELLES EDITIEREN drlicken

FELD
EDITIEREN

Bezugspunkt ohne Passwort geschitzt:

» Softkey SPERREN / ENTSPERREN drlicken
ENTSPERREN > Die Steuerung hebt den Schreibschutz auf.

Bezugspunkt mit einem Passwort geschtitzt:

SPERREN | > Softkey SPERREN / PASSWORT drlicken
ENTSPERREN
PASSWORT

» Passwort in das Uberblendfenster eingeben

> Mit Softkey OK oder Taste ENT bestétigen
> Die Steuerung hebt den Schreibschutz auf.
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Bezugspunkt aktivieren

Bezugspunkt in der Betriebsart Manueller Betrieb aktivieren

HINWEIS

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich
anders als mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit 0 definierte Felder
uberschreiben beim Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht
definierten Feldern bleibt der vorherige Wert erhalten. Wenn der
vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

> Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts prifen, ob alle Spalten
mit Werten beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

> Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert fir die
Spalten definieren lassen

Bedienhinweise:

® Beim Aktivieren eines Bezugspunkts aus der
Bezugspunkttabelle setzt die Steuerung eine aktive
Nullpunktverschiebung, Spiegelung und Massfaktor
zurtck.

= Wenn Sie den Wert der Spalte DOC editieren, missen

Sie den Bezugspunkt neu aktivieren. Erst dann
dbernimmt die Steuerung den neuen Wert.

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

=]
v

BEZUGSPKT .
VERWALTUNG

> Softkey BEZUGSPKT. VERWALTUNG driicken

» Bezugspunktnummer wahlen, die Sie aktivieren
wollen

> Alternativ mit Taste GOTO die
Bezugspunktnummer wahlen, die Sie aktivieren
wollen

Nt > Mit Taste ENT bestatigen

» Softkey BEZUGSPKT. VIEREN driicken

> Aktivieren des Bezugspunkts bestatigen
> Die Steuerung setzt die Anzeige.
> Bezugspunkttabelle verlassen
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Bezugspunkt in einem NC-Programm aktivieren

Um die Bezugspunkte aus der Bezugspunkttabelle wahrend des
Programmlaufs zu aktivieren, benutzen Sie den Zyklus 247 oder die
Funktion PRESET SELECT.

Im Zyklus 247 definieren Sie die Nummer des Bezugspunkts, den Sie
aktivieren wollen. In der Funktion PRESET SELECT definieren Sie die
Nummer des Bezugspunkts oder den Eintrag in der Spalte Doc, den
Sie aktivieren wollen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung
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5.5 Bezugspunkte ohne 3D-Tastsystem setzen

Hinweis

Beim Bezugspunktsetzen setzen Sie die Anzeige der Steuerung auf
die Koordinaten einer bekannten Werkstlckposition.

6 Mit einem 3D-Tastsystem stehen Ihnen alle manuellen
Antastfunktionen zur Verfligung.

Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen mit 3D-
Tastsystem (Option #17)", Seite 201

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann das Setzen eines
Bezugspunkts in einzelnen Achsen sperren.

Vorbereitung

» Werkstlck aufspannen und ausrichten

> Nullwerkzeug mit bekanntem Radius einwechseln

> Sicherstellen, dass die Steuerung Istpositionen anzeigt
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Bezugspunktsetzen mit Schaftfraser
> Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

X+ > Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das
Werkstlck beriihrt (ankratzt)

Y+

LINEIREIS

Bezugspunkt in einer Achse setzen:

» Achse wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Dialogfenster
BEZUGSPUNKT - SETZEN Z=

e > Alternativ Softkey BEZUGSP. SETZEN driicken
SETZEN > Achse per Softkey wahlen
> Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige
auf bekannte Werkstickposition (z. B. 0)
setzen oder Dicke d des Blechs eingeben.

In der Bearbeitungsebene: Werkzeugradius
berlcksichtigen

m

z H .
5

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

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes Werkzeug
verwenden, dann setzen Sie die Anzeige der Zustellachse auf die
Lange L des Werkzeugs oder auf die Summe Z=L+d.

Bedienhinweise:

®  Den mithilfe der Achstasten gesetzten Bezugspunkt
speichert die Steuerung automatisch in der Zeile 0 der
Bezugspunkttabelle.

= Wenn der Maschinenhersteller eine Achse gesperrt
hat, konnen Sie in dieser Achse keinen Bezugspunkt
setzen. Der Softkey der entsprechenden Achse ist nicht
sichtbar.
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Antastfunktionen mit mechanischen Tastern oder
Messuhren nutzen

Wenn Sie an lhrer Maschine kein elektronisches 3D-Tastsystem zur
Verfligung haben, dann konnen Sie alle manuellen Antastfunktionen
(Ausnahme: Kalibrierfunktionen) auch mit mechanischen Tastern
oder auch durch einfaches Ankratzen nutzen.

Weitere Informationen: "3D-Tastsystem verwenden (Option #17)",
Seite 187

Anstelle eines elektronischen Signals, das automatisch von einem
3D-Tastsystem wahrend der Antastfunktion erzeugt wird, I0sen Sie
das Schaltsignal zur Ubernahme der Antastposition manuell tiber
eine Taste aus.

Gehen Sie dabei wie folgt vor:

ANTASTEN

POS
+—o

» Per Softkey beliebige Antastfunktion wahlen

» Mechanischen Taster auf die erste Position
fahren, die von der Steuerung dbernommen
werden soll

» Position Ubernehmen: Softkey
+ Istpositionsiibernahme driicken

> Die Steuerung speichert die aktuelle Position.

» Mechanischen Taster auf die nachste Position
fahren, die von der Steuerung dbernommen
werden soll

» Position Ubernehmen: Softkey
+ Istpositionsiibernahme driicken

> Die Steuerung speichert die aktuelle Position.

» Ggf. weitere Positionen anfahren und wie zuvor
beschrieben tbernehmen

» Bezugspunkt: Im Mentifenster die Koordinaten
des neuen Bezugspunkts eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN ibernehmen, oder Werte in
eine Tabelle schreiben
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle
schreiben”, Seite 193
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle
schreiben”, Seite 194

» Antastfunktion beenden: Taste END driicken

o Wenn Sie versuchen, in einer gesperrten Achse einen
Bezugspunkt zu setzen, gibt die Steuerung je nach
Einstellung des Maschinenherstellers eine Warnung oder
eine Fehlermeldung aus.
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5.6 3D-Tastsystem verwenden (Option #17)

Ubersicht

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir den
Einsatz des Tastsystems vorbereitet sein.

Die manuellen Tastsystemfunktionen stehen nur mit der
Software-Option #17 Tastsystemfunktionen zur Verfligung.
Wenn Sie ein HEIDENHAIN-Tastsystem mit EnDat-
Schnittstelle verwenden, ist die Software-Option
Tastsystemfunktionen (Option #17) automatisch
freigeschaltet.

o HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung fur die
Funktion der Tastsystemzyklen nur in Verbindung mit
HEIDENHAIN-Tastsystemen.

In der Betriebsart Manueller Betrieb stehen Ihnen folgende
Tastsystemzyklen zur Verfigung:

Softkey Funktion Seite

TS 3D-Tastsystem kalibrieren 195

Ki%l},

ANTASTEN Bezugspunktsetzen in einer 202

P wahlbaren Achse

ANTASTEN Kreismittelpunkt als Bezugs- 203

Cop punkt setzen

pnssren Mittelachse als Bezugspunkt 206

‘ setzen
e Verwaltung der Tastsystemda- 137
ABELL ten
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Verfahrbewegungen bei einem Handrad mit Display

Bei einem Handrad mit Display ist es moglich wahrend eines
manuellen Tastsystemzyklus die Kontrolle an das Handrad zu
Ubergeben.

Gehen Sie wie folgt vor:

Manuellen Tastsystemzyklus starten

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts positionieren
Ersten Antastpunkt antasten

Handrad am Handrad aktivieren

Die Steuerung zeigt das Uberblendfenster Handrad aktiv an.
Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts positionieren
Handrad am Handrad deaktivieren

Die Steuerung schliet das Uberblendfenster.

Zweiten Antastpunkt antasten

Ggf. Bezugspunkt setzen

Antastfunktion beenden

vV VvV V VvV VvV VVvyVvVYVvyy

Wenn das Handrad aktiv ist, konnen Sie die
Tastsystemzyklen nicht starten.
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Tastsystemiiberwachung unterdriicken

Tastsystemiiberwachung unterdriicken

Wenn die Steuerung kein stabiles Signal vom Taster erhalt, wird der
Softkey TASTSYSTEM AUS eingeblendet.

Um die Tastsystemuberwachung zu deaktivieren, gehen Sie wie
folgt vor:

> Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

TASTSYSTEN > Softkey TASTSYSTEM AUS driicken

UBERWACH .

aus > Die Steuerung deaktiviert die
Tastsystemiberwachung fiir 30 Sekunden.

> Ggf. Taster verfahren, damit die Steuerung ein
stabiles Signal vom Taster erhalt

Solange die Tastsystemiberwachung ausgeschaltet

ist, gibt die Steuerung die Fehlermeldung

Die Tastsystemiiberwachung ist fiir 30 Sekunden deaktiviert
aus. Diese Fehlermeldung bleibt nur 30 Sekunden aktiv.

o Wenn der Taster innerhalb der 30 Sekunden ein stabiles
Signal liefert, wird die TastsystemUiberwachung vor
Ablauf der 30 Sekunden automatisch aktiviert und die
Fehlermeldung geldscht.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn die Tastsystemiiberwachung deaktiviert ist, fihrt

die Steuerung keine Kollisionsprifung durch. Sie missen
sicherstellen, dass das Tastsystem sicher verfahren kann. Bei
falsch gewahlter Verfahrrichtung besteht Kollisionsgefahr!

» Achsen in der Betriebsart Manueller Betrieb vorsichtig
verfahren
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Funktionen in Tastsystemzyklen

In den manuellen Tastsystemzyklen werden Softkeys angezeigt,
mit denen Sie die Antastrichtung oder eine Antastroutine wahlen
konnen. Welche Softkeys angezeigt werden, ist vom jeweiligen

Zyklus abhangig:
Softkey Funktion
" Antastrichtung wahlen
(+
+ Aktuelle Istposition Ubernehmen
Bohrung (Innenkreis) automatisch antasten
m%_ Zapfen (Aulenkreis) automatisch antasten
ATASTEN Musterkreis (Mittelpunkt mehrerer Elemente)
() |® antasten
- Achsparallele Antastrichtung bei Bohrung, Zapfen
und Musterkreis wahlen
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Automatische Antastroutine Bohrung, Zapfen und Musterkreis

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flihrt keine automatische Kollisionspriifung
mit dem Taststift durch. Bei automatischen Tastvorgangen
positioniert die Steuerung das Tastsystem selbststandig
auf die Tastpositionen. Bei falscher Vorpositionierung und
unberiicksichtigten Hindernissen besteht Kollisionsgefahr!

> (Geeignete Vorposition programmieren
> Hindernisse mithilfe der Sicherheitsabstande beriicksichtigen

Wenn Sie eine Antastroutine verwenden, um eine Bohrung, einen
Zapfen oder einen Musterkreis automatisch anzutasten, 6ffnet die
Steuerung ein Formular mit den erforderlichen Eingabefeldern.

Eingabefelder in den Formularen Messen Zapfen und Messen

Bohrung

Eingabefeld Funktion

Zapfendurchmesser? oder Durchmesser des Antastelements

Bohrungsdurchmesser? (bei Bohrungen optional)

Sicherheitsabstand? Abstand zum Antastelement in der
Ebene

Sichere Hoehe inkr.? Positionierung des Tasters in Spinde-

lachsrichtung (ausgehend von der
aktuellen Position)

Automatische Antastroutine:
» Tastsystem vorpositionieren

ANTASTEN » Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC
- driicken

35

= » Bohrung soll automatisch angetastet werden:
. Softkey BOHRUNG driicken

» Achsparallele Antastrichtung wahlen

Antastfunktion starten: Taste NC-Start driicken

Die Steuerung fihrt alle Vorpositionierungen und
Antastvorgange automatisch aus.

3

\ 2 4

Zum Anfahren der Position verwendet die Steuerung den in der
Tastsystemtabelle definierten Vorschub FMAX. Der eigentliche
Antastvorgang wird mit dem definierten Tastvorschub F ausgefihrt.
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Bedien- und Programmierhinweise:

m Bevor Sie eine automatische Antastroutine starten,
mussen Sie das Tastsystem in der Nahe des
ersten Antastpunkts vorpositionieren. Versetzen
Sie das Tastsystem dabei in etwa um den
Sicherheitsabstand entgegengesetzt der Antastrichtung.
Der Sicherheitsabstand entspricht der Summe der
Werte aus der Tastsystemtabelle und aus dem
Eingabeformular.

B Bei einem Innenkreis mit groRem Durchmesser kann
die Steuerung das Tastsystem auch auf einer Kreisbahn
mit dem Vorschub FMAX positionieren. Hierzu tragen
Sie im Eingabeformular einen Sicherheitsabstand fur
die Vorpositionierung und den Bohrungsdurchmesser
ein. Positionieren Sie das Tastsystem in der Bohrung
etwa um den Sicherheitsabstand versetzt neben der
Wand. Bericksichtigen Sie bei der Vorpositionierung
den Startwinkel des ersten Antastvorgangs, z. B. tastet
die Steuerung bei einem Startwinkel von 0° zuerst in der
positiven Hauptachsrichtung an.

= Wenn der Offnungswinkel den Wert 360° enthalt,
positioniert die Steuerung das Werkstick-Tastsystem
nach dem letzten Antastvorgang auf die Position vor
dem Starten der Antastfunktion zurlck.

Tastsystemzyklus wahlen
» Betriebsart Manueller Betrieb oder El. Handrad wahlen

ANTAST -
FUNKTION
A7

ANTASTEN

» Antastfunktionen wahlen: Softkey
ANTASTFUNKTION driicken

» Tastsystemzyklus wahlen: z. B. Softkey
ANTASTEN POS driicken

> Die Steuerung zeigt am Bildschirm das
entsprechende Menu an.

POS
o

Bedienhinweise:

= Wenn Sie eine manuelle Antastfunktion wahlen, 6ffnet
die Steuerung ein Formular mit allen erforderlichen
Informationen. Der Inhalt der Formulare ist abhangig
von der jeweiligen Funktion.

® |neinigen Feldern konnen Sie auch Werte eingeben. Um
in das gewtinschte Eingabefeld zu wechseln, verwenden
Sie die Pfeiltasten. Sie konnen den Cursor nur in Felder
positionieren, die editierbar sind. Nicht editierbare Felder
werden grau dargestellt.
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Messwerte aus den Tastsystemzyklen protokollieren

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Die Steuerung muss flr diese Funktion vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

Nachdem die Steuerung einen beliebigen Tastsystemzyklus
ausgeflhrt hat, schreibt die Steuerung die Messwerte in die Datei
TCHPRMAN.html.

Wenn Sie im Maschinenparameter FN16DefaultPath (Nr. 102202)
keinen Pfad festgelegt haben, dann speichert die Steuerung die Datei
TCHPRMAN.html direkt unter TNC: ab.

Bedienhinweise:

= Wenn Sie mehrere Tastsystemzyklen hintereinander
ausfiihren, dann speichert die Steuerung die Messwerte
untereinander.

Messwerte aus den Tastsystemzyklen in eine
Nullpunkttabelle schreiben

Wenn Sie Messwerte im Werkstlck-Koordinatensystem
speichern wollen, dann verwenden Sie die Funktion
EINTRAG TABELLE. Wenn Sie Messwerte im Basis-
Koordinatensystem speichern wollen, verwenden Sie die
Funktion EINTRAG TABELLE.

Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle schreiben’,
Seite 194

Uber den Softkey EINTRAG TABELLE kann die Steuerung, nachdem
ein beliebiger Tastsystemzyklus ausgefiihrt wurde, die Messwerte in
eine Nullpunkttabelle schreiben:

» Beliebige Antastfunktion durchflihren

» Gewdlinschte Koordinaten des Bezugspunkts in die daftr
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhdngig vom
ausgefihrten Tastsystemzyklus)

» Nullpunktnummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle? eingeben
» Softkey EINTRAG TABELLE drlicken

> Die Steuerung speichert den Nullpunkt unter der eingegebenen
Nummer in die angegebene Nullpunkttabelle.
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Messwerte aus den Tastsystemzyklen in die
Bezugspunkttabelle schreiben

Wenn Sie Messwerte im Basis-Koordinatensystem LR =
speichern wollen, dann verwenden Sie die Funktion

EINTRAG TABELLE. Wenn Sie Messwerte im Werkstick-
Koordinatensystem speichern wollen, verwenden Sie die S
Funktion EINTRAG TABELLE. I

Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle schreiben’,
Seite 193

tsperren
o]

Uber den Softkey EINTRAG TABELLE kann die Steuerung, nachdem =T s —"rr T
ein beliebiger Tastsystemzyklus ausgefiihrt wurde, die Messwerte i I I I I I I
in die Bezugspunkttabelle schreiben. Die Messwerte werden dann

bezogen auf das Maschinen-Koordinatensystem (REF-Koordinaten)

gespeichert. Die Bezugspunkttabelle hat den Namen PRESET.PR und

istim Verzeichnis TNC:\table\ gespeichert.

» Beliebige Antastfunktion durchfiihren

» Gewdlnschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafur
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhdngig vom
ausgefihrten Tastsystemzyklus)

» Bezugspunktnummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle?

eingeben

Softkey EINTRAG TABELLE driicken

Die Steuerung 6ffnet das Menu Bezugspunkt iiberschreiben?.

Softkey BEZUGSPKT. UBERSCHR. driicken

Die Steuerung speichert den Nullpunkt unter der eingegebenen

Nummer in die Bezugspunkttabelle.

B Bezugspunktnummer existiert nicht: Die Steuerung speichert
die Zeile erst nach Driicken des Softkeys ZEILE ANLEGEN
(Zeile in Tabelle anlegen?)

®  Bezugspunktnummer ist geschiitzt: Softkey EINTRAG IN
GESPERRTE ZEILE drtcken, der aktive Bezugspunkt wird
uberschrieben

® Bezugspunktnummer ist mit einem Passwort geschitzt:

Softkey EINTRAG IN GESPERRTE ZEILE driicken und Passwort
eingeben, der aktive Bezugspunkt wird Uberschrieben

vV vV VY

Wenn das Schreiben in einer Tabellenzeile aufgrund einer
Sperre nicht maglich ist, zeigt die Steuerung einen Hinweis.
Dabei wird die Antastfunktion nicht abgebrochen.

194 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Einrichten | 3D-Tastsystem kalibrieren (Option #17)

5.7 3D-Tastsystem kalibrieren (Option #17)

Einfiihrung

Um den tatsachlichen Schaltpunkt eines 3D-Tastsystems exakt
bestimmen zu konnen, missen Sie das Tastsystem kalibrieren.
Ansonsten kann die Steuerung keine exakten Messergebnisse
ermitteln.

Bedienhinweise:

® Das Tastsystem in folgenden Fallen immer erneut
kalibrieren:

B [nbetriebnahme

Taststiftbruch

Taststiftwechsel

Anderung des Antastvorschubs

Unregelmaligkeiten, z. B. durch Erwarmung der
Maschine

®  Anderung der aktiven Werkzeugachse

. Wenn Sie nach dem Kalibriervorgang den Softkey
OK drticken, werden die Kalibrierwerte fir das
aktive Tastsystem dbernommen. Die aktualisierten
Werkzeugdaten sind dann sofort wirksam, ein erneuter
Werkzeugaufruf ist nicht erforderlich.

Beim Kalibrieren ermittelt die Steuerung die wirksame Lange

des Taststifts und den wirksamen Radius der Tastkugel. Zum
Kalibrieren des 3D-Tastsystems spannen Sie einen Einstellring oder
einen Zapfen mit bekannter Hohe und bekanntem Radius auf den
Maschinentisch.

Die Steuerung verflgt tUber Kalibrierzyklen fir die Langenkalibrierung
und fir die Radiuskalibrierung:

T » Softkey ANTASTFUNKTION drticken

=7

» Kalibrierzyklen anzeigen: TS KALIBR. driicken

» Kalibrierzyklus wahlen

Kalibrierzyklen

Softkey Funktion Seite
Lange kalibrieren 196
0
Radius und Mittenversatz mit einem 197
Kalibrierring ermitteln
Radius und Mittenversatz mit einem 197
K1z Zapfen oder Kalibrierdorn ermitteln
- Radius und Mittenversatz mit einer 197
oA Kalibrierkugel ermitteln
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Wirksame Lange kalibrieren

o HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung fir die
Funktion der Tastsystemzyklen nur in Verbindung mit
HEIDENHAIN-Tastsystemen.

@ Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht sich
immer auf den Werkzeug-Bezugspunkt. Der Werkzeug-
Bezugspunkt befindet sich haufig an der sog. Spindelnase,
der Planflache der Spindel. Ihr Maschinenhersteller kann
den Werkzeug-Bezugspunkt auch davon abweichend
platzieren.

» Bezugspunkt in der Spindelachse so setzen, dass fur den
Maschinentisch gilt: Z=0

> Kalibrierfunktion fir die Tastsystemlange wahlen:
ot Softkey TS Lange kalibrieren driicken

> Die Steuerung zeigt die aktuellen Kalibrierdaten.

> Bezug fiir Lange?: Hohe des Einstellrings im
MenUfenster eingeben

» Tastsystem dicht Uber die Oberflache des
Einstellrings fahren

» Wenn nétig, Verfahrrichtung dber Softkey oder
Pfeiltasten andern

Oberflache antasten: Taste NC-Start driicken
Ergebnisse prifen
Softkey OK driicken, um die Werte zu tibernehmen

Softkey ABBRUCH driicken, um die
Kalibrierfunktion zu beenden

> Die Steuerung protokolliert den Kalibriervorgang in
der Datei TCHPRMAN.html.

v vYyy
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Wirksamen Radius kalibrieren und Tastsystem-
Mittenversatz ausgleichen

HEIDENHAIN dbernimmt die Gewahrleistung fur die
Funktion der Tastsystemzyklen nur in Verbindung mit
HEIDENHAIN-Tastsystemen.

Beim Kalibrieren des Tastkugelradius fuhrt die Steuerung eine
automatische Antastroutine aus. Im ersten Durchlauf ermittelt

die Steuerung die Mitte des Kalibrierrings oder des Zapfens
(Grobmessung) und positioniert das Tastsystem in das Zentrum.
Anschliefend wird im eigentlichen Kalibriervorgang (Feinmessung)
der Tastkugelradius ermittelt. Wenn mit dem Tastsystem eine
Umschlagmessung maoglich ist, wird in einem weiteren Durchlauf der
Mittenversatz ermittelt.

Die Eigenschaft, ob oder wie Ihr Tastsystem orientiert werden kann,
ist bei HEIDENHAIN-Tastsystemen vordefiniert. Andere Tastsysteme
werden vom Maschinenhersteller konfiguriert.

Sie konnen den Mittenversatz nur mit einem daftr
geeigneten Tastsystem ermitteln.

Wenn Sie eine Aul3enkalibrierung durchfiihren, missen Sie
das Tastsystem mittig Uber der Kalibrierkugel oder dem
Kalibrierdorn vorpositionieren. Achten Sie darauf, dass die
Antastpunkte kollisionsfrei angefahren werden kdnnen.

Abhéangig davon, wie lhr Tastsystem orientiert werden kann, lauft die
Kalibrierroutine unterschiedlich ab:

m Keine Orientierung moglich oder Orientierung nur in eine Richtung
moglich: Die Steuerung fuhrt eine Grob- und eine Feinmessung
aus und ermittelt den wirksamen Tastkugelradius (Spalte R in
tool.t)

= QOrientierung in zwei Richtungen maglich (z. B. Kabeltastsysteme
von HEIDENHAIN): Die Steuerung flihrt eine Grob- und eine
Feinmessung aus, dreht das Tastsystem um 180° und fiihrt eine
weitere Antastroutine aus. Durch die Umschlagmessung wird
zusatzlich zum Radius, der Mittenversatz (CAL_OF in tchprobe.tp)
ermittelt

® Beliebige Orientierung maglich (z. B. Infrarottastsysteme
von HEIDENHAIN): Die Steuerung flihrt eine Grob- und eine
Feinmessung aus, dreht das Tastsystem um 180° und fiihrt eine
weitere Antastroutine aus. Durch die Umschlagmessung wird
zusatzlich zum Radius, der Mittenversatz (CAL_OF in tchprobe.tp)
ermittelt
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Kalibrieren mit einem Kalibrierring

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren mit einem Kalibrierring wie
folgt vor:

» Tastkugel in der Betriebsart Manueller Betrieb in
die Bohrung des Einstellrings positionieren

» Kalibrierfunktion wahlen: Softkey
TS kalibrieren in Ring driicken

Die Steuerung zeigt die aktuellen Kalibrierdaten.
Durchmesser des Einstellrings eingeben
Antasten: Taste NC-Start dricken

Das 3D-Tastsystem tastet in einer automatischen
Antastroutine alle erforderlichen Punkte an und
errechnet den wirksamen Tastkugelradius. Wenn
eine Umschlagmessung moglich ist, errechnet die
Steuerung den Mittenversatz.

» Ergebnisse prifen
» Softkey OK driicken, um die Werte zu Ubernehmen

» Softkey ENDE driicken, um die Kalibrierfunktion zu
beenden

> Die Steuerung protokolliert den Kalibriervorgang in
der Datei TCHPRMAN.html.

VvV v VvV V

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die
Steuerung vom Maschinenhersteller vorbereitet sein.

Kalibrieren mit einem Zapfen oder Kalibrierdorn

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren mit einem Zapfen oder
Kalibrierdorn wie folgt vor:

» Tastkugel in der Betriebsart Manueller Betrieb
mittig uber den Kalibrierdorn positionieren

Kalibrierfunktion wahlen: Softkey
% TS kalibrieren an Zapfen driicken

Aulendurchmesser des Zapfens eingeben
Sicherheitsabstand eingeben
Antasten: Taste NC-Start drlicken

Das 3D-Tastsystem tastet in einer automatischen
Antastroutine alle erforderlichen Punkte an und
errechnet den wirksamen Tastkugelradius. Wenn
eine Umschlagmessung maglich ist, errechnet die
Steuerung den Mittenversatz.

» Ergebnisse prifen
» Softkey OK driicken, um die Werte zu Ubernehmen

» Softkey ENDE dricken, um die Kalibrierfunktion zu
beenden

> Die Steuerung protokolliert den Kalibriervorgang in
der Datei TCHPRMAN.html.

v

vV v v Vv

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die
Steuerung vom Maschinenhersteller vorbereitet sein.
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Kalibrieren mit einer Kalibrierkugel

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren mit einer Kalibrierkugel wie
folgt vor:

» Tastkugel in der Betriebsart Manueller Betrieb
mittig Uber die Kalibrierkugel positionieren

> Kalibrierfunktion wahlen: Softkey
TS kalibrieren an Kugel driicken
Aullendurchmesser der Kugel eingeben
Sicherheitsabstand eingeben
Ggf. die Lange messen wahlen
Ggf. den Bezug fir die Lange eingeben

Antasten: Taste NC-Start drlicken

Das 3D-Tastsystem tastet in einer automatischen
Antastroutine alle erforderlichen Punkte an und
errechnet den wirksamen Tastkugelradius. Wenn
eine Umschlagmessung maoglich ist, errechnet die
Steuerung den Mittenversatz.

> Ergebnisse prifen
> Softkey OK driicken, um die Werte zu tUbernehmen

> Softkey ENDE dricken, um die Kalibrierfunktion zu
beenden

> Die Steuerung protokolliert den Kalibriervorgang in
der Datei TCHPRMAN.html.

vV Vv v vyYVvyy

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die
Steuerung vom Maschinenhersteller vorbereitet sein.
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Kalibrieren eines L-formigen Taststifts

Bevor Sie einen L-formigen Taststift kalibrieren, missen Sie
vorab die Parameter in der Tastsystemtabelle definieren. Mithilfe
dieser ungefahren Werte kann die Steuerung beim Kalibrieren das
Tastsystem ausrichten und die tatsachlichen Werte ermitteln.

Definieren Sie vorab folgende Parameter in der Tastsystemtabelle:

Parameter Zu definierender Wert

CAL_OF1 Lange des Auslegers

Der Ausleger ist die abgewinkelte Lange des L-
formigen Taststifts.

CAL_OF2 0
CAL_ANG Spindelwinkel, bei dem der Ausleger parallel zur
Hauptachse steht

Positionieren Sie dafir den Ausleger manuell in
Richtung der Hauptachse und lesen Sie den Wert
in der Positionsanzeige ab.

Die Steuerung uberschreibt nach dem Kalibrieren die vorab
definierten Werte in der Tastsystemtabelle mit den ermittelten
Werten.

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle’, Seite 137

Achten Sie beim Kalibrieren des Tastsystems darauf, dass der
Vorschub-Override 100 % betragt. Dadurch konnen Sie bei den
folgenden Antastvorgdangen immer denselben Vorschub verwenden
wie beim Kalibrieren. Damit kdnnen Sie Ungenauigkeiten aufgrund
veranderter Vorschube beim Antasten ausschliellen.

Kalibrierwerte anzeigen

Die Steuerung speichert wirksame Lange und wirksamen Radius
des Tastsystems in der Werkzeugtabelle. Den Tastsystem-
Mittenversatz speichert die Steuerung in der Tastsystemtabelle, in
den Spalten CAL_OF1 (Hauptachse) und CAL_OF2 (Nebenachse).
Um die gespeicherten Werte anzuzeigen, drlicken Sie den Softkey
TASTSYSTEM TABELLE.

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle’, Seite 137

Beim Kalibrieren erstellt die Steuerung automatisch die
Protokolldatei TCHPRMAN.html, in der die Kalibrierwerte gespeichert
sind.

@ raverre eoitieren = B3progranmieren Y

Stellen Sie sicher, dass die Werkzeugnummer der
Werkzeugtabelle und die Tastsystemnummer der
Tastsystemtabelle zusammenpassen.

o 500 2000
0 500 +2000

a
100% S-OVR I
100% F-OVR  LIMIT 1 T
00000~ | +0.000 [ +0.000

v | +0.000 +0.000
+290.000
Wodus . 15T @ s 5o
7 ommimin ovr_100% s/
] SEITE || eorrremen
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5.8 Bezugspunktsetzen mit 3D-Tastsystem
(Option #17)

Ubersicht

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann das Setzen eines
Bezugspunkts in einzelnen Achsen sperren.

Wenn Sie versuchen, in einer gesperrten Achse einen
Bezugspunkt zu setzen, gibt die Steuerung je nach
Einstellung des Maschinenherstellers eine Warnung oder
eine Fehlermeldung aus.

6 HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung fir die
Funktion der Tastsystemzyklen nur in Verbindung mit
HEIDENHAIN-Tastsystemen.

Die Funktionen zum Bezugspunktsetzen am ausgerichteten
Werkstlick wahlen Sie mit folgenden Softkeys:

Softkey Funktion Seite
ANTASTEN Bezugspunktsetzen in einer beliebi- 202
& gen Achse
ANTASTEN Kreismittelpunkt als Bezugspunkt 203
= setzen
psarey Mittelachse als Bezugspunkt setzen 206

Bei einer aktiven Nullpunktverschiebung bezieht sich
der ermittelte Wert auf den aktiven Bezugspunkt
(ggf. manueller Bezugspunkt der Betriebsart
Manueller Betrieb). In der Positionsanzeige wird die
Nullpunktverschiebung verrechnet.
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Bezugspunktsetzen in einer beliebigen Achse

ANTASTEN > Antastfunktion wahlen: Softkey
[ ANTASTEN POSITION driicken

> Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts
positionieren

» Uber Softkey die Achse und die Antastrichtung
wahlen, z. B. Antasten in Richtung Z-

> Antasten: Taste NC-Start driicken

> Bezugspunkt: Sollkoordinate eingeben

> Mit Softkey BEZUGSSETZEN Ubernehmen
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle
schreiben", Seite 193
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle
schreiben", Seite 194

> Antastfunktion beenden: Softkey ENDE drlcken
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Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

Mittelpunkte von Bohrungen, Kreistaschen, Vollzylindern, Zapfen,
kreisformigen Inseln usw. konnen Sie als Bezugspunkte setzen.

Innenkreis:

Die Steuerung tastet die Kreisinnenwand in alle vier
Koordinatenachsenrichtungen an.

Bei unterbrochenen Kreisen (Kreisbogen) kénnen Sie die
Antastrichtung beliebig wahlen.

> Tastkugel ungefahrin die Kreismitte positionieren

ANTASTEN » Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC
- driicken

> Softkey der gewlinschten Antastrichtung wahlen

> Antasten: Taste NC-Start driicken. Das
Tastsystem tastet die Kreisinnenwand in der
gewahlten Richtung. Diesen Vorgang wiederholen.
Nach dem dritten Antastvorgang konnen Sie den
Mittelpunkt berechnen lassen (empfohlen werden
vier Antastpunkte)

» Antastvorgang beenden, in das
Auswertungsmenu wechseln: Softkey
AUSWERTEN drlcken

> Bezugspunkt: Im Menifenster beide Koordinaten
des Kreismittelpunkts eingeben

> Mit Softkey BEZUGSSETZEN Ubernehmen
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle
schreiben”, Seite 193
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle
schreiben”, Seite 194

» Antastfunktion beenden: Softkey ENDE driicken

Die Steuerung kann Auf3en- oder Innenkreise ab drei
Antastpunkten berechnen, z. B. bei Kreissegmenten.
Genauere Ergebnisse erhalten Sie mit vier Antastpunkten.
Nach Maglichkeit das Tastsystem dabei stets mittig
vorpositionieren.
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ANTASTEN
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Tastkugel in die Nahe des ersten Antastpunkts
aullerhalb des Kreises positionieren

» Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC

4

dricken
Softkey der gewtinschten Antastrichtung wahlen

Antasten: Taste NC-Start driicken. Das
Tastsystem tastet die Kreisinnenwand in der

gewahlten Richtung. Diesen Vorgang wiederholen.

Nach dem dritten Antastvorgang konnen Sie den
Mittelpunkt berechnen lassen (empfohlen werden
vier Antastpunkte)

Antastvorgang beenden, in das
Auswertungsmeni wechseln: Softkey
AUSWERTEN dricken

Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts
eingeben

Mit Softkey BEZUGSSETZEN ibernehmen
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle
schreiben”, Seite 193

Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle
schreiben”, Seite 194

Antastfunktion beenden: Softkey ENDE driicken

Nach dem Antasten zeigt die Steuerung die aktuellen Koordinaten
des Kreismittelpunkts und den Kreisradius an.

204

<Y
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Bezugspunkt iiber mehrere Bohrungen / Kreiszapfen setzen

Die manuelle Antastfunktion Musterkreis ist Teil der Funktion

Kreis antasten. Einzelne Kreise konnen durch achsparallele
Antastvorgange erfasst werden.

Auf der zweiten Softkey-Leiste befindet sich der Softkey

ANTASTEN CC (Musterkreis), mit dem Sie den Bezugspunkt Uber die
Anordnung mehrerer Bohrungen oder Kreiszapfen setzen konnen.
Sie konnen den Schnittpunkt von drei oder mehr anzutastenden
Elementen als Bezugspunkt setzen.

Bezugspunkt im Schnittpunkt mehreren Bohrungen/Kreiszapfen
setzen:

» Tastsystem vorpositionieren
Antastfunktion Musterkreis wahlen

- amasten » Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC
L. drticken
masTEn » Softkey ANTASTEN CC (Musterkreis) driicken
cc

Kreiszapfen antasten

E@j » Kreiszapfen soll automatisch angetastet werden:
2 Softkey Zapfen driicken

» Startwinkel per Softkey wahlen

®

» Antastfunktion starten: Taste NC-Start driicken

—h

ol
Bohrung antasten

» Bohrung soll automatisch angetastet werden:
‘ ‘ Softkey Bohrung driicken

= Startwinkel per Softkey wahlen

ol

v

» Antastfunktion starten: Taste NC-Start driicken

» Vorgang flr die Ubrigen Elemente wiederholen

» Antastvorgang beenden, in das
Auswertungsmeni wechseln: Softkey
AUSWERTEN drucken

» Bezugspunkt: Im MenUfenster beide Koordinaten
des Kreismittelpunkts eingeben

» Mit Softkey BEZUGSSETZEN (ibernehmen
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle
schreiben”, Seite 193
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle
schreiben", Seite 194

» Antastfunktion beenden: Softkey ENDE drlicken
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Mittelachse als Bezugspunkt

ANTASTEN > Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CL Y
“ driicken

> Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts
positionieren

» Antastrichtung Uber Softkey wahlen
» Antasten: Taste NC-Start driicken

> Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts
positionieren

» Antasten: Taste NC-Start driicken

» Bezugspunkt: Koordinate des Bezugspunkts
im MenUfenster eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN iibernehmen, oder Wert in eine
Tabelle schreiben
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in eine Nullpunkttabelle
schreiben”, Seite 193
Weitere Informationen: "Messwerte aus den
Tastsystemzyklen in die Bezugspunkttabelle
schreiben”, Seite 194

» Antastfunktion beenden: Softkey ENDE drlicken

Nach dem zweiten Antastpunkt andern Sie im
Auswertemen( bei Bedarf die Lage der Mittelachse und
damit die Achse fiir das Setzen des Bezugspunkts. Mithilfe
der Softkeys wahlen Sie dabei zwischen Haupt-, Neben-
oder Werkzeugachse. Dadurch kdonnen Sie die einmal
ermittelten Positionen sowohl in der Hauptachse als auch
in der Nebenachse speichern.
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Werkstiicke vermessen mit 3D-Tastsystem

Sie konnen das Tastsystem in den Betriebsarten Manueller Betrieb
und El. Handrad auch verwenden, um einfache Messungen am
Werksttck durchzuflhren.

Mit dem 3D-Tastsystem bestimmen Sie:
m  Positionskoordinaten und daraus
= Male am Werkstlck

Koordinate einer Position am ausgerichteten Werkstiick
bestimmen

ANTASTEN

» Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
< driicken

» Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts
positionieren

» Antastrichtung und gleichzeitig Achse wahlen, auf
die die Koordinate sich beziehen: Entsprechenden
Softkey drlcken

» Antastvorgang starten: Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung zeigt die Koordinate des
Antastpunkts als Bezugspunkt an.

Werkstiickmafe bestimmen
ANTASTEN

» Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
< driicken

» Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts
A positionieren

» Antastrichtung Gber Softkey wahlen
» Antasten: Taste NC-Start driicken

» Als Bezugspunkt angezeigten Wert notieren (nur,
wenn vorher gesetzter Bezugspunkt wirksam
bleibt)

» Bezugspunkt: 0 eingeben

» Dialog abbrechen: Taste END driicken

» Antastfunktion erneut wahlen: Softkey
ANTASTEN POS driicken

» Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts
B positionieren

» Antastrichtung Gber Softkey wahlen: Gleiche
Achse, jedoch entgegengesetzte Richtung wie
beim Ersten antasten.

» Antasten: Taste NC-Start driicken

> In der Anzeige Messwert steht der Abstand

zwischen den beiden Punkten auf der
Koordinatenachse.

Positionsanzeige wieder auf Werte vor der Langenmessung setzen
» Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS driicken

Ersten Antastpunkt erneut antasten

Bezugspunkt auf notierten Wert setzen

Dialog abbrechen: Taste END drlicken

vV vy
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6.1 Grafiken

Anwendung

In folgenden Betriebsarten simuliert die Steuerung die Bearbeitung
grafisch:

® Manueller Betrieb

Programmlauf Einzelsatz

Programmlauf Satzfolge

Programm-Test

Positionieren mit Handeingabe

o In der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
sehen Sie das Rohteil, das gerade in den Betriebsarten
Programmlauf Satzfolge/Einzelsatz aktiv ist.

Die Grafik entspricht der Darstellung eines definierten Werkstticks,
das mit einem Werkzeug bearbeitet wird.

Bei aktiver Werkzeugtabelle berlicksichtigt die Steuerung zusatzlich
die Eintrage in den Spalten L, R, LCUTS, LU, RN, T-ANGLE, R_TIP und
R2.

Die Steuerung zeigt keine Grafik, wenn

m kein NC-Programm angewahlt ist

= eine Bildschirmaufteilung ohne Grafik gewahlt ist

® das aktuelle NC-Programm keine giltige Rohteildefinition enthalt
||

bei Rohteildefinition mithilfe eines Unterprogramms der BLK-
FORM-Satz noch nicht abgearbeitet wurde

Testen und abarbeiten | Grafiken
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Ansichtsoptionen
Gehen Sie wie folgt vor, um zu den ANSICHTSOPTIONEN zu gelan-
gen:
> Gewdlnschte Betriebsart wahlen
> Softkey ANSICHTSOPTIONEN driicken
OPTIONEN

Die zur Verfligung stehenden Softkeys hangen von folgenden
Einstellungen ab:
= Die eingestellte Ansicht

Die Ansicht wahlen Sie mithilfe des Softkey ANSICHT.

® Die eingestellte Modellqualitat
Die Modellqualitat wahlen Sie im MOD-MenU in der Gruppe
Grafik-Einstellungen.

Die Steuerung bietet folgende ANSICHTSOPTIONEN:

Softkey Funktion
WERKSTOOK Werkstlck anzeigen
[ow X
WERKZEUG Werkzeug anzeigen
e X Weitere Informationen: "Werkzeug", Seite 212
vt Werkzeugwege anzeigen
Weitere Informationen: "Werkzeug", Seite 212
i ANSTOHT Ansicht wahlen
15l Weitere Informationen: "Ansicht’, Seite 213
el Werkzeugwege zuricksetzen
ROCKSETZEN
ROHTETL Rohteil zurlicksetzen

‘ZUROCK -
SETZEN

Rohteilrahmen einblenden

Werkstlckkanten im 3D Modell hervorheben

Satznummern der Werkzeugwege anzeigen

Endpunkte der Werkzeugwege anzeigen
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Softkey Funktion
WerkstUck farbig anzeigen
Werkstlick bereinigen
SEREINIGEN Materialteile, die nach der Bearbeitung vom
Werkstlck getrennt sind, werden aus der Grafik
entfernt.
WERKZEUS- Werkzeugwege zurlicksetzen

WEGE
RUCKSETZEN

Werkstlck drehen und zoomen

Weitere Informationen: "Grafik drehen, zoomen
und verschieben", Seite 215

e

Schnittebene in der 3-Ebenen-Darstellung

—
%ﬂ verschieben

Weitere Informationen: "Schnittebene verschie-
ben", Seite 217

Bedienhinweise:

= Mit dem Maschinenparameter clearPathAtBlk
(Nr. 124203) legen Sie fest, ob die Werkzeugwege im
Programm-Test bei einer neuen BLK-Form geldscht
werden oder nicht.

m Wenn Punkte vom Postprozessor falsch ausgegeben
wurden, treten Bearbeitungsmarken am Werkstuck
auf. Um diese unerwiinschten Bearbeitungsmarken
rechtzeitig zu erkennen (vor der Bearbeitung),
konnen Sie extern erstellte NC-Programme durch
das Anzeigen der Werkzeugwege auf entsprechende
Unregelmaligkeiten priifen.

m Die Steuerung speichert den Zustand der Softkeys
remanent.

Werkzeug

Werkzeug anzeigen

Wenn in der Werkzeugtabelle die Spalten L und LCUTS definiert sind,
wird das Werkzeug grafisch dargestellt.

Eine realitatsnahe Werkzeugdarstellung erfordert u. U.
weitere Definitionen, z. B. in den Spalten LU und RN fir
freigeschliffene Bereiche.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’,
Seite 124

Die Steuerung zeigt das Werkzeug in unterschiedlichen Farben an:
® tUrkis: Werkzeuglange

m rot: Schneidenlange und Werkzeug ist im Eingriff

® blau: Schneidenlange und Werkzeug ist freigefahren
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Werkzeugwege anzeigen
Die Steuerung zeigt folgende Verfahrbewegungen an:

Softkey Funktion

w2 weGE Verfahrbewegungen im Eilgang und im program-
[d's'w mierten Vorschub

WKZ-WEGE Verfahrbewegungen im programmierten Vorschub
Sldv
" wKz-weee Keine Verfahrbewegungen
2's[d

Wenn Sie im Werkstlick mit Eilgang verfahren, sind sowohl
die Verfahrbewegung als auch das Werkstlck an der
entsprechenden Stelle rot dargestellt.

Ansicht

Die Steuerung bietet folgende Ansichten:

Softkey

ANSICHT Draufsicht

S0 w

Funktion

ANSIGHT Darstellung in 3 Ebenen

OB

ANSTGHT 3D-Darstellung

() Bl

Darstellung in 3 Ebenen

Die Darstellung zeigt drei Schnittebenen und ein 3D-Modell, ahnlich
einer technischen Zeichnung.

rogramm-Test

7 e080

ANSTOHT

OSow

| WERKZEUG ROHTEIL
ZURDCK-

SETZEN

Ne® | X|

BYrrogramm-Test

HHNH

nnnnn
2URDCK-
SETZEN

[ wenkzevs T —
PR
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3D-Darstellung

Mit der hochauflosenden 3D-Darstellung konnen Sie die Oberflache
des bearbeiteten Werkstlcks detailliert darstellen. Die Steuerung
erzeugt durch eine simulierte Lichtquelle realistische Verhaltnisse
von Licht und Schatten.

G

ANSIGHTS -
OPTIONEN

-5
e

= e
| ” P | | o | |
= =] START
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Grafik drehen, zoomen und verschieben

Um eine Grafik z. B. zu drehen, gehen Sie wie folgt vor:
» Funktionen zum Drehen und Zoomen wahlen

=h
v > Die Steuerung zeigt folgende Softkeys.
Softkey Funktion
= Darstellung in 5°-Schritten vertikal

Darstellung in 5°-Schritten
horizontal kippen

o)
drehen

=k

Darstellung schrittweise vergro-
Rern

Darstellung schrittweise verklei-
nern

5%

Darstellung auf urspringliche
Grofte und Winkel zurlicksetzen

Darstellung nach oben und unten

E verschieben

Darstellung nach links und rechts
verschieben

|28

Darstellung auf urspriingliche
Position und Winkel zuricksetzen

&

Sie konnen die Darstellung der Grafik auch mit der Maus verandern.
Folgende Funktionen stehen zur Verfiigung:

Um das dargestellte Modell dreidimensional zu drehen: Rechte
Maustaste gedrlckt halten und Maus bewegen. Wenn Sie
gleichzeitig die Shift-Taste drlicken, konnen Sie das Modell nur
horizontal oder vertikal drehen

Um das dargestellte Modell zu verschieben: Mittlere Maustaste
oder Mausrad gedrickt halten und Maus bewegen. Wenn Sie
gleichzeitig die Shift-Taste driicken, kdnnen Sie das Modell nur
horizontal oder vertikal verschieben

Um einen bestimmten Bereich zu vergrofRern: Mit gedriickter
linker Maustaste den Bereich wahlen.

Nachdem Sie die linke Maustaste loslassen, vergroflert die
Steuerung die Ansicht.

» Um einen beliebigen Bereich schnell zu vergrofiern oder zu
verkleinern: Mausrad nach vorne oder nach hinten drehen

» Um zur Standardansicht zurlickzukehren: Shift-Taste driicken
und gleichzeitig rechte Maustaste doppelklicken. Wenn Sie nur
die rechte Maustaste doppelklicken, bleibt der Rotationswinkel
erhalten

v

v

v

A\
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Geschwindigkeit des Programm-Tests einstellen

Die zuletzt eingestellte Geschwindigkeit bleibt bis zu
einer Stromunterbrechung aktiv. Nach dem Starten der
Steuerung ist die Geschwindigkeit auf MAX gesetzt.

Nachdem Sie ein Programm gestartet haben, zeigt die Steuerung
folgende Softkeys, mit der Sie die Simulationsgeschwindigkeit
einstellen konnen:

Softkey Funktionen

NC-Programm mit der Geschwindigkeit testen,
@ mit der es auch abgearbeitet wird (programmier-

te Vorschibe werden berlcksichtigt)

P Simulationsgeschwindigkeit schrittweise
@ erhohen
= Simulationsgeschwindigkeit schrittweise verklei-
@ nern

e Programm mit maximal moglicher Geschwindig-
@ keit testen (Grundeinstellung)

Sie konnen die Simulationsgeschwindigkeit auch einstellen, bevor
Sie ein Programm starten:

N » Funktionen zur Einstellung der

@ Simulationsgeschwindigkeit wahlen

= » Gewlnschte Funktion per Softkey wahlen, z. B.
@ Simulationsgeschwindigkeit schrittweise erhohen

Grafische Simulation wiederholen

Ein Bearbeitungsprogramm lasst sich beliebig oft grafisch
simulieren. Dafiir konnen Sie die Grafik wieder auf das Rohteil

zurlicksetzen.
Softkey Funktion
ROHTEL Unbearbeitetes Rohteil anzeigen

ZURUCK -
SETZEN
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Schnittebene verschieben

Die Grundeinstellung der Schnittebene ist so gewahlt, dass sie
in der Bearbeitungsebene in der Rohteilmitte liegt und in der
Werkzeugachse auf der Rohteil-Oberkante.

Die Schnittebene verschieben Sie wie folgt:
= » Softkey Verschieben der Schnittebene driicken
== > Die Steuerung zeigt folgende Softkeys:

il

Softkey Funktion

g

— Vertikale Schnittebene nach
[DU rechts oder links verschieben

% Vertikale Schnittebene nach vorne
] oder hinten verschieben

il

LET Horizontale Schnittebene nach
[ ] [ﬂ oben oder unten verschieben

i

Die Lage der Schnittebene ist wahrend des Verschiebens im 3D-
Modell sichtbar. Die Verschiebung bleibt aktiv, auch wenn Sie ein
neues Rohteil aktivieren.

Schnittebenen zuriicksetzen

Die verschobene Schnittebene bleibt auch bei einem neuen
Rohteil aktiv. Wenn die Steuerung neu gestartet wird, setzt sich die
Schnittebene automatisch zurtick.

Um die Schnittebene manuell in Grundstellung zu bringen, gehen
Sie wie folgt vor:

i‘E', > Softkey Zuriicksetzen der Schnittebenen

=l driicken
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6.2 Bearbeitungszeit ermitteln

Anwendung

Bearbeitungszeit in der Betriebsart Programm-Test

Die Steuerung errechnet die Dauer der Werkzeugbewegungen und
zeigt diese als Bearbeitungszeit im Programmtest an. Die Steuerung
berticksichtigt dabei Vorschubbewegungen und Verweilzeiten.

Die Steuerung verweilt wahrend des Programm-Tests nicht, sondern
addiert die Verweilzeiten zur Bearbeitungszeit.

Die von der Steuerung ermittelte Zeit eignet sich nur bedingt zur
Kalkulation der Fertigungszeit, da sie keine maschinenabhangigen
Zeiten (z. B. fiir Werkzeugwechsel) berlcksichtigt.

Um die Stoppuhrfunktion zu wahlen, gehen Sie wie folgt vor:

» Stoppuhrfunktionen wahlen

sPEToHERN > Gewidnschte Funktion per Softkey wahlen, z. B.

angezeigte Zeit speichern
Softkey Stoppuhrfunktionen

SPEICHERN Angezeigte Zeit SpeiChel’n

ADDIEREN Summe aus gespeicherter und angezeigter Zeit

©+® anzeigen

RUCKSET2 Angezeigte Zeit I6schen

00:00:00

Bearbeitungszeit in den Maschinen-Betriebsarten

Anzeige der Zeit vom Programmstart bis zum Programmende. Bei
Unterbrechungen wird die Zeit angehalten.

218 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



Testen und abarbeiten | Rohteil im Arbeitsraum darstellen

6.3 Rohteil im Arbeitsraum darstellen

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie die Lage des Rohteils
und des Bezugspunkts im Arbeitsraum der Maschine grafisch
prifen. Die Grafik zeigt den im NC-Programm mit Zyklus 247
gesetzten Bezugspunkt. Wenn Sie im NC-Programm keinen
Bezugspunkt gesetzt haben, zeigt die Grafik den an der Maschine
aktiven Bezugspunkt.

Ein transparenter Quader stellt das Rohteil dar, dessen Abmalie

in der Tabelle BLK FORM aufgefiihrt sind. Die Abmale Gbernimmt
die Steuerung aus der Rohteildefinition des angewahlten
NC-Programms.

Wo sich das Rohteil innerhalb des Arbeitsraums befindet ist

im Normalfall fir den Programmtest unerheblich. Wenn Sie die
Arbeitsraumiberwachung ROHTEIL RAUM aktivieren, missen Sie
das Rohteil grafisch so verschieben, dass das Rohteil innerhalb
des Arbeitsraums liegt. Verwenden Sie dazu die in der Tabelle
aufgefihrten Softkeys.

DarUber hinaus konnen Sie den aktuellen Maschinenzustand fir die
Betriebsart Programm-Test Ubernehmen.

Der aktuelle Maschinenzustand beinhaltet Folgendes:
m  aktive Maschinenkinematik

= aktive Verfahrbereiche
B aktiver Bearbeitungsmodi
= aktiver Arbeitsbereiche
= aktiver Bezugspunkt
Softkey Funktion
Rohteil in positiver oder negativer
— B X-Richtung verschieben
Rohteil in positiver oder negativer
v & 7@ Y-Richtung verschieben
t Rohteil in positiver oder negativer
@ @ Z-Richtung verschieben
Aktuellen Maschinenzustand
dbernehmen
AKTIVE Aktiven Verfahrbereich anzeigen
wAHLE Verfahrbereich wahlen
BERELCH Die Verfahrbereiche konfiguriert

der Maschinenhersteller.

S
1000.000
1000.000
1500

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023 219



Testen und abarbeiten | Rohteil im Arbeitsraum darstellen

Funktion

Uberwachungsfunktion ein- oder
ausschalten

Maschinenreferenzpunkt anzeigen

BEZUGSPKT. Hauptachswerte des aktiven
Gt Bezugspunkts fiir die Simulation

auf 0 setzen

Die Steuerung zeigt bei Rohteil im Arbeitsraum die BLK
FORM nur schematisch an.

= Bei BLK FORM CYLINDER wird ein Quader als Rohteil
dargestellt
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6.4 Messen

Anwendung
In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie sich Uber den Softkey
MESSEN folgende Informationen anzeigen lassen:

®  Angendherte Koordinaten als XYZ-Werte, bezogen auf das
Werkstlck-Koordinatensystem W-CS

Weitere Informationen: "Werkstiick-Koordinatensystem W-CS',
Seite

= QOptionale Anzeige

B FMAX: Wenn die Steuerung eine Bearbeitung mit Maximalen
Vorschub ausfihrt.

m Werkzeugnummer
= Werkzeugname

Um die Messfunktion zu wahlen, gehen Sie wie folgt vor:

> Softkey MESSEN auf EIN stellen

» Mauszeiger auf entsprechende Stelle
positionieren

> Die Steuerung zeigt die Positionierkugel und die
Flachenorientierung mit einem schwarz-weillen
Kreisring und einer darauf senkrechte Linie an.

> Die Steuerung zeigt im blauen Textfeld die
entsprechenden Informationen an.

Der Softkey MESSEN steht Ihnen in folgenden Ansichten zur
Verfligung:

= Draufsicht
= 3D-Darstellung
Weitere Informationen: "Ansicht", Seite 213
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6.5 Wahlweiser Programmlaufhalt

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Das Verhalten dieser Funktion ist maschinenabhangig.

Die Steuerung unterbricht wahlweise den Programmlauf bei
NC-Satzen, in denen ein M1 programmiert ist. Wenn Sie M1 in der
Betriebsart Programmlauf verwenden, dann schaltet die Steuerung
die Spindel und das KuhImittel nicht ab.

ot > Softkey MO1 auf AUS stellen

—~I\ EIN
S > Die Steuerung unterbricht nicht den

Programmlauf oder Programm-Test bei
NC-Satzen mit M1.

> Softkey MO1 auf EIN stellen

> Die Steuerung unterbricht den Programmlauf
oder Programm-Test bei NC-Satzen mit M1.
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6.6 NC-Satze iiberspringen

Sie konnen NC-Satze in folgenden Betriebsarten Uberspringen:
= Programm-Test

B Programmlauf Satzfolge

® Programmlauf Einzelsatz

= Positionieren mit Handeingabe

Bedienhinweise:

B Diese Funktion wirkt nicht in Verbindung mit TOOL DEF-
Satzen.

B Die zuletzt gewahlte Einstellung bleibt auch nach einer
Stromunterbrechung erhalten.

m Die Einstellung des Softkeys AUSBLENDEN wirkt nur in
der jeweiligen Betriebsart.

Programm-Test und Programmlauf

Anwendung

NC-Satze, die Sie beim Programmieren mit einem /-Zeichen
gekennzeichnet haben, konnen Sie beim Programm-Test oder
Programmlauf Satzfolge/Einzelsatz Uberspringen lassen:

Softkey AUSBLENDEN auf EIN stellen

Die Steuerung Uberspringt die NC-Satze.
Softkey AUSBLENDEN auf AUS stellen

Die Steuerung arbeitet bzw. testet die NC-Satze.

vV v VvV VY

Vorgehensweise
Sie konnen NC-Satze wahlweise ausblenden.

Um NC-Satze in der Betriebsart Programmieren auszublenden,
gehen Sie wie folgt vor:

» Gewinschten NC-Satz wahlen

_ » Softkey EINFUGEN driicken
EREETNEN > Die Steuerung fligt das /-Zeichen ein.

Um NC-Satze in der Betriebsart Programmieren wieder einzublen-
den, gehen Sie wie folgt vor:

» Ausgeblendeten NC-Satz wahlen

> Softkey ENTFERNEN driicken
> Die Steuerung entfernt das /-Zeichen.
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Positionieren mit Handeingabe

Anwendung

Um NC-Sétze in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe zu Uberspringen, bendtigen Sie zwingend
eine Alphatastatur.

Gekennzeichnete NC-Satze konnen Sie in der Betriebsart Positio-
nieren mit Handeingabe Uberspringen lassen:

> Softkey AUSBLENDEN auf EIN stellen

> Die Steuerung uberspringt die NC-Satze.
AUSBLENDEN > Softkey AUSBLENDEN auf AUS stellen
Fo > Die Steuerung arbeitet die NC-Satze ab.

Vorgehensweise

Um NC-Satze in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
Auszublenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Gewdlnschten NC-Satz wahlen

? > Taste / auf der Alphatastatur driicken
> Die Steuerung fligt das /-Zeichen ein.

Um NC-Satze in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
wieder einzublenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Ausgeblenden NC-Satz wahlen

> Taste Backspace driicken
> Die Steuerung entfernt das /-Zeichen.
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6.7 Programm-Test

Anwendung

Die Simulation von NC-Programmen und Programmteilen

in der Betriebsart Programm-Test hilft vor der Bearbeitung
Programmierfehler zu erkennen sowie Unterbrechungen im
Programmlauf und Kollisionen zu vermeiden. Die Abtragssimulation
ermaglicht dabei, sowohl das Bearbeitungsergebnis als auch die
Maschinenbewegungen visuell zu priifen.

Die Steuerung unterstitzt Sie beim Auffinden folgender Probleme:
® Programmierfehler
m  Geometrische Unvertraglichkeiten
B Fehlende Angaben
= Nicht ausfihrbare Spriinge
m Bearbeitungsfehler
B Einsatz gesperrter Werkzeuge
® Verletzung des Arbeitsraums
Folgende Funktionen und Informationen stehen zur Verfiigung:
Satzweise Simulation
Testabbruch bei einem beliebigen NC-Satz
Ausblenden oder Uberspringen von NC-Satzen
Ermittelte Bearbeitungszeit
Zusatzliche Statusanzeige
Grafische Darstellung

Die Funktionen fir die grafische Darstellung sowie
die Qualitat des dargestellten Modells hangen von
den Einstellungen in der MOD-Funktion Grafik-
Einstellungen ab.

Weitere Informationen: "Grafik-Einstellungen”,
Seite 272
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Beim Programm-Test beachten

Die Steuerung startet bei quaderformigen Rohteilen den Programm-
Test nach einem Werkzeugaufruf auf folgender Position:

® |n der Bearbeitungsebene in der Mitte der definierten BLK FORM

® |n der Werkzeugachse T mm oberhalb des in der BLK FORM
definierten MAX-Punkts

Die Funktionen FN 27: TABWRITE und FUNCTION FILE werden nur
in den Betriebsarten Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf
Satzfolge bericksichtigt.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung bertcksichtigt in der Betriebsart Programm-

Test nicht alle Achsbewegungen der Maschine, z. B. PLC-
Positionierungen und Bewegungen aus Werkzeugwechsel-Makros
und M-Funktionen. Dadurch kann ein fehlerfrei ausgefihrter

Test von der spateren Bearbeitung abweichen. Wahrend der
Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

» NC-Programm an der spateren Bearbeitungsposition testen
(ROHTEIL RAUM)

> Sichere Zwischenposition nach dem Werkzeugwechsel und vor
der Vorpositionierung programmieren

» NC-Programm in der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz
vorsichtig testen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie ein NC-Programm das SQL-Befehle beinhaltet
simulieren, Uberschreibt die Steuerung ggf. Tabellenwerte.
Wenn die Steuerung die Tabellenwerte Uberschreibt kann
das zu Fehlpositionierungen der Maschine fiihren. Es besteht
Kollisionsgefahr.

» NC-Programm so programmieren, dass SQL-Befehle in der
Simulation nicht ausgefihrt werden
> Mit FN18: SYSREAD ID992 NR16 prifen, ob das

NC-Programm in einer anderen Betriebsart oder der
Simulation aktiv ist

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller kann auch fiir die Betriebsart
Programm-Test ein Werkzeugwechsel-Makro definieren,
dass das Verhalten der Maschine exakt simuliert.

Haufig andert der Maschinenhersteller dabei die simulierte
Werkzeugwechselposition.
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Programmtest ausfiihren

Flr den Programmtest mussen Sie eine Werkzeugtabelle
aktivieren (Status S). Wahlen Sie dazu in der Betriebsart
Programm-Test Uber die Dateiverwaltung die gewlinschte
Werkzeugtabelle aus.

Sie konnen fir den Programmtest eine beliebige Bezugspunkttabelle
wahlen (Status S).

Sobald Sie in der Betriebsart Programm-Test den Softkey

RESET START drucken, verwendet die Steuerung automatisch
den aktiven Bezugspunkt aus den Maschinen-Betriebsarten

fur die Simulation. Dieser Bezugspunkt ist beim Starten des
Programmtests so lange gewahlt, bis Sie im NC-Programm einen
anderen Bezugspunkt definiert haben. Die Steuerung liest alle
weiteren definierten Bezugspunkte aus der im Programmtest
gewahlten Bezugspunkttabelle.

Mit der Funktion ROHTEIL RAUM aktivieren Sie fir den
Programmtest eine Arbeitsraumuiberwachung.

Weitere Informationen: "Rohteil im Arbeitsraum darstellen ",

Seite 219
) » Betriebsart: Taste Programm-Test driicken
» Dateiverwaltung: Taste PGM MGT drlicken und

Datei wahlen, die Sie testen mochten

Die Steuerung zeigt folgende Softkeys:

Softkey Funktion
ResET Rohteil zurlicksetzen, bisherige Werkzeugdaten
T zuricksetzen und gesamtes NC-Programm testen

Gesamtes NC-Programm testen

START

START Jeden NC-Satz einzeln testen
EEL;Z.ELS.

sToPp Fuhrt den Programm-Test bis zum NC-Satz N
. — durch

Programmtest anhalten (Softkey erscheint nur,
wenn Sie den Programmtest gestartet haben)

Sie konnen den Programmtest zu jeder Zeit — auch innerhalb von
Bearbeitungszyklen — unterbrechen und wieder fortsetzen. Um den
Test wieder fortsetzen zu konnen, dirfen Sie folgende Aktionen nicht
durchfihren:

®  mit den Pfeiltasten oder der Taste GOTO einen anderen NC-Satz
wahlen

= Anderungen am NC-Programm durchfiihren
B ein neues NC-Programm wahlen
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Programm-Test bis zu einem bestimmten NC-Satz
ausfiihren

Mit STOPP BEI fiihrt die Steuerung den Programm-Test nur bis zum
NC-Satz mit der Satznummer N durch.

Um den Programm-Test an einem beliebigen NC-Satz zu stoppen,
gehen Sie wie folgt vor:

sTopp » Softkey STOPP BEI driicken
'-E%
> Stopp bei: N = Satznummer eingeben, bei der die
Simulation gestoppt werden soll
» Programm Name des NC-Programms
eingeben, in dem der NC-Satz mit der gewahlten
Satznummer steht

> Die Steuerung zeigt den Namen des gewabhlten
NC-Programms an.

» Wenn der Stopp in einem mit z. B. CALL PGM
aufgerufenen NC-Programm stattfinden soll, dann
diesen Namen eintragen

> Wiederholungen = Anzahl der Wiederholungen
eingeben, die durchgefiihrt werden sollen, wenn N
innerhalb einer Programmteilwiederholung steht.
Default 1: Die Steuerung stoppt vor der Simulation
von N

Maoglichkeiten im gestoppten Zustand

Wenn Sie den Programm-Test mit der Funktion STOPP BEI
unterbrechen, haben Sie im gestoppten Zustand folgende
Maoglichkeiten:

m  NC-Satze iiberspringen einschalten oder ausschalten

= Wahlweiser Programm-Halt einschalten oder ausschalten

Grafikauflosung und Modell andern

= NC-Programm in der Betriebsart Programmieren dndern

Wenn Sie in der Betriebsart Programmieren das NC-Programm

andern, verhalt sich die Simulation wie folgt:

= Anderung vor der Unterbrechungsstelle: Die Simulation beginnt
von vorne

= Anderung nach der Unterbrechungsstelle: Mit GOTO ist ein
Positionieren auf die Unterbrechungsstelle moglich

Testen und abarbeiten | Programm-Test
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Taste GOTO verwenden

Springen mit der Taste GOTO

Mit der Taste GOTO konnen Sie, unabhangig von der aktiven
Betriebsart, im NC-Programm an eine bestimmte Stelle springen.

Gehen Sie wie folgt vor:
» Taste GOTO drucken

> Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster.
Nummer eingeben

Per Softkey Sprunganweisung wahlen, z. B.
eingegebene Anzahl nach unten springen

\ A 4

N ZEILEN

Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten:

Softkey Funktion

N ZETLEN Anzahl der eingegebenen Zeilen nach oben sprin-
gen

N zerien Anzahl der eingegebenen Zeilen nach unten sprin-
gen

G010 Auf die eingegebene Satznummer springen
ZEILEN
NUMMER

Verwenden Sie die Sprungfunktion GOTO nur beim
Programmieren und Testen von NC-Programmen. Beim
Abarbeiten verwenden Sie die Funktion Satzvorlauf.

Weitere Informationen: "Beliebiger Einstieg ins
NC-Programm: Satzvorlauf', Seite 243

Schnellwahl mit der Taste GOTO

Mit der Taste GOTO konnen Sie das Smart-Select-Fenster 6ffnen, mit
dem Sie Sonderfunktionen oder Zyklen einfach wahlen kénnen.

Gehen Sie zum Wahlen von Sonderfunktionen wie folgt vor:

» Taste SPEC FCT drlcken
» Taste GOTO driicken

> Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster mit der
Strukturansicht der Sonderfunktionen

» Gewilnschte Funktion wahlen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung

Auswahlfenster mit der Taste GOTO o6ffnen

Wenn die Steuerung ein Auswahlmenu bietet, konnen Sie mit der
Taste GOTO konnen Sie das Auswahlfenster 6ffnen. Somit sehen Sie
die maglichen Eingaben.
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Scrollbalken

Mit dem Scrollbalken (Bildlaufleiste) am rechten Rand des
Programmfensters konnen Sie den Bildschirminhalt mit der Maus
verschieben. Zudem kdnnen Sie durch GroRe und Position des
Scrollbalkens Riickschliisse auf die Programmlange und die Position
des Cursors ziehen.
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6.8 Programmlauf

Anwendung

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge flihrt die Steuerung ein
NC-Programm kontinuierlich bis zum Programmende oder bis zu
einer Unterbrechung aus.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz fihrt die Steuerung
jeden NC-Satz nach Drlcken der Taste NC-Start einzeln aus. Bei
Punktemusterzyklen und CYCL CALL PAT stoppt die Steuerung nach
jedem Punkt. Die Rohteildefinition wird als ein NC-Satz interpretiert.

Die folgenden Steuerungsfunktionen koénnen Sie in den Betriebsarten

+0.000

Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge nutzen: U v | +0.000

+500.000

®m Programmlauf unterbrechen B
Programmlauf ab bestimmtem NC-Satz . |
NC-Satze Uberspringen

Werkzeugtabelle TOOL.T editieren

Aktive Nullpunkttabelle oder Korrekturtabelle editieren

Q-Parameter kontrollieren und andern

Handradpositionierung Uberlagern

Funktionen flr die grafische Darstellung

Zusatzliche Statusanzeige

HINWEIS

Achtung, Gefahr durch manipulierte Daten!

ANFANG. ENDE

4

SEITE

t

SATZVORLAUF

WERKZEVG

|

i

Wenn Sie NC-Programme direkt von einem Netzlaufwerk oder
USB-Gerat abarbeiten, haben Sie keine Kontrolle dartiber, ob das
NC-Programm geandert oder manipuliert wurde. Zusatzlich kann
die Netzwerkgeschwindigkeit das Abarbeiten des NC-Programms
verlangsamen. Es konnen unerwiinschte Maschinenbewegungen
und Kollisionen entstehen.

» NC-Programm und alle gerufenen Dateien auf das Laufwerk
TNC: kopieren

NC-Programm ausfiihren

Vorbereitung

Werkstiick auf dem Maschinentisch aufspannen
» Bezugspunkt setzen

> Bendtigte Tabellen wahlen (Status M)

» NC-Programm wahlen (Status M)

v

Bedienhinweise:

m Vorschub und Spindeldrehzahl kdnnen Sie mithilfe der
Potentiometer andern.

m Sie konnen mithilfe des Softkeys FMAX die
Vorschubgeschwindigkeit reduzieren. Die Reduzierung
wirkt auf alle Eilgang- und Vorschubbewegungen und
Uber einen Steuerungsneustart hinaus.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023 231



Testen und abarbeiten | Programmlauf

Programmlauf Satzfolge
» NC-Programm mit der Taste NC-Start starten

Programmlauf Einzelsatz

» Jeden NC-Satz des NC-Programms mit der Taste NC-Start
einzeln starten

NC-Programme gliedern

Definition, Einsatzmoglichkeit

Die Steuerung gibt Ihnen die Maoglichkeit, die NC-Programme mit [Eliianieiicr Betzien) E3Fosramicren Z
Gliederungssatzen zu kommentieren. Gliederungssatze sind Texte
(max. 252 Zeichen), die als Kommentare oder Uberschriften fir die
nachfolgenden Programmezeilen zu verstehen sind.

Lange und komplexe NC-Programme lassen sich durch sinnvolle
Gliederungssatze Ubersichtlicher und verstandlicher gestalten.

Das erleichtert besonders spéatere Anderungen im NC-Programm.
Gliederungssatze fligen Sie an beliebiger Stelle in das NC-Programm
ein.

Gliederungssatze lassen sich zusatzlich in einem eigenen Fenster i :
darstellen und auch bearbeiten oder erganzen. Verwenden Sie hierflr i - E=
die entsprechende Bildschirmaufteilung.

Die eingefligten Gliederungspunkte verwaltet die Steuerung in

einer separaten Datei (Endung .SEC.DEP). Dadurch erhoht sich die

Geschwindigkeit beim Navigieren im Gliederungsfenster.

In folgenden Betriebsarten kdnnen Sie die Bildschirmaufteilung

PROGRAMM GLIEDER. wahlen:

= Programmlauf Einzelsatz

B Programmlauf Satzfolge

® Programmieren

Gliederungsfenster anzeigen/Aktives Fenster wechseln
» Gliederungsfenster anzeigen:
Fir Bildschirmaufteilung Softkey
PROGRAMM GLIEDER. driicken

‘ » Das aktive Fenster wechseln: Softkey
T FENSTER WECHSELN driicken

PROGRAMM
+
GLIEDER.

Satze im Gliederungsfenster wahlen

Wenn Sie im Gliederungsfenster von Satz zu Satz springen, fihrt die
Steuerung die Satzanzeige im Programmfenster mit. So kdnnen Sie
mit wenigen Schritten groRe Programmiteile Uberspringen.
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Q-Parameter kontrollieren und andern

Vorgehensweise

Sie kdnnen Q-Parameter in allen Betriebsarten kontrollieren und auch
andern.

o

R R RS

I
[—

©.000000000  FRAESTIEFE
0.000000000  BAHN-UEBERLAPPUNG

» Ggf. den Programmlauf abbrechen (z. B. Taste NC-STOPP
und Softkey INTERNER STOPP driicken) oder Programmtest
anhalten

y > Q-Parameterfunktionen aufrufen: Softkey Q INFO
INFO oder Taste Q driicken -
> Die Steuerung listet alle Parameter und die e L ewewon s
dazugehorigen aktuellen Werte auf. T ﬁ"”‘ ) . ]
» Wahlen Sie mit den Pfeiltasten oder der Taste 1T ” o
GOTO den gewunschten Parameter

» Wenn Sie den Wert dndern méchten, driicken Sie [EPogremiaut satzroige @J_!gp

0.000000000  AUFMASS SEITE
0.000000000  AUFMASS TIEFE
0.000000000  KOOR. OBERFLAECHE

|l

0.000000000  SICHERHEITS-ABST
©.000000000  SICHERE HOEHE
6.000000000  AUNDUNGSRADTUS
©0.000000000  DREMSTNN

©0.000000000  ZUSTELL-TIEFE
©.000000000  VORSCHUB TIEFENZ
©0.000000000  VORSCHUB RAEUMEN

©.000000000  AUSRAEUM-WERKZEUG
0.000000000  AUFMASS SETTE
©0.000000000  FRAESART

=
SEITE AKTUELLES PARAVETER

AKTUELLEN
WERT

ANZEIGEN

FeL
EDITIEREN Blow ar a5

ENDE l

den Softkey AKTUELLES EDITIEREN, geben den e

neuen Wert ein und bestatigen mit der Taste ENT %I

» Wenn Sie den Wert nicht &ndern mochten, dann s
drlcken Sie den Softkey AKTUELLEN WERT oder z g ]

beenden den Dialog mit der Taste END —

i — . 0 |

Wenn Sie lokale, globale oder String-Parameter o —" & J9‘]
kontrollieren oder andern wollen, driicken Sie den Softkey 10000 o
PARAMETER ANZEIGEN Q QL QR QS. Die Steuerung zeigt T — ST G B —
dann den jeweiligen Parametertyp. Die zuvor beschriebenen | e b |

Funktionen gelten ebenso.

Wahrend die Steuerung ein NC-Programm abarbeitet,
konnen Sie keine Variablen mithilfe des Fensters Q-
Parameterliste andern. Die Steuerung ermaoglicht
Anderungen ausschlieBlich wahrend eines unterbrochenen
oder abgebrochenen Programmlaufs.

Den notwendigen Zustand weist die Steuerung auf,
nachdem ein NC-Satz z. B. im Programmlauf Einzelsatz
fertig abgearbeitet wurde.

Folgende Q- und QS-Parameter konnen Sie im Fenster Q-
Parameterliste nicht editieren:

= Variablenbereich zwischen 100 und 199, da
Uberschneidungen mit Sonderfunktionen der Steuerung
drohen

= Variablenbereich zwischen 1200 und 1399, da

Uberschneidungen mit maschinenherstellerspezifischen
Funktionen drohen

Alle Parameter mit angezeigten Kommentaren
nutzt die Steuerung innerhalb von Zyklen oder als
Ubergabeparameter.
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In allen Betriebsarten (Ausnahme Betriebsart Programmieren)
konnen Sie Q-Parameter auch in der zusatzlichen Statusanzeige
anzeigen lassen.

» Ggf. den Programmlauf abbrechen (z. B. Taste NC-STOPP
und Softkey INTERNER STOPP driicken) oder Programmtest

anhalten
@ > Softkey-Leiste fur die Bildschirmaufteilung
aufrufen
PrROGRAUM > Bildschirmdarstellung mit zusétzlicher
T Statusanzeige wéhlen

> Die Steuerung zeigt in der rechten
Bildschirmhalfte das Statusformular Ubersicht
an.
— » Driicken Sie den Softkey STATUS Q-PARAM..

Q-PARAM.

i .

. » Driicken Sie den Softkey Q LISTE.
SISt > Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

» Definieren Sie flr jeden Parametertyp (Q,
QL, QR, QS) die Parameternummern, die Sie
kontrollieren mochten. Einzelne Q-Parameter
trennen Sie mit einem Komma, aufeinander
folgende Q-Parameter verbinden Sie mit einem
Bindestrich, z. B.1,3,200-208. Der Eingabebereich
pro Parametertyp betragt 132 Zeichen

Die Anzeige im Reiter QPARA enthalt immer acht
Nachkommastellen. Das Ergebnis von Q1 = COS 89.999
zeigt die Steuerung z. B. als 0.00001745 an. Sehr

groRe oder sehr kleine Werte zeigt die Steuerung in

der Exponentialschreibweise an. Das Ergebnis von

Q1 = COS 89.999 * 0.001 zeigt die Steuerung als
+1.74532925e-08 an, dabei entspricht e-08 dem Faktor
108
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Bearbeitung unterbrechen, stoppen oder abbrechen

Sie haben verschiedene Maglichkeiten, einen Programmlauf
anzuhalten:

® Programmlauf unterbrechen, z. B. mithilfe der Zusatzfunktion MO
®m Programmlauf stoppen, z. B. mithilfe der Taste NC-Stopp

= Programmlauf abbrechen, z. B. mithilfe der Taste NC-Stopp in
Verbindung mit dem Softkey INTERNER STOPP

m Programmlauf beenden, z. B. mit den Zusatzfunktionen M2 oder
M30

Den aktuellen Zustand des Programmlaufs zeigt die Steuerung in der
Statusanzeige.

Weitere Informationen: "Allgemeine Statusanzeige", Seite 68

Der unterbrochene, abgebrochene (beendete) Programmlauf
ermdglicht im Gegensatz zum gestoppten Zustand u. a. folgende
Aktionen des Anwenders:

m Betriebsart wahlen
®  (Q-Parameter mithilfe der Funktion Q INFO priifen und ggf. andern

® Einstellung fir die mit M1 programmierte wahlweise
Unterbrechung andern

= Einstellung fur das mit / programmierte Uberspringen von NC-
Satzen andern

Die Steuerung bricht bei wichtigen Fehlern den
Programmlauf automatisch ab, z. B. bei einem Zyklusaufruf
mit stehender Spindel.

Programmgesteuerte Unterbrechungen

Unterbrechungen konnen Sie direkt im NC-Programm festlegen. Die
Steuerung unterbricht den Programmlauf in dem NC-Satz, der eine
der folgenden Eingaben enthalt:

B programmierter Halt MO
®  bedingter Halt M1

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung verliert durch bestimmte manuelle Interaktionen
die modal wirkenden Programminformationen und damit den
sog. Kontextbezug. Nach dem Verlust des Kontextbezugs konnen
unerwartete und unerwinschte Bewegungen entstehen. Wahrend
der nachfolgenden Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!
» Nachfolgende Interaktionen unterlassen:

® Cursor-Bewegung auf einen anderen NC-Satz

m Sprunganweisung GOTO auf einen anderen NC-Satz

= Editieren eines NC-Satzes

= Andern von Variablenwerten mithilfe des Softkeys Q INFO

® Betriebsartenwechsel

» Kontextbezug durch Wiederholung der benctigten NC-Satze
wiederherstellen
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Manuelle Programmunterbrechung

Wahrend ein NC-Programm in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge abgearbeitet wird, wahlen Sie die Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz. Die Steuerung unterbricht die
Bearbeitung, nachdem der aktuelle Bearbeitungsschritt
abgeschlossen ist.

Bearbeitung abbrechen
— » Taste NC-Stopp driicken
ol

> Die Steuerung beendet den aktuellen NC-Satz
nicht.

> Die Steuerung zeigt in der Statusanzeige das
Symbol flr den gestoppten Zustand.

> Aktionen, wie z. B. ein Betriebsartenwechsel, sind
nicht moglich.

> Programmfortsetzung mit Taste NC-Start ist
maglich.

» Softkey INTERNER STOPP driicken

INTERNER
STOPP

X > Die Steuerung zeigt in der Statusanzeige kurz das
Symbol flr den Programmabbruch.

> Die Steuerung zeigt in der Statusanzeige das
o Symbol flr den beendeten, inaktiven Zustand.

> Aktionen, wie z. B. ein Betriebsartenwechsel, sind
wieder maoglich.

Korrekturen wahrend des Programmlaufs

Anwendung

Sie konnen wahrend des Programmlaufs auf die programmierten
Korrekturtabellen und die aktive Nullpunkttabelle zugreifen. Diese
Tabellen konnen Sie auch andern. Die geanderten Daten sind erst
nach erneutem Aktivieren der Korrektur wirksam.

Funktionsbeschreibung

Eine Nullpunkttabelle aktivieren Sie mit der Funktion SEL TABLE
innerhalb eines NC-Programms. Die Nullpunkttabelle bleibt so lange
aktiv, bis Sie eine neue wahlen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung

Die Steuerung zeigt folgende Informationen im Reiter TRANS der
zusatzlichen Statusanzeige:

® Name und Pfad der aktiven Nullpunkttabelle
m  Aktive Nullpunktnummer
= Kommentar aus der Spalte DOC der aktiven Nullpunktnummer

Korrekturtabellen aktivieren Sie mit der Funktion SEL CORR-TABLE
im NC-Programm.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung

Testen und abarbeiten | Programmlauf
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Tabellen manuell aktivieren

Wenn Sie ohne SEL TABLE arbeiten, missen Sie die
gewlnschte Nullpunkttabelle oder Korrekturtabelle in der
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz oder Programmlauf
Satzfolge aktivieren.

Sie aktivieren eine Tabelle in der Betriebsart Programmlauf

Satzfolge wie folgt:

» In die Betriebsart Programmlauf Satzfolge
wechseln

» Taste PGM MGT dricken

» Gewiinschte Tabelle wahlen

> Die Steuerung aktiviert die Tabelle fur den
Programmlauf und markiert die Datei mit dem
Status M.

Korrekturtabelle im Programmlauf editieren
Sie editieren eine Korrekturtabelle im Programmlauf wie folgt:
» Softkey KORREKTUR OFFNEN driicken

KORREKTUR
TABELLEN
OFFNEN

» Softkey der gewiinschten Tabelle driicken, z. B.
NULLPUNKT TABELLE

Die Steuerung 6ffnet die aktive Nullpunkttabelle.
Softkey EDITIEREN auf EIN setzen
Gewtinschten Wert wahlen

Wert andern

NULLPUNKT

TABELLE

vV vy VvVy

Die gednderten Daten sind erst nach einem erneuten
Aktivieren der Korrektur wirksam.

Ist-Position in die Nullpunkttabelle iibernehmen

In der Nullpunkttabelle konnen Sie mithilfe der Taste
IST-POSITION UBERNEHMEN die aktuelle Position des Werkzeugs in
der jeweiligen Achse Ubernehmen.

Die Ist-Position des Werkzeugs tibernehmen Sie wie folgt in die
Nullpunkttabelle:

» Softkey EDITIEREN auf EIN setzen
Gewilnschten Wert wahlen
Taste IST-POSITION UBERNEHMEN driicken

Die Steuerung Ubernimmt die Istposition in der
gewahlten Achse.

VvV Vv V

Nachdem Sie einen Wert in einer Nullpunkttabelle geandert
haben, mussen Sie die Anderung mit der Taste ENT
speichern. Ansonsten wird die Anderung ggf. beim
Abarbeiten eines NC-Programms nicht berucksichtigt.

Wenn Sie einen Nullpunkt &ndern, ist diese Anderung erst
mit erneutem Aufruf von Zyklus 7 oder TRANS DATUM
aktiv.
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Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung
verfahren

Sie konnen die Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung wie
in der Betriebsart Manueller Betrieb verfahren.

Bezugspunkt andern wahrend einer Unterbrechung

Wenn Sie wahrend einer Unterbrechung den aktiven Bezugspunkt
andern, ist ein Wiedereinstieg in den Programmlauf nur mit GOTO
oder Satzvorlauf auf die Unterbrechungsstelle maoglich.

Beispiel: Freifahren der Spindel nach Werkzeugbruch
» Bearbeitung unterbrechen

» Achsrichtungstasten freigeben: Softkey MANUELL VERFAHREN
drucken

» Maschinenachsen mit den Achsrichtungstasten verfahren

@ Beachten Sie Inr Maschinenhandbuch!

Bei einigen Maschinen mussen Sie nach dem Softkey
MANUELL VERFAHREN die Taste NC-Start zur Freigabe der
Achsrichtungstasten drlicken.

Programmlauf nach einer Unterbrechung fortsetzen

Die Steuerung speichert bei einer Programmlaufunterbrechung

folgende Daten:

® das zuletzt aufgerufene Werkzeug

m  aktive Koordinatenumrechnungen (z. B. Nullpunktverschiebung,
Spiegelung)

= Koordinaten des zuletzt definierten Kreismittelpunkts

Die gespeicherten Daten werden fir das Wiederanfahren an die
Kontur nach manuellem Verfahren der Maschinenachsen wahrend
einer Unterbrechung (Softkey POSITION ANFAHREN) genutzt.

Bedienhinweise:

® Die gespeicherten Daten bleiben bis zum Zuriicksetzen
aktiv, z. B. durch eine Programmanwahl.

B Nach einem Programmabbruch mithilfe des
Softkeys INTERNER STOPP, muss die Bearbeitung
am Programmanfang oder mithilfe der Funktion
SATZVORLAUF erfolgen.

B Bei Programmunterbrechungen innerhalb von
Programmiteilwiederholung oder Unterprogrammen
muss der Wiedereinstieg an der Unterbrechungsstelle
mithilfe der Funktion SATZVORLAUF erfolgen.

m Bei Bearbeitungszyklen erfolgt der Satzvorlauf immer
auf den Zyklusanfang. Wenn Sie den Programmlauf
wahrend eines Bearbeitungszyklus unterbrechen,
wiederholt die Steuerung nach einem Satzvorlauf
dadurch bereits ausgefiihrte Bearbeitungsschritte.
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Programmlauf mit Taste NC-Start fortsetzen

Nach einer Unterbrechung kdnnen Sie den Programmlauf mit der

Taste NC-Start fortsetzen, wenn Sie das NC-Programm auf folgende
Art angehalten haben:

m Taste NC-Stopp gedrlckt
®m Programmierte Unterbrechung
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Programmlauf nach einem Fehler fortsetzen

Bei loschbarer Fehlermeldung:

» Fehlerursache beseitigen

> Fehlermeldung am Bildschirm |6schen: Taste CE driicken

» Neustart oder Programmlauf fortsetzen an der Stelle, an der
unterbrochen wurde

Freifahren nach Stromausfall

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Die Betriebsart Freifahren konfiguriert und gibt ihr
Maschinenhersteller frei.

Mit der Betriebsart Freifahren konnen Sie nach einem Stromausfall
das Werkzeug freifahren.

Wenn Sie vor dem Stromausfall eine Vorschubbegrenzung aktiviert
haben, dann ist diese immer noch aktiv. Die Vorschubbegrenzung
konnen Sie mithilfe des Softkeys VORSCHUBAUFHEBEN
deaktivieren.

Die Betriebsart Freifahren ist in folgenden Zustanden anwahlbar:
m Stromunterbrechung

®  Steuerspannung fir die Relais fehlt

m  Referenzpunkte Uberfahren

Die Betriebsart Freifahren bietet Ihnen folgende Verfahrmodi:

Modus Funktion

Maschinenachsen  Bewegungen aller Achsen im Maschi-
nen-Koordinatensystem

Gewinde Bewegungen der Werkzeugachse im aktiven
Koordinatensystem mit Ausgleichsbewegung
der Spindel

Wirksame Parameter: Gewindesteigung und
Drehrichtung

Die Steuerung wahlt den Verfahrmodus und die dazugehdrigen
Parameter automatisch vor. Wenn der Verfahrmodus oder die
Parameter nicht korrekt vorgewahlt wurden, dann konnen Sie diese
manuell umstellen.

Testen und abarbeiten | Programmlauf
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HINWEIS

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Ein Stromausfall wahrend der Bearbeitung kann zum
unkontrollierten sog. Austrudeln oder zum Abbremsen der Achsen
fuhren. Wenn das Werkzeug vor dem Stromausfall im Eingriff
war, konnen zusatzlich die Achsen nach einem Neustart der
Steuerung nicht referenziert werden. FUr nicht referenzierte
Achsen dbernimmt die Steuerung die zuletzt gespeicherten
Achswerte als aktuelle Position, die von der tatsachlichen Position
abweichen kann. Nachfolgende Verfahrbewegungen stimmen
dadurch nicht mit den Bewegungen vor dem Stromausfall Uberein.
Wenn das Werkzeug bei den Verfahrbewegungen noch im Eingriff
ist, konnen durch Spannungen Werkzeug- und Werkstiickschaden
entstehen!

> Geringen Vorschub nutzen

> Bei nicht referenzierten Achsen beachten, dass die
Verfahrbereichstiberwachung nicht zur Verfligung steht

Beispiel
Wahrend ein Gewindeschneidzyklus abgearbeitet wurde, fiel der
Strom aus. Sie miussen den Gewindebohrer freifahren:

» Die Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine
einschalten

> Die Steuerung startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang kann
einige Minuten dauern.

> Danach zeigt die Steuerung in der Kopfzeile des Bildschirms den
Dialog Stromunterbrechung an.

> Betriebsart Freifahren aktivieren: Softkey
FREIFAHREN driicken

> Die Steuerung zeigt die Meldung Freifahren
angewahlt an.

Stromunterbrechung quittieren: Taste CE dricken
> Die Steuerung ubersetzt das PLC-Programm.

@ > Steuerspannung einschalten

> Die Steuerung priift die Funktion der Not-Aus-
Schaltung. Wenn mindestens eine Achse nicht
referenziert ist, dann missen Sie die angezeigten
Positionswerte mit den tatsachlichen Achswerten
vergleichen und die Ubereinstimmung bestatigen,
ggf. Dialog folgen.

ﬂ
m
v
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» Vorgewahlten Verfahrmodus prifen: ggf. GEWINDE wahlen

» Vorgewahlte Gewindesteigung priifen: ggf. die Gewindesteigung
eingeben

» Vorgewahlte Drehrichtung priifen: ggf. die Drehrichtung des
Gewindes wahlen
Rechtsgewinde: Spindel dreht im Uhrzeigersinn bei Einfahren
in das Werkstlck, gegen den Uhrzeigersinn bei Ausfahren
Linksgewinde: Spindel dreht gegen den Uhrzeigersinn bei
Einfahren in das Werkstick, im Uhrzeigersinn bei Ausfahren

» Freifahren aktivieren: Softkey FREIFAHREN
FREIFAHREN ..
dricken

» Freifahren: Das Werkzeug mit den Achsrichtungstasten oder dem
elektronischen Handrad freifahren
Achstaste Z+: Ausfahren aus dem Werkstiick
Achstaste Z-: Einfahren in das Werkstlck

» Freifahren verlassen: Zur urspriinglichen Softkey-
Ebene zurtickkehren

FRELFAHREN > Betriebsart Freifahren beenden: Softkey
BEENDEN FREIFAHREN BEENDEN driicken

> Die Steuerung priift, ob die Betriebsart Freifahren
beendet werden kann, ggf. Dialog folgen.

> Sicherheitsfrage beantworten: Wenn das Werkzeug nicht korrekt
freigefahren wurde, dann Softkey NEIN drlicken. Wenn das
Werkzeug korrekt freigefahren wurde, dann Softkey JA drlicken.

> Die Steuerung blendet den Dialog Freifahren angewahlt aus.
» Maschine initialisieren: ggf. die Referenzpunkte Uiberfahren
> Gewilnschten Maschinenzustand herstellen
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Beliebiger Einstieg ins NC-Programm: Satzvorlauf

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Funktion SATZVORLAUF muss Ihr Maschinenhersteller
freigeben und konfigurieren.

Mit der Funktion SATZVORLAUF konnen Sie ein NC-Programm ab
einem frei wahlbaren NC-Satz abarbeiten. Die Werkstlickbearbeitung
bis zu diesem NC-Satz bertcksichtigt die Steuerung rechnerisch.

Wenn das NC-Programm unter folgenden Umstanden abgebrochen
wurde, speichert die Steuerung den Unterbrechungspunkt:

m Softkey INTERNER STOPP
= Not-Halt
= Stromausfall

Wenn die Steuerung bei einem Neustart einen gespeicherten
Unterbrechungspunkt findet, gibt sie eine Meldung aus. Sie
konnen den Satzvorlauf dann direkt an die Unterbrechungsstelle
durchfihren.

Sie haben folgende Moglichkeiten, den Satzvorlauf auszufihren:
m  Satzvorlauf im Hauptprogramm, ggf. mit Wiederholungen

® mehrstufiger Satzvorlauf in Unterprogramme und
Tastsystemzyklen

m  Satzvorlauf in Punktetabellen
Die Steuerung setzt zu Beginn des Satzvorlaufs alle Daten wie bei
einer Anwahl des NC-Programms zuriick. Wahrend des Satzvorlaufs

konnen Sie zwischen Programmlauf Satzfolge und Programmlauf
Einzelsatz wechseln.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Funktion Satzvorlauf Uberspringt die programmierten
Tastsystemzyklen. Dadurch enthalten die Ergebnisparameter
keine oder ggf. falsche Werte. Wenn die nachfolgende Bearbeitung
die Ergebnisparameter nutzt, besteht Kollisionsgefahr!

» Funktion Satzvorlauf mehrstufig nutzen

rE Programmlauf Satzfolge
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Vorgehensweise einfacher Satzvorlauf

Die Steuerung bietet nur die Dialoge im Uberblendfenster
an, die im Ablauf notwendig sind.

» Softkey SATZVORLAUF driicken

> Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster, in dem
das aktive Hauptprogramm vorgegeben ist.

» Vorlauf bis: N = Nummer des NC-Satzes
eingeben, bei dem Sie ins NC-Programm
einsteigen

» Programm: Namen und Pfad des NC-Programms,
in dem der NC-Satz steht, priifen, oder mithilfe
des Softkeys AUSWAHLEN eingeben

» Wiederholungen: Nummer der Wiederholung
eingeben, die als Nachstes abgearbeitet
werden soll, wenn der NC-Satz innerhalb einer
Programmteilwiederholung steht.

> Ggf. Softkey ERWEITERT drlicken

LETzren » Ggf. Softkey LETZTEN NC-SATZ WAHLEN
driicken, um die letzte gespeicherte
Unterbrechung zu wahlen
£ > Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung startet den Satzvorlauf, rechnet
bis zum eingegebenen NC-Satz und zeigt den
nachsten Dialog.

Wenn Sie den Maschinenstatus geandert haben:

) » Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung stellt den Maschinenstatus wieder
her, z. B. TOOL CALL, M-Funktionen und zeigt den
nachsten Dialog.

Wenn Sie die Achspositionen geandert haben:

) » Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung fahrt in der angegebenen
Reihenfolge auf die angegebenen Positionen und
zeigt den nachsten Dialog.
Achsen in selbst gewahlter Reihenfolge anfahren:
Weitere Informationen: "Wiederanfahren an die
Kontur", Seite 248

£ > Taste NC-Start dricken
> Die Steuerung arbeitet das NC-Programm weiter
ab.

Testen und abarbeiten | Programmlauf
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Beispiel einfacher Satzvorlauf

Die Steuerung zeigt die Anzahl der Wiederholungen auch
r_]ach einem internen Stopp in der Statusanzeige im Reiter
Ubersicht.

Nach einem internen Stopp wollen Sie im NC-Satz 12 in der dritten
Bearbeitung von LBL 1 einsteigen.

Geben Sie im Uberblendfenster folgende Daten ein:

= Vorlauf bis: N =12

= Wiederholungen 3

Vorgehensweise mehrstufiger Satzvorlauf

Wenn Sie z. B. in ein Unterprogramm einsteigen, das vom
Hauptprogramm aus mehrmals aufgerufen wird, verwenden

Sie den mehrstufigen Satzvorlauf. Dabei springen Sie zuerst im
Hauptprogramm zum gewtinschten Unterprogrammaufruf. Mit der
Funktion SATZVORLAUF FORTSETZEN springen Sie von dieser Stelle
weiter.

Bedienhinweise:

= Die Steuerung bietet nur die Dialoge im
Uberblendfenster an, die im Ablauf notwendig sind.

m Sie kdnnen den SATZVORLAUF auch fortsetzen, ohne
den Maschinenstatus und die Achspositionen der ersten
Einstiegsstelle wiederherzustellen. Driicken Sie dafir
den Softkey SATZVORLAUF FORTSETZEN, bevor Sie mit
der Taste NC-Start die Wiederherstellung bestatigen.
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Satzvorlauf zur ersten Einstiegsstelle:
> Softkey SATZVORLAUF driicken

» Ersten NC-Satz eingeben, auf den Sie einsteigen
wollen

> Ggf. Softkey ERWEITERT drlicken

LeTzren » Ggf. Softkey LETZTEN NC-SATZ WAHLEN
drucken, um die letzte gespeicherte
Unterbrechung zu wahlen
3 > Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung startet den Satzvorlauf und rechnet
bis zum eingegebenen NC-Satz.

Wenn die Steuerung den Maschinenstatus des eingegebenen NC-
Satzes wiederherstellen soll:
13 > Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung stellt den Maschinenstatus wieder
her, z. B. TOOL CALL, M-Funktionen.

Wenn die Steuerung die Achspositionen wiederherstellen soll:

13 » Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung fahrt in der angegebenen
Reihenfolge auf die angegebenen Positionen.

Wenn die Steuerung den NC-Satz abarbeiten soll:

> Ggf. Betriebsart Programmlauf Einzelsatz
wahlen
> Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung arbeitet den NC-Satz ab.
Satzvorlauf zur nachsten Einstiegsstelle:

STTORLALE > Softkey SATZVORLAUF FORTSETZEN driicken

EEE=a » NC-Satz eingeben, auf den Sie einsteigen wollen
Wenn Sie den Maschinenstatus geandert haben:
» Taste NC-Start driicken

Wenn Sie die Achspositionen geandert haben:
13 > Taste NC-Start dricken

Wenn die Steuerung den NC-Satz abarbeiten soll:

e} > Taste NC-Start dricken

» Schritte ggf. wiederholen, um zur nachsten
Einstiegsstelle zu springen

3 » Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung arbeitet das NC-Programm weiter
ab.
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Beispiel mehrstufiger Satzvorlauf

Sie bearbeiten ein Hauptprogramm mit mehreren
Unterprogrammaufrufen in das NC-Programm Sub.h. Im
Hauptprogramm arbeiten Sie mit einem Tastsystemzyklus.
Das Ergebnis des Tastsystemzyklus verwenden Sie spater zum
Positionieren.

Nach einem internen Stopp wollen Sie im NC-Satz 8 im

zweiten Aufruf des Unterprogramms einsteigen. Dieser
Unterprogrammaufruf steht im NC-Satz 53 des Hauptprogramms.
Der Tastsystemzyklus steht im NC-Satz 28 des Hauptprogrammms,
also vor der gewlinschten Einstiegsstelle.

> Softkey SATZVORLAUF driicken

» Geben Sie im Uberblendfenster folgende Daten
ein:

B Vorlauf bis: N =28
= Wiederholungen 1

> Ggf. Betriebsart Programmlauf Einzelsatz
wahlen
£ > Taste NC-Start driicken, bis die Steuerung den

Tastsystemzyklus abarbeitet
> Die Steuerung speichert das Ergebnis.
SATZVORLAVF > Softkey SATZVORLAUF FORTSETZEN driicken

FORTSETZEN

E= » Geben Sie im Uberblendfenster folgende Daten
ein:
= Vorlauf bis: N =53
® Wiederholungen 1
Taste NC-Start drlicken, bis die Steuerung den
NC-Satz abarbeitet

> Die Steuerung springt ins Unterprogramm Sub.h.
SATZVORLAUF > Softkey SATZVORLAUF FORTSETZEN driicken

FORTSETZEN

» Geben Sie im Uberblendfenster folgende Daten
ein:
= Vorlauf bis: N =8
= Wiederholungen 1

13 » Taste NC-Start driicken, bis die Steuerung den
NC-Satz abarbeitet

> Die Steuerung arbeitet das Unterprogramm
weiter ab und springt danach zuruck ins
Hauptprogramm.

i

2]
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Satzvorlauf in Punktetabellen

Wenn Sie in eine Punktetabelle einsteigen, die vom Hauptprogramsmm
aus aufgerufen wird, verwenden Sie den Softkey ERWEITERT.

Softkey SATZVORLAUF drlicken

Die Steuerung zeigt ein Uberblendfenster.
Softkey ERWEITERT driicken

Die Steuerung erweitert das Uberblendfenster.

Punkte-Nummer: Zeilennummer der
Punktetabelle eingeben, bei der Sie einsteigen

Punkte-Datei: Name und Pfad der Punktetabelle
eingeben

vVvVvVvYyyVvy

v

LETZTEN 4

==

WAHLEN

3

Ggf. Softkey LETZTEN NC-SATZ WAHLEN
drtcken, um die letzte gespeicherte
Unterbrechung zu wahlen

Taste NC-Start drlicken

Wenn Sie mit dem Satzvorlauf in ein Punktemuster einsteigen

mochten, dann gehen Sie wie bei einem Einstieg in die Punktetabelle

vor. Im Eingabefeld Punkte-Nummer geben Sie die gewiinschte
Punktenummer an. Der erste Punkt im Punktemuster hat die
Punktenummer 0.

Wiederanfahren an die Kontur
Mit der Funktion POSITION ANFAHREN fahrt die Steuerung das
Werkzeug in folgenden Situationen an die Werkstickkontur:

®  Wiederanfahren nach dem Verfahren der Maschinenachsen
wahrend einer Unterbrechung, die ohne INTERNER STOPP
ausgeflhrt wurde

®  Wiederanfahren bei einem Satzvorlauf, z. B. nach einer
Unterbrechung mit INTERNER STOPP

® Wenn sich die Position einer Achse nach dem Offnen des

B Programmlauf Satzfolge

hersicht

e [FE
folge (NC-START)

£ (L T

logik profen. gof. Achsen manuell wanlon 0000

|

PG L CYC W P05 TooL T This oA
3.500

50,000
296,129
FACE MILL 063

bor.5000

a ‘ X} *B3.500]
Regelkreises wahrend einer Programmunterbrechung verandert

hat (maschinenabhangig)

248

Modus; SOLL %o
F omm/min Qux 1008

0.0000
T

MANVELL
VERFAHREN

ACHSEN
WAHLEN

|

sTopp

INTERNER I
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Vorgehensweise
Um an die Kontur anzufahren, gehen Sie wie folgt vor:
e — » Softkey POSITION ANFAHREN driicken
» Ggf. den Maschinenstatus wiederherstellen
Achsen in der Reihenfolge anfahren, die die Steuerung zeigt:

e » Taste NC-Start driicken

Achsen in selbst gewahlter Reihenfolge anfahren:

» Softkey ACHSEN WAHLEN driicken
i > Achs-Softkey der ersten Achse driicken
13 > Taste NC-Start dricken

» Achs-Softkey der zweiten Achse driicken
e} > Taste NC-Start dricken

» Vorgang flr jede Achse wiederholen

Wenn das Werkzeug in der Werkzeugachse unterhalb
des Anfahrpunkts steht, dann bietet die Steuerung die
Werkzeugachse als erste Verfahrrichtung an.

Vorgehensweise bei manuellen Achsen
Manuelle Achsen sind nicht angetriebene Achsen, die der Bediener
positionieren muss.

Wenn manuelle Achsen beim Wiederanfahren beteiligt sind, zeigt
die Steuerung keine Reihenfolge zum Anfahren. Die Steuerung zeigt
automatisch die Softkeys der zur Verfigung stehenden Achsen.

Um an die Kontur anzufahren, gehen Sie wie folgt vor:
E > Achs-Softkey der manuellen Achse driicken

> Manuelle Achse auf den im Dialog gezeigten Wert
positionieren

> Wenn eine manuelle Achse mit Messgerat
die Position erreicht, entfernt die Steuerung
automatisch den Wert aus dem Dialog.

— » Achs-Softkey der manuellen Achse erneut
Position drUCken

> Die Steuerung speichert die Position.

Wenn keine manuellen Achsen mehr zu positionieren
sind, bietet die Steuerung fir die restlichen Achsen eine
Positionierreihenfolge.

Mit dem Maschinenparameter restoreAxis (Nr. 200305)
definiert der Maschinenhersteller, mit welcher
Achsreihenfolge die Steuerung wieder an die Kontur
anfahrt.
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6.9  Funktionen zur Programmanzeige

Ubersicht

In den Betriebsarten Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf
Satzfolge zeigt die Steuerung Softkeys, mit denen Sie das NC-
Programm seitenweise anzeigen lassen kdénnen:

Softkey Funktion
serre Im NC-Programm um eine Bildschirmseite zurlck-
blattern
sere Im NC-Programm um eine Bildschirmseite
vorblattern
ANEANG Programmanfang wahlen

enpe Programmende wahlen
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6.10 Betriebsart Positionieren mit Handeingabe

FUr einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositionieren des
Werkzeugs eignet sich die Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe. Hier konnen Sie ein kurzes NC-Programm im Klartext
eingeben und direkt ausfihren lassen. Das NC-Programm wird in der
Datei SMDI gespeichert.

Folgende Funktionen kénnen Sie u. a. verwenden:
= Zyklen

B Radiuskorrekturen

®  Programmteilwiederholungen

m Q-Parameter

In der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe Iasst sich die
zusatzliche Statusanzeige aktivieren.
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Positionieren mit Handeingabe anwenden
> Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
wahlen

» Gewidnschte zur Verfligung stehende Funktion
programmieren

o > Taste NC-Start dricken
N > Die Steuerung arbeitet den hervorgehobenen NC-
Satz ab.

Weitere Informationen: "Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe', Seite 251

Bedien- und Programmierhinweise:

® Folgende Funktionen stehen in der Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe nicht zur Verfligung:

® Programmaufruf
= CALL PGM
= SEL PGM
= CALL SELECTED PGM
m Programmiergrafik
® Programmlaufgrafik
= Mithilfe der Softkeys BLOCK MARKIEREN,
BLOCK SCHNEIDEN usw. kdnnen Sie auch
Programmteile aus anderen NC-Programmen
komfortabel und schnell wiederverwenden.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Klartextprogrammierung
= Mithilfe der Softkeys Q LISTE und Q INFO konnen Sie Q-
Parameter kontrollieren und andern.
Weitere Informationen: "Q-Parameter kontrollieren und
andern’, Seite 233
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Beispiel

Ein einzelnes Werkstlck soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung
versehen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstiicks, dem
Ausrichten und Bezugspunktsetzen lasst sich die Bohrung mit
wenigen Programmzeilen programmieren und ausfihren.

Zuerst wird das Werkzeug mit den Geradensatzen Uiber dem
Werkstlck vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von

5 mm uber dem Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit
dem Zyklus 200 BOHREN ausgefihrt.

Werkzeug aufrufen: Werkzeugachse Z,
Spindeldrehzahl 2000 U/min

Werkzeug freifahren (F MAX = Eilgang)

Werkzeug mit F MAX Uber Bohrloch positionieren, Spindel ein
Werkzeug mit F MAX Uber Bohrloch positionieren
Zyklus BOHREN definieren

Sicherheitsabstand des Wkz tiber Bohrloch

Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)
Bohrvorschub

Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Riickzug
Verweilzeit nach jedem Freifahren in Sekunden
Koordinate der Werkstlck-Oberflache
Sicherheitsabstand des Wkz Uber Bohrloch
Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden

Tiefe bezogen auf Werkzeugspitze oder den zylindrischen Teil
des Werkzeugs

Zyklus aufrufen

Werkzeug freifahren

Programmende
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NC-Programme aus $MDI sichern

Die Datei SMDI wird fur kurze und voriibergehend benétigte
NC-Programme verwendet. Wenn ein NC-Programm trotzdem
gespeichert werden soll, dann gehen Sie wie folgt vor:

> Betriebsart: Taste Programmieren driicken

Pam > Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
driicken

» Datei SMDI markieren

B &

KOPIEREN » Datei kopieren: Softkey KOPIEREN driicken

o

iz

ZIEL-DATEI =

» Geben Sie einen Namen ein, unter dem der aktuelle Inhalt der
Datei SMDI gespeichert werden soll, z. B. Bohrung

> Softkey OK driicken

> Dateiverwaltung verlassen: Softkey ENDE dricken
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6.11 Zusatzfunktionen M eingeben

Grundlagen

Mit den Zusatzfunktionen der Steuerung - auch M-Funktionen
genannt - steuern Sie

® den Programmlauf, z. B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

= Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des Kuhlmittels

® das Bahnverhalten des Werkzeugs

Sie konnen bis zu vier Zusatzfunktionen M am Ende eines
Positioniersatzes oder auch in einem separaten NC-Satz eingeben.
Die Steuerung zeigt dann den Dialog: Zusatz-Funktion M ?

Gewohnlich geben Sie im Dialog nur die Nummer der Zusatzfunktion
an. Bei einigen Zusatzfunktionen wird der Dialog fortgefiihrt, damit
Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben konnen.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
die Zusatzfunktionen Uber den Softkey M ein.

Wirksamkeit der Zusatzfunktionen

Unabhangig von der programmierten Reihenfolge sind einige
Zusatzfunktionen am Anfang des NC-Satzes und einige am Ende
wirksam.

Die Zusatzfunktionen wirken ab dem NC-Satz, in dem sie aufgerufen
werden.

Einige Zusatzfunktionen wirken satzweise und somit nur in dem
NC-Satz, in dem die Zusatzfunktion programmiert ist. Wenn eine
Zusatzfunktion modal wirkt, missen Sie diese Zusatzfunktion

in einem nachfolgenden NC-Satz wieder aufheben, z. B. durch
M8 eingeschaltetes Kihimittel mit M9 wieder ausschalten. Wenn
am Programmende noch Zusatzfunktionen aktiv sind, hebt die
Steuerung die Zusatzfunktionen auf.

Wenn mehrere M-Funktionen in einem NC-Satz
programmiert wurden, ergibt sich die Reihenfolge bei der
Ausflhrung wie folgt:

B Am Satzanfang wirksame M-Funktionen werden vor den
am Satzende wirksamen ausgefuhrt

= Wenn alle M-Funktionen am Satzanfang oder
Satzende wirksam sind, erfolgt die Ausflihrung in der
programmierten Reihenfolge
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6.12 Zusatzfunktionen fiir
Programmlaufkontrolle, Spindel und
KiihImittel

Ubersicht

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann das Verhalten der
nachfolgend beschriebenen Zusatzfunktionen beeinflussen.

M Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende

MO Programmlauf HALT [
Spindel HALT

M1 Wahlweiser Programmlauf HALT (]

ggf. Spindel HALT
ggf. Kihimittel AUS (Funktion wird vom
Maschinenhersteller festgelegt)

M2 Programmlauf HALT [
Spindel HALT
Kihlmittel aus
Rucksprung zu Satz 0
Loschen der Statusanzeige
Der Funktionsumfang ist abhangig
vom Maschinenparameter
resetAt (Nr. 7100901)

M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn m

M4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn m

M5 Spindel HALT m

M8 KdhImittel EIN =

M9 KihImittel AUS m

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn [
KdhImittel EIN

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn [
Kihlmittel ein

M30 Wie M2 [
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6.13 Zusatzfunktionen fiir Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten programmieren: M91/
M92

Mafstabnullpunkt

Auf dem MaBstab legt eine Referenzmarke die Position des
Malstabnullpunkts fest.

X (Z2Y)

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt benotigen Sie, um:
m Verfahrbereichsbegrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen

® maschinenfeste Positionen (z. B.Werkzeugwechselposition)
anzufahren

B einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt fir jede Achse den Abstand
des Maschinen-Nullpunkts vom MaRstabnullpunkt in einen
Maschinenparameter ein.

Standardverhalten
Koordinaten bezieht die Steuerung auf den Werkstiicknullpunkt.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte ohne 3D-Tastsystem
setzen', Seite 184

Verhalten mit M91 — Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in Positioniersatzen auf den Maschinen-
Nullpunkt beziehen, dann geben Sie in diesen NC-Satzen M91 ein.

Wenn Sie in einem NC-Satz mit der Zusatzfunktion M91
inkrementale Koordinaten programmieren, beziehen sich
die Koordinaten auf die zuletzt programmierte Position mit
M91. Wenn das aktive NC-Programm keine programmierte
Position mit M91 enthalt, beziehen sich die Koordinaten auf
die aktuelle Werkzeugposition.

Die Steuerung zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den
Maschinen-Nullpunkt an. In der Statusanzeige schalten Sie die
Koordinatenanzeige auf REF.

Weitere Informationen: "Statusanzeigen", Seite 68
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Verhalten mit M92 — Maschinenbezugspunkt

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Zusatzlich zum Maschinen-Nullpunkt kann der
Maschinenhersteller eine weitere maschinenfeste Position
als Maschinen-Bezugspunkt festlegen.

Der Maschinenhersteller legt flr jede Achse den Abstand
des Maschinen-Bezugspunkts vom Maschinen-Nullpunkt
fest.

Wenn sich die Koordinaten in Positioniersatzen auf den
Maschinenbezugspunkt beziehen, dann geben Sie in
diesen NC-Satzen M92 ein.

Auch mit M91 oder M92 flihrt die Steuerung die
Radiuskorrektur korrekt aus. Die Werkzeuglange wird dabei
nicht beriicksichtigt.

Wirkung
MO1 und M92 wirken nur in den NC-Satzen, in denen M91 oder M92
programmiert ist.

M91 und M92 werden wirksam am Satzanfang.

Werkstiick-Bezugspunkt
Wenn sich Koordinaten immer auf den Maschinen-Nullpunkt zA
beziehen, dann kann das Bezugspunktsetzen fir eine oder mehrere
Achsen gesperrt werden.

Wenn das Bezugspunktsetzen fiir alle Achsen gesperrt ist, dann Y
zeigt die Steuerung den Softkey BEZUGSSETZEN in der Betriebsart Y
Manueller Betrieb nicht mehr an.

Die Abbildung zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und

Werkstlicknullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programmtest

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu konnen,
mussen Sie die Arbeitsraumuberwachung aktivieren und das Rohteil
bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen.

Weitere Informationen: "Rohteil im Arbeitsraum darstellen ',

Seite 219
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7.1  Zahler definieren

Anwendung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion schaltet hr Maschinenhersteller frei.

Mit der NC-Funktion FUNCTION COUNT steuern Sie aus dem
NC-Programm heraus einen Zahler. Mit diesem Zahler konnen
Sie z. B. eine Sollanzahl definieren, bis zu dieser Sollanzahl die
Steuerung das NC-Programm wiederholen soll.

Gehen Sie bei der Definition wie folgt vor:
> Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

» Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN driicken
FUNKTIONEN
> Softkey FUNCTION COUNT driicken

GOUNT

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung verwaltet nur einen Zahler. Wenn Sie ein NC-
Programm abarbeiten, in dem Sie den Zahler zurlicksetzen, wird
der Zahlerfortschritt eines anderen NC-Programms geldscht.

> Vor der Bearbeitung priifen, ob ein Zahler aktiv ist

» Zahlerstand ggf. notieren und nach der Bearbeitung im MOD-
MenU wieder einfiigen

Wirkung in der Betriebsart Programm-Test

In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie den Zahler simulieren.
Dabei wirkt nur der Zahlerstand, den Sie direkt im NC-Programlmm
definiert haben. Der Zahlerstand im MOD-Mend bleibt unberthrt.

Wirkung in den Betriebsarten Programmlauf Einzelsatz und
Programmlauf Satzfolge

Der Zahlerstand aus dem MOD-Mend wirkt nur in den Betriebsarten
Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge.

Der Zahlerstand bleibt auch Uber einen Neustart der Steuerung
hinaus erhalten.
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FUNCTION COUNT definieren

Die NC-Funktion FUNCTION COUNT bietet folgende
Zahlerfunktionen:

Softkey Funktion
FUNCTION Zahler um den Wert 1 erhohen
- counNT |
INC
FUNGTION Zahler zurlcksetzen
| COUNT |
RESET
FUNCTION Zu erreichende Sollanzahl definieren
| Eingabewert: 0 — 9999
| Funcrion Zahler einen definierten Wert zuweisen
| COUNT | .
o | Eingabewert: 0 — 9999
FUNCTION Zahler um einen definierten Wert erhohen
|| Eingabewert: 0 — 9999
FUNCTION NC-Programm ab dem Label wiederholen, wenn
REPEAT die definierte Sollanzahl noch nicht erreicht ist
Beispiel

Zahlerstand zurlicksetzen

Sollanzahl der Bearbeitungen eingeben
Sprungmarke eingeben

Bearbeitung

Zahlerstand erhohen

Bearbeitung wiederholen, wenn noch Teile zu Fertigen sind
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8.1 MOD-Funktion

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusatzliche Anzeigen und
Eingabemoglichkeiten wahlen. Zudem konnen Sie Schlisselzahlen
eingeben, um den Zugang zu geschiitzten Bereichen freizuschalten.

MOD-Funktionen wahlen

Um das MOD-Mendi zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor: [@enverier etrion
oD » Taste MOD dricken
> Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster, in .
dem die verfligbaren MOD-Funktionen angezeigt
werden.

=im|

N
Eﬁ

=

L1ZENZ-
HINWETSE

ABBRECHEN

2
e

-

Einstellungen andern
Um eine Einstellung zu andern, stehen — abhangig von der gewahlten
Funktion — drei Moglichkeiten zur Verfligung:

> Zahlenwert direkt eingeben, z. B. beim Festlegen der
Verfahrbereichs-Begrenzung

» Einstellung durch Driicken der Taste ENT andern
» Einstellung andern Uber ein Auswahlfenster

Wenn mehrere Einstellmdglichkeiten zur Verfiigung
stehen, konnen Sie durch Driicken der Taste GOTO ein
Auswahlfenster einblenden. Mit der Taste ENT wéhlen Sie
die gewlnschte Einstellung aus. Wenn Sie die Einstellung
nicht andern wollen, schliefen Sie das Fenster mit der
Taste END.

MOD-Funktionen verlassen

Um das MOD-Menii zu verlassen, gehen Sie wie folgt vor:
> Softkey ABBRUCH oder Taste END drlcken
> Die Steuerung schlielt das Uberblendfenster.

264 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



MOD-Funktionen | MOD-Funktion

Ubersicht MOD-Funktionen
Unabhangig von der gewahlten Betriebsart stehen folgende Gruppen [@vanuerior sorcien
mit untergeordneten Bereichen und Funktionen zur Verfligung:
Schliisselzahl-Eingabe e
m  Schllsselzahl

Anzeige-Einstellungen

B Positionsanzeigen

= Maleinheit (mm/inch) fir Positionsanzeige

UUH@!

?n I
5

»

o=

8-

EE E EE

= Programm-Eingabe fiir MDI [T— %ﬁ
® Uhrzeit anzeigen - 1 N [%
= [nfo-Zeile anzeigen o “ “ ” H ﬂ “ -*]
Grafik-Einstellungen

® Modelltyp

= Modellqualitat
Zahler-Einstellungen

m  Aktueller Zahlerstand

m Zielwert fur Zahler
Maschinen-Einstellungen
Kinematik
Verfahrgrenzen
Werkzeug-Einsatzdatei
Externer Zugriff
Funkhandrad einrichten
System-Einstellungen

®  Systemzeit stellen

= Netzwerk-Verbindung definieren
= Netzwerk: IP Konfiguration
Diagnose-Funktionen

® Bus-Diagnose

= TNCdiag

= Hardware-Konfiguration
® HeROS-Information
Allgemeine Informationen

® Versions-Information
Maschinenhersteller-Information
Maschineninformation
Lizenz-Information
Maschinenzeiten

Der Bereich Maschinenhersteller-Information steht
zur Verfligung, nachdem der Maschinenhersteller den
Maschinenparameter CfgOemlInfo (Nr. 131700) definiert
hat.

Der Bereich Maschineninformation steht zur
Verfigung, nachdem der Maschinenbetreiber den
Maschinenparameter CfgMachinelnfo (Nr. 131600)
definiert hat.
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8.2 Software-Nummern anzeigen

Anwendung

Im MOD-Bereich Versionsinformationen in der Gruppe
Allgemeine Informationen zeigt die Steuerung folgende Software-
Informationen:

m Steuerungstyp: Bezeichnung der Steuerung (wird von
HEIDENHAIN verwaltet)

m NC-SW: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN
verwaltet)

= NCK: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN verwaltet)

® PLC-SW: Nummer oder Name der PLC-Software (wird von lhrem
Maschinenhersteller verwaltet)
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8.3 Schliisselzahl eingeben

Anwendung
Die Steuerung bendtigt fir folgende Funktionen eine Schlisselzahl:

Funktion Schliisselzahl
Anwenderparameter wahlen 123
Ethernet-Schnittstelle konfigurieren NET123
Sonderfunktionen bei der Q-Parame- 555343

ter-Programmierung freigeben

Aktive Schlisselzahlen zurticksetzen 0

Die Steuerung zeigt im Schllsselzahldialog, ob die Feststelltaste
aktiv ist.

Funktionen fiir den Maschinenhersteller im
Schliisselzahldialog

Im MOD-Mend der Steuerung werden die zwei Softkeys OFFSET
ADJUST und UPDATE DATA angezeigt.

Mit dem Softkey OFFSET ADJUST kann eine fir analoge Achsen
erforderliche Offset-Spannung automatisch ermittelt und
anschlieRend gespeichert werden.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion darf nur von geschultem Personal
verwendet werden!

Mit dem Softkey UPDATE DATA kann der Maschinenhersteller
Software-Updates auf die Steuerung aufspielen.

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Bei dem Aufspielen von Software-Updates kann es bei falscher
Vorgehensweise zu Datenverlust kommen.

> Software-Updates nur mithilfe einer Anleitung aufspielen
> Maschinenhandbuch beachten
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8.4 Maschinenkonfiguration laden

Anwendung

HINWEIS

Achtung, Datenverlust maoglich!

Die Funktion RESTORE Uberschreibt die aktuelle
Maschinenkonfiguration mit den Backup-Dateien endgliltig. Die
Steuerung fihrt vor der RESTORE-Funktion keine automatische
Sicherung der Dateien durch. Damit sind die Dateien dauerhaft
verloren.

> Aktuelle Maschinenkonfiguration vor der Funktion RESTORE
sichern

> Funktion ausschliellich in Abstimmung mit dem
Maschinenhersteller nutzen

Ihr Maschinenhersteller kann Ihnen ein Backup mit einer
Maschinenkonfiguration zur Verfigung stellen. Nach Eingabe des
Schltsselworts RESTORE konnen Sie das Backup auf Ihrer Maschine
oder lhrem Programmierplatz laden.

Um ein Backup zu laden, gehen Sie wie folgt vor:
» MOD-Funktion Schliisselzahl-Eingabe wahlen
Schltsselwort RESTORE eingeben

Softkey OK drlcken

In der Dateiverwaltung der Steuerung die Backup-Datei
(z. B. BKUP-2013-12-12_zip) wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster fir das Backup.
Not-Halt driicken

Softkey OK drlicken

Die Steuerung startet den Backup-Vorgang.

v vy

vV v vV
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8.5 Positionsanzeige wahlen

Anwendung

Fir die Betriebsart Manueller Betrieb und die Betriebsarten
Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz konnen Sie
in der Gruppe Anzeige-Einstellungen die Anzeige der Koordinaten
beeinflussen:

Die Abbildung rechts zeigt verschiedene Positionen des Werkzeugs:
®  Ausgangsposition

m Zielposition des Werkzeugs

®m Werksttck-Nullpunkt

= Maschinen-Nullpunkt

FUr die Positionsanzeigen der Steuerung kénnen Sie folgende
Koordinaten wéahlen:

Anzeige Funktion

SOLL Sollposition; von der Steuerung aktuell vorgegebener Wert

Die SOLL- und die IST-Anzeige unterscheiden sich ausschlieBlich hinsichtlich
des Schleppfehlers voneinander.

IST Istposition; momentane Werkzeugposition

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller definiert, ob die SOLL- und IST-Anzeige um das DL-
Aufmald des Werkzeugaufrufs von der programmierten Position abweicht.

REFIST Referenzposition; Istposition bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt

RFSOLL Referenzposition; Sollposition bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt

SCHPF Schleppfehler; Differenz zwischen Soll und Istposition

ISTRW Restweg zur programmierten Position im Eingabe-Koordinatensystem; Differenz

zwischen Ist- und Zielposition

Beispiele mit Zyklus 11:

> Malfaktor 0.2

> LIX+10

> Die ISTRW-Anzeige zeigt 10 mm an.
> Der Malfaktor hat keine Auswirkung.
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Anzeige Funktion
REFRW Restweg zur programmierten Position im Maschinen-Koordinatensystem; Differenz
zwischen Ist- und Zielposition
Beispiele mit Zyklus 11:
> Malfaktor 0.2
> LIX+10
> Die REFRW-Anzeige zeigt 2 mm an.
> Der MaRfaktor hat Auswirkung auf den Weg und somit auf die Anzeige.
M118 Verfahrwege, die mit der Funktion Handrad-Uberlagerung (M118) ausgefihrt wurden

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 1 wahlen Sie die
Positionsanzeige in der Statusanzeige.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 2 wahlen Sie die
Positionsanzeige in der zusatzlichen Statusanzeige.

270
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8.6 MaBeinheit wahlen

Anwendung

Mit der MOD-Funktion MaBeinheit Positions-Anzeige in der Gruppe
Anzeige-Einstellungen legen Sie fest, ob die Steuerung Koordinaten
in mm oder Inch anzeigt.

®  Metrisches Malisystem: z. B. X = 15,789 (mm) Anzeige mit 3
Stellen nach dem Komma

m Zoll-System: z. B. X = 0,6216 (inch) Anzeige mit 4 Stellen nach
dem Komma

Wenn die Anzeige in Inch aktiv ist, zeigt die Steuerung auch den

Vorschub in inch/min an. In einem Inch-Programm mussen Sie den

Vorschub mit einem Faktor 10 grolRer eingeben.
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8.7 Grafik-Einstellungen

Mit der MOD-Funktion Simulations-Parameter in der Gruppe Grafik-
Einstellungen wahlen Sie den Modelltyp und die Modellqualitat fur
die Betriebsart Programm-Test .

Um die Grafik-Einstellungen zu definieren, gehen Sie wie folgt vor:
Im MOD-MenU Gruppe Grafik-Einstellungen wahlen
Modelltyp wahlen

Modellqualitat wahlen

Softkey UBERNEHMEN driicken

Softkey OK drlicken

> Die Steuerung speichert die gewahlten Einstellungen.

Die Steuerung zeigt in der Betriebsart Programm-Test die Symbole
der aktiven Grafik-Einstellungen.

vV vVvyyvVvyy

In der MOD-Funktion Simulations-Parameter stehen folgende Einstellungen zur Verfligung:

Modelltyp

Symbol Auswahl Eigenschaften Anwendung
3D sehr detailgetreu, Frasbearbeitung mit Hinterschnitten,

zeit- und speicheraufwandig

2.5D schnell Frasbearbeitung ohne Hinterschnitte
kein Modell sehr schnell Liniengrafik

Modellqualitat

Symbol Auswahl Eigenschaften

EEEE sehr hoch B hohe Datenrate

m genaue Abbildung der Werkzeuggeometrie
®  Abbildung von Satzendpunkten und Satznummern maoglich

@E@O hoch B hohe Datenrate

B genaue Abbildung der Werkzeuggeometrie
@®O0 mittel B mittlere Datenrate

® Naherung der Werkzeuggeometrie
@00 niedrig B niedrige Datenrate

m geringe Naherung der Werkzeuggeometrie
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Bei den Grafik-Einstellungen beachten

Das Simulationsergebnis ist neben den MOD-Einstellungen
stark vom NC-Programm abhéngig. Die hochste Modellqualitat
mit vielen, sehr kurzen NC-Satzen, verlangsamen u. U. die
Simulationsgeschwindigkeit.

Dagegen kann es bei einer niedrigen Modellqualitat zu einem
verzerrten Simulationsergebnis kommen, wenn sehr kurze NC-Satze
durch die geringere Auflosung nicht zu sehen sind.

HEIDENHAIN empfiehlt folgende Einstellungen:

m  Schnelle Visualisierung eines 3-Achs-Programms oder Priifung
eines NC-Programms auf Ausflhrbarkeit

= Modelltyp: 2.5D
= Modellqualitat: mittel
® Prifung des NC-Programms mithilfe der Simulationsgrafik
= Modelltyp: 3D
= Modellqualitat: sehr hoch
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8.8 Zahler einstellen

Mit der MOD-Funktion Zahler in der Gruppe Zahler-Einstellungen
konnen Sie den aktuellen Zahlerstand (Istwert) und den Zielwert
(Sollwert) &ndern.

Um den Zahler zu definieren, gehen Sie wie folgt vor:

» Im MOD-Menu Gruppe Zahler-Einstellungen wahlen

Aktueller Zahlerstand definieren

Zielwert fiir Zahler definieren

Softkey UBERNEHMEN driicken

Softkey OK drlicken

Die Steuerung speichert die gewahlten Einstellungen.

Die Steuerung Ubernimmt die definierten Werte in die Statusanzeige.

v Vv Vv vVvy

In der MOD-Funktionen Zahler stehen folgende Softkeys zur
Verflgung:

Softkey Funktion

Zahlerstand zurticksetzen
'RUCKSETZEN

Zahlerstand erhohen

Zahlerstand reduzieren

Mit einer angeschlossenen Maus konnen Sie die gewlinschten Werte
auch direkt eingeben.

Weitere Informationen: "Zahler definieren”, Seite 260

MOD-Funktionen | Zahler einstellen
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8.9 Maschineneinstellungen @andern

Kinematik wahlen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Funktion Kinematik konfiguriert und gibt Ihr
Maschinenhersteller frei.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Alle hinterlegten Kinematiken konnen auch als aktive
Maschinenkinematik gewahlt werden. Danach werden alle
manuellen Bewegungen und Bearbeitungen mit der gewahlten
Kinematik ausgeflihrt. Bei allen nachfolgenden Achsbewegungen
besteht Kollisionsgefahr!

» Funktion Kinematik ausschliel3lich in der Betriebsart
Programm-Test verwenden

» Funktion Kinematik nur bei Bedarf zur Auswahl der aktiven
Maschinenkinematik verwenden

Mit der MOD-Funktion Kinematik in der Gruppe Maschinen-
Einstellungen konnen Sie fur den Programmtest eine andere
Kinematik als die aktive Maschinenkinematik wahlen. Damit kdnnen
Sie NC-Programme testen, deren Kinematik nicht mit der aktiven
Maschinenkinematik Ubereinstimmt.

Der Maschinenhersteller muss die unterschiedlichen Kinematiken
definieren und freigeben. Wenn Sie eine Kinematik fir den
Programmtest wahlen, bleibt die Maschinenkinematik davon
unberuhrt.

Um die Kinematik zu @ndern, gehen Sie wie folgt vor:

Im MOD-MenU Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Funktion Kinematik wahlen

Im Kanal SIM Kinematik wahlen

Softkey UBERNEHMEN driicken

Softkey OK drlicken

Die Steuerung speichert die gewahlte Kinematik fiir die
Betriebsart Programm-Test.

VvV Vv v VvyYVvyy

Achten Sie darauf, dass Sie zum Uberpriifen Ihres
Werkstlcks die richtige Kinematik im Programmtest
angewahlt haben.
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Verfahrgrenzen definieren

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch! [anuorior cosssor

Die Funktion Verfahrgrenzen konfiguriert und gibt Ihr T
Maschinenhersteller frei. ks

[_-249.0000

Mit der MOD-Funktion Verfahrgrenzen in der Gruppe Maschinen- ;
Einstellungen schranken Sie den tatsachlich nutzbaren Verfahrweg U .
innerhalb des maximalen Verfahrbereichs ein. Sie kdnnen in jeder

11l

Achse Verfahrgrenzen definieren, um z. B. einen Teilapparat gegen - % i
eine Kollision zu sichem. == W

AKTUELLEN || KOPIERTEM
GEERNEHIE + weRT weRT
KOPTEREN EINFUGEN

ALLES
LEEREN

ABBRECHEN

Um Verfahrgrenzen zu definieren, gehen Sie wie folgt vor: - “

» |Im MOD-Meni Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen

» Funktion Verfahrgrenzen wahlen

» Wert in Spalte Unteres Limit oder Oberes Limit definieren
oder

» Aktuelle Position mit Softkey IST-POSITIONS-UBERNAHME
Ubernehmen

Softkey UBERNEHMEN driicken

Die Steuerung pruft die definierten Werte auf Gultigkeit.
Softkey OK drlicken

Die Steuerung speichert die definierten Verfahrgrenzen.

I

vV vV Y

Bedienhinweise:

m Die Schutzzone ist automatisch aktiv, sobald Sie in einer
Achse eine gliltige Verfahrgrenze gesetzt haben. Die
Einstellungen bleiben auch nach einem Neustart der
Steuerung erhalten.

® Die Verfahrgrenzen konnen Sie nur ausschalten, indem
Sie alle Werte I6schen oder den Softkey ALLES LEEREN
drlcken.
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Software-Endschalter bei Modulo-Achsen

Werden Software-Endschalter fir Modulo-Achsen gesetzt, missen
folgende Rahmenbedingungen beachtet werden:

® Die untere Grenze ist groRer als -360° und kleiner als +360°

® Die obere Grenze ist nicht negativ und kleiner als +360°

B Die untere Grenze ist nicht groRer als die obere Grenze

= Die untere und obere Grenze liegen weniger als 360° auseinander

Werden die Rahmenbedingungen nicht eingehalten, kann die
Modulo-Achse nicht bewegt werden. Die TNC 128 gibt eine
Fehlermeldung aus.

Eine Bewegung bei aktiven Modulo-Endschaltern wird immer

dann zugelassen, wenn die Zielposition oder eine ihr aquivalente
Position innerhalb des erlaubten Bereichs liegt. Aquivalent sind
dabei solche Positionen, die sich von der Zielpositionen um einen
Versatz von n - 360° unterscheiden (wobei n eine beliebige ganze
Zahl ist). Die Bewegungsrichtung ergibt sich dabei automatisch, da
bis auf die nachfolgend aufgefiihrte Ausnahme, immer nur eine der
aquivalenten Positionen angefahren werden kann.

Beispiel:

Fur die Modulo-Achse C sind die Endschalter -80° und +80° gesetzt.
Die Achse steht bei 0°. Wird nun L C+320 programmiert, so bewegt
sich die C-Achse nach -40°.

Steht eine Achse aul3erhalb der Endschalter, kann sie immer nur in
die Richtung des naherliegenden Endschalters verfahren werden.
Beispiel:

Es sind die Endschalter -90° und +90° gesetzt. Die C-Achse steht bei
-100°.

In diesem Fall muss sich die C-Achse mit der ndchsten Bewegung
in die positive Richtung bewegen, so dass L C+15 verfahren wird
wahrend L C-15 zu einer Endschalterverletzung fihrt.

Ausnahme:

Die Achse befindet sich genau in der Mitte des verbotenen Bereichs,
der Weg zu beiden Endschaltern ist damit gleich weit. In diesem Fall
kann in beide Richtungen verfahren werden. Daraus ergibt sich die
Besonderheit, dass zwei dquivalente Positionen angefahren werden
konnen wenn sich die Zielposition innerhalb des erlaubten Bereichs
befindet. In diesem Fall wird die ndher liegende dquivalente Position
angefahren, d. h. es wird der kiirzeste Weg gefahren. Liegen beide
dquivalenten Positionen gleich weit entfernt (also 180° weit entfernt),
so wird die Bewegungsrichtung entsprechend des programmierten
Werts gewahlt.

Beispiel:

Die Endschalter sind auf C-90°, C+90° gesetzt und die C-Achse steht
bei 180°.

Wird nun L C+0 programmiert, so fahrt die C-Achse nach 0. Gleiches
gilt bei Programmierung von L C-360 usw. Wird dagegen L C+360
programmiert (oder L C+720 usw. ) so fahrt die C-Achse nach 360°.
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Werkzeugeinsatzdatei erzeugen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Funktion Werkzeug-Einsatzprifung gibt lhr
Maschinenhersteller frei.

Mit der MOD-Funktion Werkzeug-Einsatzdatei in der Gruppe
Maschinen-Einstellungen definieren Sie, ob die Steuerung
eine Werkzeugeinsatzdatei nie, einmalig oder immer erzeugt.
Sie definieren die Einstellungen flir den Programmtest und den
Programmlauf einzeln.

Um die Einstellungen der Werkzeugeinsatzdatei zu andern, gehen Sie
wie folgt vor:

Im MOD-MenU Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Funktion Werkzeug-Einsatzdatei wahlen

Einstellung flr Programmlauf Satzfolge/Einzelsatz wahlen
Einstellung flr Programm-Test wahlen

Softkey UBERNEHMEN driicken

Softkey OK drlcken

Die Steuerung speichert die definierten Einstellungen.

vV Vv VvV VvV VvV VY

Externen Zugriff erlauben oder sperren

ﬁManusllez Betrieb

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann die externen
Zugriffsmaoglichkeiten konfigurieren.

Einstellungen und Informatio

@ OMG-Zugriff erlaube

Dle rechnersperiTische ZugrifTsbeschrdnkung wurde I
Ve 1or geaktiviext.

Mit der MOD-Funktion Externer Zugriff in der Gruppe Maschinen-
Einstellungen konnen Sie den Zugriff auf die Steuerung freigeben e —
oder sperren. Wenn Sie den externen Zugriff gesperrt haben, ist .
es nicht mehr moglich, sich mit der Steuerung zu verbinden. Sie
konnen dann auch keine Daten Uber ein Netzwerk oder eine serielle '
Verbindung austauschen, z. B. mit der Software TNCremo.

Sperren Sie den externen Zugriff wie folgt:

> Im MOD-Menu Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Funktion Externer Zugriff wahlen

Softkey EXTERNER ZUGRIFF AUS/EIN auf AUS stellen
Softkey OK drlicken

Die Steuerung speichert die Einstellungen.

.

v v vy

Sobald von extern auf die Steuerung zugegriffen wird, zeigt
die Steuerung folgendes Symbol:

=)
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Rechnerspezifische Zugriffskontrolle

Wenn Ihr Maschinenhersteller die rechnerspezifische
Zugriffskontrolle eingerichtet hat (Maschinenparameter
CfgAccessControl Nr. 123400), kdnnen Sie den Zugang fiir bis zu 32
von lhnen freigegebene Verbindungen erlauben.

Legen Sie eine neue Verbindung wie folgt an:

» Softkey NEU HINZUFUGEN driicken

> Die Steuerung 6ffnet ein Eingabefenster, in dem Sie die
Verbindungsdaten eingeben konnen.

rﬁManuenex Betrieb

Pos

-Anzeigel

Zugriffseinstellungen

uua@!

5
-

g®

B
Z

|

LEIT-
RECHNER-

|

Host Name Host-Name des externen S
Rechners
Host IP Netzwerkadresse des externen

Rechners

Beschreibung

Zusatzliche Information

Der Text wird in der Ubersichts-
liste angezeigt.

Typ:

Ethernet Netzwerkverbindung

Com 1 Serielle Schnittstelle 1

Com 2 Serielle Schnittstelle 2

Zugriffsrechte:

Nachfragen Bei externem Zugriff 6ffnet die
Steuerung einen Abfragedialog

Verweigern Keinen Netzwerkzugriff zulas-
sen

Zulassen Netzwerkzugriff ohne Rickfra-

ge erlauben

Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie

nur noch sichere Netzwerkverbindungen Uber SSH
erstellen. Die Steuerung sperrt LSV2-Verbindungen tber
die seriellen Schnittstellen (COM1 und COM2) sowie
Netzwerkverbindungen ohne Benutzeridentifikation
automatisch.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung
unsichere LSV2- oder RPC-Verbindungen auch
automatisch. Mit den optionalen Maschinenparametern
allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc
(Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller definieren,

ob die Steuerung unsichere Verbindungen zulasst.

Diese Maschinenparameter sind im Datenobjekt
CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

Wenn Sie einer Verbindung das Zugriffsrecht Nachfragen zuweisen
und von dieser Adresse ein Zugriff erfolgt, 6ffnet die Steuerung ein
Uberblendfenster.
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In dem Dialog entscheiden Sie, ob Sie den externen Zugriff erlauben
oder ablehnen:

Externer Zugriff Berechtigung

Ja Einmalig erlauben
Immer Dauerhaft erlauben
Niemals Dauerhaft verweigern
Nein Einmalig ablehnen

o In der Ubersichtsliste kennzeichnet ein griines Symbol eine
aktive Verbindung.

Leitrechnerbetrieb

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben
und angepasst werden.

Mit dem Softkey LEITBETRIEB ibergeben Sie die Kontrolle an einen
externen Leitrechner, um z. B. NC-Programme abzuarbeiten.

Damit Sie den Leitrechnerbetrieb starten konnen, gelten u. a.
folgende Voraussetzungen:

® Dialoge, wie GOTO oder Satzvorlauf geschlossen

m Kein Programmlauf aktiv

= Handrad inaktiv

Starten Sie den Leitrechnerbetrieb wie folgt:

> Im MOD-Menu Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
> Funktion Externer Zugriff wahlen

> Softkey LEITBETRIEB driicken
>

Die Steuerung zeigt eine leere Bildschirmseite mit dem
Uberblendfenster Leitrechnerbetrieb ist aktiv.

@ Ihr Maschinenhersteller kann festlegen, dass der
Leitrechnerbetrieb von extern automatisch aktivierbar ist.

Beenden Sie den Leitrechnerbetrieb wie folgt:
> Softkey LEITBETRIEB erneut dricken
> Die Steuerung schlielt das Uberblendfenster.

Sichere Verbindung erlauben

Mit dem Softkey SCHLUSSELVERWALTUNG 6ffnen Sie das
Fenster Zertifikate und Schliissel. In diesem Fenster knnen Sie
Einstellungen flr sichere Verbindungen tber SSH definieren.

Weitere Informationen: "Benutzerauthentifizierung von externen
Anwendungen", Seite 359
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8.10 Funkhandrad HR 550FS konfigurieren

Anwendung

Diesen Einrichtedialog verwaltet das HEROS-
Betriebssystem.

Wenn Sie an der Steuerung die Dialogsprache andern,
mussen Sie die Steuerung neu starten, um die neue
Sprache zu aktivieren.

Uber den Softkey FUNKEINRICHTEN konnen Sie das Funkhandrad
HR 550FS konfigurieren. Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

= Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen
= Funkkanal einstellen

B Analyse des Frequenzspektrums zur Bestimmung des
bestmoglichen Funkkanals

®  Sendeleistung einstellen
® Statistische Informationen zur Ubertragungsqualitat

Jegliche Anderungen oder Modifizierungen, die nicht
ausdrucklich von der fir Konformitat verantwortlichen
Partei genehmigt wurden, konnen zum Verlust der
Betriebserlaubnis flr das Gerat flhren.

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Richtlinien und
der(den) RSS-Norm(en) von Industry Canada fir lizenzfreie
Gerate.

Der Betrieb unterliegt folgenden Bedingungen:

1 Das Gerat darf keine schadlichen Stérungen
verursachen.

2 Das Gerat muss empfangene Stérungen verkraften
konnen, einschliellich Storungen, die zu einer
Beeintrachtigung des Betriebs fihren konnen.

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen

Um ein Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuzuordnen, Konfauration Funknandzag
. . Egens:hlﬂgnm

muss die Handradaufnahme mit der Steuerungshardware verbunden on

sein.

Um ein Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuzuordnen, Sy ol Lesng =)
gehen Sie wie folgt vor:

Staws.

| HR anbinden

Statistik
Datenpakete 23604

| VerlorenePakete 0 0,00%

CRC-Fehler ) 0,00%

Max. Folge veroren 0

Funkhandrad in Handradaufnahme legen e .

[ R anhalten | Handrad starien
Im MOD-MenU Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Softkey FUNKEINRICHTEN drticken
Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.
Schaltflache HR anbinden wahlen

Die Steuerung speichert die Seriennummer des eingelegten
Funkhandrads und zeigt sie im Konfigurationsfenster links
neben der Schaltflache HR anbinden.

Schaltflache ENDE wahlen

> Die Steuerung speichert die Konfiguration.

vV VvV VvvVvyy

v
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Funkkanal einstellen

Beim automatischen Starten des Funkhandrads versucht die Konfiguzation Funkhandzas BEES
.. . . Eigenschatien |Frequenz:Spekirum

Steuerung den Funkkanal zu wahlen, der das beste Funksignal liefert. ——
Serennummer Handrad 0037478964  HR anbinden Datenpakete 23604
Um den Funkkanal selbst einzustellen, gehen Sie wie folgt vor: Kamionsetng 16 e AT oo
Im MOD-Menii Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen — = ==y - -
Softkey FUNKEINRICHTEN dricken
.. Status.
Die Steuerung offnet ein Uberblendfenster. e e
Reiter Frequenz-Spektrum wahlen

. . Knnﬂnuxlfiun Funkhandrad o B &
Schaltflache HR anhalten wahlen e N
Die Steuerung stoppt die Verbindung zum Funkhandrad und
ermittelt das aktuelle Frequenzspektrum fir alle 16 verfligbaren _
Kanéle. L1005 OET N ¥ B ERN N

- . | o) oo ]F) ) F) s )n ) ) 5 )n oo ]0  o9)
Kanalnummer des Kanals mit dem wenigsten Funkverkehr ‘ ‘

HANDWHEEL OFFLINE Fehlercode

merken (kleinster Balken) E == ===
Schaltflache Handrad starten wahlen

Die Steuerung stellt die Verbindung zum Funkhandrad wieder her.

Reiter Eigenschaften wahlen

Schaltflache Kanal wahlen wahlen

Die Steuerung blendet alle verfiigharen Kanalnummern ein.

Kanalnummer des Kanals mit dem wenigsten Funkverkehr
wahlen

Schaltflache ENDE wahlen
> Die Steuerung speichert die Konfiguration.

20 21 2 23 4 5 2%

vV Vv vV VYVvyy

v

vVV VvV VvV VYy

v

Sendeleistung einstellen

Konfiguration Funkhandrad o, ELE3

Durch ein Reduzieren der Sendeleistung nimmt die ]
Re|ChWe|te deS Funkhandl’ads ab °nl;i! Handrad 0037478964 | HR anbinden | S::::pakem 23604

16 [kanaiwahien|  Verlorene Pakete 0 0.00%

16 CRC-Fehler 0 0,00%

Um die Sendeleistung des Handrads einzustellen, gehen Sie wie
folgt vor:

» |Im MOD-Meni Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen e ] P e [
Softkey FUNKEINRICHTEN driicken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

Schaltflache Setze Leistung wahlen

Die Steuerung blendet die drei verfiigharen
Leistungseinstellungen ein.

Gewdinschte Leistungseinstellung wahlen
Schaltflache ENDE wahlen
> Die Steuerung speichert die Konfiguration.

Volle Leistung |Sewe Leistung|  Max. Folge verloren 0

Status
HANDWHEEL ONLINE Fehlercode

>
>
>
>

A 4
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Statistik

Um die Statistikdaten anzuzeigen, gehen Sie wie folgt vor: Konfiguzation Funkhandzas
FrequenzSpelaum

Eigenschaten

» Im MOD-MenU Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen o]

Seriennummer Handrad 0037478964

> Softkey FUNKEINRICHTEN driicken Kandcog 16 L

Benutzter- Kanal 16

> Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster. Senteurg ol Lusung o

HR in Ladestation @

Staws.

Unter Statistik zeigt die Steuerung Informationen zur FanowiEEL onLe Feieote

Statistik
Datenpakete

Verlorene Pakete

CRC-Fehler

Max.Folge verloren

Ubertragungsqualitat an. S—— —

Das Funkhandrad reagiert bei einer eingeschrankten
Empfangsqualitat, die einen einwandfreien, sicheren Halt der Achsen
nicht mehr gewahrleisten kann, mit einer Not-Aus-Reaktion.

Der Wert Max. Folge verloren gibt einen Hinweis auf eine
eingeschrankte Empfangsqualitat. Wenn die Steuerung im normalen
Betrieb des Funkhandrads innerhalb des gewlinschten Einsatzradius
hier wiederholt Werte grolier 2 anzeigt, besteht die erhohte Gefahr
eines unterwinschten Verbindungsabbruchs.

Versuchen Sie in solchen Fallen die Ubertragungsqualitat
zu erhohen, indem Sie einen anderen Kanal wahlen oder die
Sendeleistung erhohen.

Weitere Informationen: "Funkkanal einstellen’, Seite 282
Weitere Informationen: "Sendeleistung einstellen’, Seite 282
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8.11 Systemeinstellungen andern

Systemzeit stellen

Mit der MOD-Funktion Systemzeit stellen in der Gruppe System-
Einstellungen konnen Sie die Zeitzone, das Datum und die Uhrzeit
manuell oder mithilfe einer NTP-Server-Synchronisation einstellen.

Um die Systemzeit manuell einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:
Im MOD-Meni Gruppe System-Einstellungen wahlen

Softkey DATUM/ EINSTELLEN dricken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

Im Bereich Zeitzone gewlinschte Zeitzone wahlen

Ggf. Softkey NTP aus drlcken

Die Steuerung aktiviert die Checkbox Zeit manuell einstellen.
Ggf. Datum und Uhrzeit andern

Softkey OK drlcken

Die Steuerung speichert die Einstellungen.

Um die Systemzeit mithilfe eines NTP-Servers einzustellen, gehen
Sie wie folgt vor:

» Im MOD-Meni Gruppe System-Einstellungen wahlen
Softkey DATUM/ EINSTELLEN driicken

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

Im Bereich Zeitzone gewlinschte Zeitzone wahlen
Ggf. Softkey NTP ein drlicken

Die Steuerung aktiviert die Checkbox Zeit liber NTP Server
synchronisieren.

Host-Namen oder URL eines NTP-Servers eingeben
Softkey Hinzufiigen driicken

Softkey OK drlicken

Die Steuerung speichert die Einstellungen.

vV Vv VvV VYV VvV VVvVYy

VvV v vV VY

v Vv Vvy
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8.12 Diagnose-Funktionen

Bus-Diagnose

Diese Funktion ist mit einer Schlisselzahl geschitzt.

Verwenden Sie diese Funktion nur in Absprache mit lhrem
Maschinenhersteller.

In der Gruppe Diagnose-Funktionen kann der Maschinenhersteller
im MOD-Bereich Bus-Diagnose Daten des Bussystems auslesen.

Hardware-Konfiguration

Verwenden Sie diese Funktion nur in Absprache mit lhrem
Maschinenhersteller.

In der Gruppe Diagnose-Funktionen zeigt die Steuerung im MOD-
Bereich Hardware-Konfiguration die Soll- und Ist-Konfiguration der
Hardware im HwViewer.

Wenn die Steuerung eine Hardware-Anderung erkennt, 6ffnet sie
automatisch das Fehlerfenster. Mithilfe der angezeigten Softkeys
konnen Sie den HwViewer 6ffnen.

Die gednderte Hardware-Komponente ist farbig markiert.

HeROS-Information
In der Gruppe Diagnose-Funktionen zeigt die Steuerung im MOD-
Bereich HeROS-Information Details Uiber das Betriebssystem.

Neben den Informationen tber den Steuerungstyp und die
Software-Version zeigt dieser MOD-Bereich die aktuelle CPU- und
Speicherauslastung.

8.13 Betriebszeiten anzeigen

Anwendung

Im MOD-Bereich MASCHINENZEITEN in der Gruppe Allgemeine [@vanerier setren

Informationen zeigt die Steuerung folgende Betriebszeiten:

Betriebszeit Bedeutung é- :

Steuerung ein Betriebszeit der Steuerung seit der -
Inbetriebnahme

Maschine ein Betriebszeit der Maschine seit der
Inbetriebnahme " .

Programmlauf Betriebszeit fur den gesteuerten Betrieb T [“@
seit der Inbetriebnahme = “ H ’ ” " “ H — ‘

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann noch zusatzliche Zeiten
anzeigen lassen.
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9.1 Window-Manager

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

lhr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang und das
Verhalten des Window-Managers fest.

An der Steuerung steht der Window-Manager Xfce zur

Verfligung. Xfce ist eine Standardanwendung fir UNIX-basierte

Betriebssysteme, mit der sich die grafischen Benutzeroberflachen

verwalten lasst. Mit dem Window-Manager sind folgende Funktionen

maglich:

B Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen
Anwendungen (Benutzeroberfldchen) anzeigen

m Zusatzlichen Desktop verwalten, auf dem Sonderanwendungen
lhres Maschinenherstellers ablaufen kénnen

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

= Uberblendfenster (Pop-up-Fenster) kdnnen Sie in GréRe und
Position verandern. SchlieBen, Wiederherstellen und Minimieren
der Uberblendfenster ist ebenfalls moglich

Die Steuerung blendet im Bildschirm links oben einen Stern
ein, wenn eine Anwendung des Window-Managers, oder
der Window-Manager selbst einen Fehler verursacht hat.
Wechseln Sie in diesem Fall in den Window-Manager und
beheben das Problem, ggf. Maschinenhandbuch beachten.
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Ubersicht Task-Leiste
Uber die Task-Leiste wéhlen Sie per Maus verschiedene [Evanverier sotraen
Arbeitsbereiche.

Die Steuerung stellt folgende Arbeitsbereiche zur Verfiigung:
m  Arbeitsbereich 1: aktive Maschinen-Betriebsart

®  Arbeitsbereich 2: aktive Programmier-Betriebsart

®  Arbeitsbereich 3: Anwendungen des Maschinenherstellers

+0.000
20600 @10001
o

%c—
.Q
o
_lgg - o =
H
2 1ele

(optional verfligbar) B m(,;. ‘E, 000
m  Arbeitsbereich 4: Anwendungen des Maschinenherstellers . R ——
(optional verfligbar) — oy i
Daruber hinaus konnen Sie Uber die Task-Leiste auch andere 7[ s —
L L e L

Anwendungen wabhlen, die Sie parallel zur Steuerungssoftware
gestartet haben, z. B. TNCguide.

o Alle offenen Anwendungen, rechts vom grinen
HEIDENHAIN-Symbol, kénnen Sie mit gedrickter linker
Maustaste zwischen den Arbeitsbereichen beliebig
verschieben.

Uber das griine HEIDENHAIN-Symbol 6ffnen Sie per Mausklick ein
Mend, Uber das Sie Informationen erhalten, Einstellungen vornehmen
oder Anwendungen starten konnen.

Bereich Funktion

Kopfzeile B Benutzername
Weitere Informationen: "Current User", Seite 370
m Benutzerspezifische Einstellungen
Bildschirm sperren
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung
Benutzer wechseln
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung
Neu starten
Herunterfahren
Abmelden
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung
Weitere Informationen: "Benutzer wechseln oder abmelden”, Seite 366

Navigation = Favoriten
= Zuletzt verwendet
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Bereich Funktion

GSmartControl: Nur fiir autorisierte Fachkrafte

HeLogging: Einstellungen flr interne Diagnosedateien vornehmen
HeMenu: Nur fir autorisierte Fachkrafte

perf2: Prozessor- und Prozessauslastung prifen

Portscan: Aktive Verbindungen testen
Weitere Informationen: "Portscan’, Seite 293

Portscan OEM: Nur fir autorisierte Fachkréafte
= Terminal: Konsolenbefehle eingeben und ausflihren

= TNCdiag: Wertet Zustands- und Diagnoseinformationen von HEIDENHAIN-
Komponenten mit Schwerpunkt auf die Antriebe aus und bereitet diese grafisch auf

Diagnostic

Wenn Sie TNCdiag verwenden mochten, kontaktieren Sie lhren
Maschinenhersteller.

5 TNCscope
Software zur Datenaufzeichnung
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Bereich Funktion

Einstellungen = Bildschirmhelligkeit einstellen: Bildschirmhelligkeit einstellen
® Bildschirmschoner: Bildschirmschoner einstellen
Weitere Informationen: "Bildschirmschoner mit Sperre", Seite 366
= Current User
Weitere Informationen: "Current User", Seite 370
= Date/Time: Datum und Uhrzeit einstellen
= Firewall: Firewall einstellen
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 304
= HePacketManager: Nur fUr autorisierte Fachkrafte
= HePacketManager Custom: Nur flir autorisierte Fachkrafte

B Language/Keyboards: Systemdialogsprache und Tastaturversion wahlen — die
Steuerung Uberschreibt die Einstellung der Systemdialogsprache beim Starten mit
der Spracheinstellung des Maschinenparameters CfgDisplayLanguage (Nr. 1071300)

B Network: Netzwerkeinstellungen vornehmen
Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle ", Seite 315
B OEM Function Users: Maschinenhersteller-Funktionsuser editieren
Weitere Informationen: "Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN", Seite 353
m Printer: Drucker anlegen und verwalten
Weitere Informationen: "Printer’, Seite 295
® Screenshot Config

Sie kénnen im Fenster Screenshot Einstellungen definieren, unter welchem Pfad
und Dateinamen die Steuerung Screenshots speichert. Der Dateiname kann einen
Platzhalter enthalten, z. B. %N fUr eine fortlaufende Nummerierung.

B SELinux: Sicherheitssoftware fur linux-basierte Betriebssysteme einstellen
Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux", Seite 335

= Shares: Externe Netzlaufwerke anbinden und verwalten
Weitere Informationen: "Einstellungen fur Netzlaufwerke", Seite 327

®  UserAdmin: Benutzerverwaltung konfigurieren
Weitere Informationen: "Konfigurieren der Benutzerverwaltung", Seite 337

B VNC: Einstellung fur externe Softwares vornehmen, die z. B. fiir Wartungsarbeiten
auf die Steuerung zugreifen (Virtual Network Computing)

Weitere Informationen: "VNC', Seite 298
= WindowManagerConfig: Nur fir autorisierte Fachkrafte

Info = Uber HeROS: Informationen zum Betriebssystem der Steuerung 6ffnen
= Uber Xfce: Informationen zum Window-Manager 6ffnen
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Bereich

Funktion

Tools

Ausschalten: Die Steuerung herunterfahren

Weitere Informationen: "Benutzer wechseln oder abmelden’, Seite 366
Bildschirmfoto: Bildschirmabgriff erstellen

Dateimanager: nur fir autorisierte Fachkrafte

Diffuse Mischwerkzeug: Textdateien vergleichen und zusammenflhren
Dokumentenbetrachter: Dateien anzeigen und drucken, z. B. PDF-Dateien
Geegqie: Grafiken offnen, verwalten und drucken

Gnumeric: Tabellen 6ffnen, bearbeiten und drucken

IDS Camera Manager: An die Steuerung angeschlossene Kameras verwalten
keypad horizontal: Virtuelle Tastatur 6ffnen

keypad vertical: Virtuelle Tastatur 6ffnen

Leafpad: Textdateien 6ffnen und bearbeiten

NC Control: NC-Software unabhangig vom Betriebssystem starten oder stoppen
NC/PLC Backup: Sicherungsdatei erstellen

Weitere Informationen: "Backup und Restore’, Seite 301

NC/PLC Restore: Sicherungsdatei wiederherstellen

Weitere Informationen: "Backup und Restore", Seite 301

QupZilla: Alternativer Web-Browser flir Touch-Bedienung

Real VNC Viewer: Einstellung fir externe Softwares vornehmen, die z. B. fr
Wartungsarbeiten auf die Steuerung zugreifen (Virtual Network Computing)

Ristretto: Grafiken 6ffnen

Secure Remote Access

Weitere Informationen: "Secure Remote Access', Seite 294
TNCguide: Hilfesystem aufrufen

TouchKeyboard: Tastatur zur Touch-Bedienung 6ffnen
Webbrowser: Web-Browser starten

Xarchiver: Ordner entpacken oder komprimieren

Suche

Volltextsuche nach einzelnen Funktionen

Die unter Tools verfligbaren Anwendungen kdnnen Sie
durch Anwahl des entsprechenden Dateityps in der
Dateiverwaltung der Steuerung direkt starten.

Weitere Informationen: "Zusatz-Tools zur Verwaltung
externer Dateitypen", Seite 89
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Portscan

Uber die PortScan-Funktion kann zyklisch oder manuell nach allen
auf dem System offenen, eingehenden TCP- und UDP-Listen-Ports
gesucht werden. Alle gefundenen Ports werden mit Whitelists
verglichen. Wenn die Steuerung einen nicht aufgefihrten Port findet,
zeigt sie ein entsprechendes Uberblendfenster.

Im HEROS-Menii Diagnostic befinden sich daflr die Applikationen
Portscan und Portscan OEM. Portscan OEM kann nur nach Eingabe
des Maschinenherstellerpassworts ausgefiihrt werden.

Die Funktion Portscan sucht alle auf dem System offenen,
eingehenden TCP- und UDP-Listen-Ports und vergleicht diese gegen
vier auf dem System hinterlegte Whitelists:

= Systeminterne Whitelists /etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg
und /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

m  Whitelist fiir Ports maschinenherstellerspezifischer Funktionen,
wie z. B. flr Python-Applikationen, externe Anwendungen: /mnt/
plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist fur Ports kundenspezifischer Funktionen: /mnt/tnc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Jede Whitelist enthélt pro Eintrag den Port-Typ (TCP/UDP),

die Portnummer, das anbietende Programm sowie optionale
Kommentare. Ist die automatische Portscanfunktion aktiv,
dudrfen nur in den Whitelists aufgefihrte Ports gedffnet sein, nicht
aufgeflihrte Ports [6sen ein Hinweisfenster aus.

Das Ergebnis des Scans wird in einer Log-Datei (LOG:/portscan/
scanlog und LOG:/portscan/scanlogevil) eingetragen und wenn
neue, nicht in einer der Whitelists aufgeflihrte Ports gefunden
wurden, angezeigt.

Portscan manuell starten
Um den Portscan manuell zu starten, gehen Sie wie folgt vor:

» Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager', Seite 288

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache dricken, um das HEROS-Menii
zu offnen

Menipunkt Diagnostic wahlen

Menupunkt Portscan wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster HeRos PortScan.
Schaltflache Start driicken

v v Vvyy

Portscan zyklisch starten

Um den Portscan automatisch zyklisch starten zu lassen, gehen Sie
wie folgt vor:

> Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das HEROS-Menii
zu offnen

Menupunkt Diagnostic wahlen

Menipunkt Portscan wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster HeRos PortScan.
Schaltflache Automatic update on drlicken

Zeitintervall mit dem Schieberegler einstellen

vV VvV YyYyywy
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Secure Remote Access

Anwendung

Secure Remote Access SRA bietet die Moglichkeit, eine
verschlUsselte Verbindung zwischen einem PC und der Steuerung
Uber das Internet aufzubauen. Mithilfe von SRA kann die Steuerung
an einem PC gezeigt und bedient werden, z. B. flir Serviceschulungen
oder zur Fernwartung.

Verwandte Themen
® VNC-Einstellungen
Weitere Informationen: "VNC', Seite 298

Voraussetzungen
m Bestehende Internetverbindung

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte
Netzwerkkonfiguration’, Seite 321

® Folgende Einstellungen im Fenster VNC-Einstellungen:
m Checkbox Ermogliche RemoteAccess und IPC aktiv

= |m Bereich Ermogliche andere VNC Checkbox Nachfragen
oder Erlauben aktiv

Weitere Informationen: "VNC', Seite 298

m PC mit der kostenpflichtigen Software RemoteAccess inkl. der
Erweiterung Secure Remote Access

HEIDENHAIN-Homepage

Weitere Informationen finden Sie im integrierten
Hilfesystem von RemoteAccess.

Die kontextsensitive Hilfefunktion der Software
RemoteAccess 6ffnen Sie mithilfe der Taste F1.

HEROS-Funktionen | Window-Manager
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Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt: —

| Router Firewall Firewall Router )
Tools » Secure Remote Access _ﬁ—@_@—@—ﬁ—
Der PC stellt eine zehnstellige Session-ID zur Verfiigung, die Sie im
Fenster HEIDENHAIN Secure Remote Access eingeben. HEIDENHAIN

RemoteAccess
SRA ermdglicht die Verbindung tber einen VPN-Server. —|:|

Im Bereich Erweitert zeigt die Steuerung den Fortschritt des
Verb'ndungsaufbaus Maschinen im Firmennetz

Das Fenster HEIDENHAIN Secure Remote Access bietet folgende rﬁ

HEIDENHAIN
Session-Server

Schaltflachen:

Schaltfliche  Funktion

Anbinden Die Steuerung startet die Verbindung mit der
eingegebenen Session-ID.

Update Die Steuerung sucht manuell nach Updates flr
SRA.

Wenn Sie das Fenster HEIDENHAIN Secure
Remote Access 6ffnen, sucht die Steuerung
automatisch nach verfligharen Updates.

Wenn ein Update verfligbar ist, kdnnen Sie das
Update installieren. Wahrend des Updates startet
die Steuerung neu.

Konfigur. Die Steuerung 6ffnet das Fenster Network
settings.
Nur flr Netzwerkspezialisten
Log anz. Die Steuerung offnet die Log-Dateien des SRA.
Hinweise

Wenn Sie im Fenster VNC-Einstellungen die Einstellung Ermogliche
andere VNC mit Nachfragen definieren, konnen Sie jede Verbindung
erlauben oder ablehnen.

Printer

Mit der Funktion Printer konnen Sie im HEROS-Menii Drucker
anlegen und verwalten.

Printer-Einstellungen 6ffnen
Offnen Sie die Printer-Einstellungen wie folgt:
> Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache dricken, um das HEROS-Menii
zu offnen

» MenUpunkt Einstellungen wahlen
Menipunkt Printer wahlen
> Die Steuerung 6ffnet den Dialog Heros Printer Manager.

v
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Ubersicht der Softkeys
Softkey Funktion Bedeutung
, Erzeugen Drucker anlegen
| ERZEUGEN
R— ANDERN Eigenschaften des gewahlten Druckers anpassen
— KOPIEREN Kopie des gewahlten Druckers erstellen
[F—— Die Kopie hat zunachst die selben Eigenschaften wie
der kopierte Drucker. Wenn am selben Drucker im
Hoch- und Querformat ausgedruckt werden soll, kann
das nutzlich sein.
, LOSCHEN Gewabhlten Drucker |6schen
'LOSCHEN
RAUF Drucker wahlen
RAUF
RUNTER
— STATUS Statusinformationen des gewahlten Druckers zeigen
e TESTSEITE DRUCKEN Testseite am gewahlten Drucker ausgeben
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Drucker anlegen
Legen Sie einen neuen Drucker wie folgt an: o

Name des Druckers (¥) [Testdrucker ]

Im Dialog den Namen des Druckers eingeben Finstollngen fu Toaruck

keine Angabe =

Erzeugen wahlen

Die Steuerung legt einen neuen Drucker an.
Softkey ANDERN wéhlen B &
Die Steuerung 6ffnet den Dialog Drucker @ndern. O i 6

Experten-Optionen [Experten-optionen

FUr jeden Drucker kdnnen Sie folgende Eigenschaften einstellen: e

() standard Drucker

vV Vv VvV Vvy

Einstellung Bedeutung

Name des Druckers Druckernamen anpassen

Anschluss Anschluss wahlen

m USB - Hier vergeben Sie den USB-Anschluss. Die Steuerung zeigt den Namen
automatisch.

= Netzwerk - Hier geben Sie den Netzwerknamen oder IP-Adresse des Druckers ein.
Dariber hinaus wird hier der Port des Netzwerkdruckers definiert (Default: 9100)

= Drucker %1 nicht verbunden

Timeout Druckvorgang verzogern

Die Steuerung verzogert den Druckvorgang um die eingestellten Sekunden, nachdem
die zu druckende Datei in PRINTER: nicht mehr geandert wird.

Verwenden Sie diese Einstellung, wenn die zu druckende Datei mit FN-Funktionen z. B.
beim Antasten befullt wird.

Standard Drucker Standarddrucker wéahlen
Wenn Sie den ersten Drucker anlegen, wird diese Einstellung automatisch vergeben.

Einstellungen fiir Diese Einstellungen gelten fir den Druck von Textdokumenten:
Textdruck Papiergrole

Anzahl der Kopien

Auftragsnamen

Schriftgrofle

Kopfzeile

Druckoptionen (Schwarz/Weil}, Farbe, Duplex)

Ausrichtung Hochformat oder Querformat fir alle druckbaren Dateien

Experten-Optionen Nur flr autorisierte Fachkréafte

Voraussetzungen des angeschlossenen Druckers

o Der angeschlossene Drucker muss postscript-fahig sein.

Die Steuerung kann nur mit Druckern kommunizieren, die eine
Postscript-Emulation verstehen, wie z. B. KPDL3. Bei manchen
Druckern kann man die Postscript-Emulation im Menu des Druckers
einstellen.

Andern Sie die Druckereinstellung zum Beispiel wie folgt:
» Menu des Druckers wahlen

» Druckeinstellungen wahlen

> Bei Emulation KPDL wahlen

» Ggf. bestatigen
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Drucken
Maoglichkeiten zum Drucken:
= Kopieren der zu druckenden Datei in das Laufwerk PRINTER:

Die zu druckenden Datei wird automatisch an den
Standarddrucker weitergeleitet und nach Ausflihrung des
Druckauftrags wieder aus dem Verzeichnis geloscht.

Sie konnen die Datei auch in das Druckerunterverzeichnis
kopieren, wenn Sie einen anderen als den Standarddrucker
verwenden wollen.

= Mithilfe der Funktion FN 16: F-PRINT

Druckbare Dateien:
® Textdateien
m  Grafikdateien
= PDF-Dateien

VNC

Mit der Funktion VNC konfigurieren Sie das Verhalten der @reesiog e B

verschiedenen VNC-Teilnehmer. Dazu gehort z. B. die Bedienung

uber Softkeys, Maus und der Alphatastatur. s ——

Die Steuerung bietet folgende Maoglichkeiten: a " : f R : : K

= Liste erlaubter Clients (IP-Adresse oder Name) - — e — e

m Passwort fUr die Verbindung =mrve

m  Zusatzliche Server-Optionen \

m  Zusatzliche Einstellungen fir die Fokusvergabe - s e e
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! L_ — ST
Der Ablauf der Fokusvergabe bei mehreren Teilnehmern :i“\:{?”_‘/:lri‘?:__ Gel ] —

oder Bedieneinheiten ist abhangig vom Aufbau und der
Bediensituation der Maschine.

Diese Funktion muss von lhrem Maschinenhersteller
angepasst werden.
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VNC-Einstellungen 6ffnen
Um die VNC-Einstellungen zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:
> Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen

» Griine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das HEROS-Menii
zu offnen

» MenUpunkt Einstellungen wahlen

» MenUpunkt VNC wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster VNC-Einstellungen.
Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten:

® Hinzufligen: Neuen VNC-Viewer oder Teilnehmer hinzufiigen

= Entfernen: Loscht den ausgewahlten Teilnehmer. Nur bei manuell
eingetragenen Teilnehmern moglich.

® Bearbeiten: Konfiguration des ausgewahlten Teilnehmers
bearbeiten

m  Aktualisieren: Aktualisiert die Ansicht. Notwendig bei
Verbindungsversuchen wahrend der Dialog getffnet ist.

VNC-Einstellungen

Dialog Option Bedeutung

VNC Teilnehmer- Rechnername IP-Adresse oder Rechnername

Einstellungen VNC Verbindung des Teilnehmers zum VNC-Viewer
VNC Fokus Teilnehmer nimmt an der Fokusvergabe teil
Typ = Manuell

Manuell eingetragener Teilnehmer
= Verweigert

Diesem Teilnehmer ist die Verbindung nicht erlaubt
B Ermogliche TeleService und IPC

Teilnehmer Uber TeleService-Verbindung
= DHCP

Sonstiger Rechner, der von diesem Rechner eine IP-Adresse
bezieht

Firewall Warnung Warnungen und Hinweise, wenn durch die Einstellungen der
Firewall der Steuerung das VNC-Protokoll nicht fiir alle VNC-
Teilnehmer freigegeben ist

Weitere Informationen: "Firewall", Seite 304.

Globale Einstellungen Ermogliche Verbindung ist immer erlaubt
RemoteAccess und
IPC
Passwort- Teilnehmer muss sich durch Passwort verifizieren. Ist diese
Verifizierung Option aktiv, muss das Passwort bei Aufnahme der Verbindung

eingegeben werden.
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Dialog Option Bedeutung
Ermogliche andere VNC Verweigern Alle anderen VNC-Teilnehmer werden grundsétzlich ausge-
sperrt.
Nachfragen Beim Verbindungsversuch wird ein entsprechender Dialog
geoffnet.
Erlauben Alle anderen VNC-Teilnehmer werden grundsatzlich erlaubt.
VNC-Fokus einstellen Ermogliche VNC- Ermaoglicht die Fokusvergabe flr dieses System. Ansonsten gibt
Fokus es keine zentrale Fokusvergabe. In der Default-Einstellung wird

der Fokus aktiv vom Fokusinhaber durch Klicken auf das Fokus-
symbol abgegeben. Jeder andere Teilnehmer kann sich also
erst nach Freigabe des Fokus, durch Klicken auf das Fokussym-
bol am jeweiligen Teilnehmer, den Fokus holen.

Ermogliche nicht
blockierenden
VNC-Fokus

In der Default-Einstellung wird der Fokus aktiv vom Fokusin-
haber durch Klicken auf das Fokussymbol abgegeben. Jeder
andere Teilnehmer kann sich also erst nach Freigabe des Fokus,
durch Klicken auf das Fokussymbol am jeweiligen Teilnehmer,
den Fokus holen. Bei nicht blockierender Fokusvergabe kann
sich jederzeit jeder Teilnehmer den Fokus holen, ohne dass

auf die Freigabe des aktuellen Fokusinhabers gewartet werden
muss.

Zeitlimit
konkurrierender
VNC-Fokus

Zeitlimit, in dem der aktuelle Fokusinhaber dem Entziehen

des Fokus widersprechen bzw. die Fokusabgabe verhindern
kann. Fordert ein Teilnehmer den Fokus an, 6ffnet sich an allen
Teilnehmern ein Dialog, mit dem man den Fokuswechsel ableh-
nen kann.

Fokussymbol

Aktueller Zustand des VNC-Fokus am jeweiligen Teilnehmer:
Anderer Teilnehmer hat Fokus. Maus und Alphatastatur sind
gesperrt.

Aktueller Zustand des VNC-Fokus am jeweiligen Teilnehmer:
Aktueller Teilnehmer hat Fokus. Eingaben sind moglich.

Aktueller Zustand des VNC-Fokus am jeweiligen Teilnehmer:
Anfrage bei Fokusinhaber auf Abgabe des Fokus an anderen
Teilnehmer. Maus und Alphatastatur sind gesperrt, bis Fokus
eindeutig vergeben ist.

Bei der Einstellung Ermogliche nicht blockierenden VNC-
Fokus erscheint ein Uberblendfenster. Mit diesem Dialog kann
die Ubergabe des Fokus auf den anfragenden Teilnehmer
unterbunden werden. Erfolgt dies nicht, wechselt der Fokus nach
dem eingestellten Zeitlimit an den anfragenden Teilnehmer.

Aktivieren Sie die Checkbox Ermogliche VNC-Fokus nur in
Verbindung mit speziell dafiir vorgesehenen Geraten von
HEIDENHAIN, z. B. bei einem Industriecomputer ITC.
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Backup und Restore

Mit den Funktionen NC/PLC Backup und NC/PLC Restore konnen
Sie einzelne Ordner oder das komplette Laufwerk TNC: sichern und
wiederherstellen. Sie konnen die Sicherungsdateien lokal speichern,
auf einem Netzlaufwerk sowie auf USB-Datentragern ablegen.

Das Backup-Programm erzeugt eine Datei *. tncbck, welches
auch vom PC-Tool TNCbackup (Bestandteil von TNCremo)
verarbeitet werden kann. Das Restore-Programm kann sowohl
diese Dateien als auch die von existierenden TNCbackup-
Programmen wiederherstellen. Bei der Anwahl einer *. tncbck-Datei
im Dateimanager der Steuerung wird automatisch das Programm
NC/PLC Restore gestartet.

Die Sicherung und Wiederherstellung ist in mehrere Schritte
unterteilt. Mit den Softkeys VORWARTS und ZURUCK konnen Sie
zwischen den Schritten navigieren. Fur einen Schritt spezifische
Aktionen werden selektiv als Softkeys eingeblendet.

NC/PLC Backup oder NC/PLC Restore 6ffnen
Offnen Sie die Funktion wie folgt:
> Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen

» Griine HEIDENHAIN-Schaltflache dricken, um das HEROS-Menii
zu offnen

» MenUpunkt Tools wahlen
» MenUpunkt NC/PLC Backup oder NC/PLC Restore wahlen
> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster.
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Daten sichern
Sichern Sie die Daten von der Steuerung (Backup) wie folgt:
» NC/PLC Backup wahlen
> Typ wahlen
® [aufwerk TNC: sichern

= Verzeichnisbaum sichern: Auswahl des zu sichernden
Verzeichnisses in der Dateiverwaltung

= Maschinenkonfiguration sichern (nur fiir Maschinenhersteller)
= Vollstéandiges Backup (nur fir Maschinenhersteller)
= Kommentar: frei wahlbarer Kommentar zum Backup

» Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen

>  Ggf. mit Softkey NC SOFTWARE STOPPEN die Steuerung
anhalten

» Ausschlussregeln definieren
m Voreingestellte Regeln verwenden
® Figene Regeln in die Tabelle schreiben
» Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen

Die Steuerung erzeugt eine Liste der Dateien, die gesichert
werden.

Liste prifen. Ggf. Dateien abwahlen

Mit Softkey VORWARTS néchsten Schritt wahlen
Namen der Sicherungsdatei eingeben
Speicherpfad wahlen

Mit Softkey VORWARTS néchsten Schritt wahlen
Die Steuerung erzeugt die Sicherungsdatei.

Mit Softkey OK bestétigen

Die Steuerung schliel3t die Sicherung ab und startet die NC-
Software neu.

v
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Daten wiederherstellen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Wahrend der Datenwiederherstellung (Restore-Funktion)
werden alle existierenden Daten ohne Riickfrage Uberschrieben.
Die Steuerung fuhrt vor der Datenwiederherstellung

keine automatische Sicherung der existierenden Daten

durch. Stromausfalle oder andere Probleme konnen die
Datenwiederherstellung storen. Dabei konnen Daten
unwiederbringlich beschadigt oder geloscht werden.

> Vor einer Datenwiederherstellung die existierenden Daten
mithilfe eines Backups sichern

Sie stellen Daten wie folgt wieder her (Restore):

> NC/PLC Restore wahlen

» Archiv wahlen, das wiederhergestellt werden soll
» Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen
>

Die Steuerung erzeugt eine Liste der Dateien, die
wiederhergestellt werden.

Liste prifen. Ggf. Dateien abwahlen
Mit Softkey VORWARTS néchsten Schritt wahlen

Ggf. mit Softkey NC SOFTWARE STOPPEN die Steuerung
anhalten

Archiv entpacken

Die Steuerung stellt die Dateien wieder her.
Mit Softkey OK bestatigen

Die Steuerung startet die NC-Software neu.

v vy
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9.2 Firewall

Anwendung

Die Steuerung bietet die Moglichkeit, eine Firewall fur die primare
Netzwerkschnittstelle der Steuerung und ggf. einer Sandbox
einzurichten. Sie konnen sie so konfigurieren, dass eingehender
Netzwerkverkehr je nach Absender und Dienst geblockt und/oder
eine Meldung gezeigt wird.

Die Firewall kann nicht fir die zweite Netzwerkschnittstelle der
Steuerung, dem Maschinennetzwerk, gestartet werden.

Wenn Sie die Firewall aktivieren, zeigt die Steuerung das mit einem
Symbol rechts unten in der Task-Leiste. Je nach Sicherheitsstufe,
mit der die Firewall aktiviert wurde, verandert sich dieses Symbol und
gibt Auskunft Uber die Hohe der Sicherheitseinstellungen:

Symbol Bedeutung

U EW Ein Schutz durch die Firewall ist noch nicht
gegeben, obwohl die Firewall laut Konfiguration
aktiviert wurde.

Dies ist der Fall, wenn z. B. in der Konfiguration
der Netzwerkschnittstelle eine dynamische IP-
Adresse verwendet wird, der DHCP-Server aber
noch keine vergeben hat.

@ @| Firewall ist mit mittlerer Sicherheitsstufe aktiviert
@ @ Firewall ist mit hoher Sicherheitsstufe aktiviert

Alle Dienste auler SSH sind gesperrt.

Lassen Sie die Standardeinstellungen von Ihrem
Netzwerkspezialisten priifen und ggf. andern.

Firewall konfigurieren
Die Firewall konfigurieren Sie wie folgt:
> Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache dricken, um das HEROS-Menii
zu offnen

» MenUpunkt Einstellungen wahlen
» Menlpunkt Firewall wahlen
> Die Steuerung 6ffnet den Dialog Firewall Einstellungen.

Aktivieren Sie die Firewall mit den vorbereiteten
Standardeinstellungen:

» Option Aktiv setzen, um die Firewall einzuschalten

> Schaltflache Setze Standardwerte driicken

» Anderungen mit der Funktion Anwenden tbernehmen
>

Die Steuerung aktiviert die von HEIDENHAIN empfohlenen
Standardeinstellungen.

» Dialog mit der Funktion OK verlassen
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Einstellungen der Firewall

Einstellung Bedeutung
Aktiv Firewall einschalten oder ausschalten
Schnittstelle Schnittstelle wahlen

Auswahl der Schnittstelle ethQ entspricht im allgemeinen X26 des Hauptrech-
ners MC, eth1 entspricht X116.

Sie konnen die Schnittstellen in den Netzwerkeinstellungen im Reiter Schnitt-
stellen priifen. Bei Hauptrechnereinheiten mit zwei Ethernet-Schnittstellen ist fir
die zweite, nicht primare, im Standard der DHCP-Server flir das Maschinennetz
aktiv. Mit dieser Einstellung kann die Firewall fir eth1 nicht aktiviert werden, da
sich Firewall und DHCP-Server gegenseitig ausschlielien.

Sonstige gesperrte Pakete Firewall mit hoher Sicherheitsstufe aktivieren
melden Alle Dienste auller SSH sind gesperrt.
ICMP-Echo-Antwort sperren Wenn diese Option gesetzt ist, antwortet die Steuerung nicht mehr auf eine

PING-Anforderung
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Einstellung Bedeutung

Dienst In dieser Spalte ist die Kurzbezeichnung der Dienste aufgeflhrt, die mit diesem
Dialog konfiguriert werden. Ob die Dienste selbst gestartet sind, spielt fir die
Konfiguration hier keine Rolle.

B DNC bezeichnet den Dienst, den der DNC-Server flir externe Anwendungen
uber das RPC-Protokoll zur Verfligung stellt, die mithilfe des RemoTools SDK
entwickelt wurden (Port 19003)

@ Weitere Informationen finden Sie im Handbuch RemoTools SDK.

®  LDAPS beinhaltet den Server, in dem Benutzerdaten und die Konfiguration der
Benutzerverwaltung gespeichert werden.

m LSV2 beinhaltet die Funktionalitat fir TNCremo, TeleService und andere
HEIDENHAIN-PC-Tools (Port 19000)

Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie nur noch sichere
Netzwerkverbindungen tber SSH erstellen. Die Steuerung sperrt
LSV2-Verbindungen Uber die seriellen Schnittstellen (COM1 und
COM2) sowie Netzwerkverbindungen ohne Benutzeridentifikation
automatisch.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere
LSV2- oder RPC-Verbindungen auch automatisch. Mit den
optionalen Maschinenparametern allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401)
und allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller
definieren, ob die Steuerung unsichere Verbindungen zulasst. Diese
Maschinenparameter sind im Datenobjekt CfgDncAllowUnsecur
(135400) enthalten.

B SMB bezieht sich nur auf eingehende SMB-Verbindungen, wenn also auf der
NC eine Windows-Freigabe erstellt wird. Ausgehende SMB-Verbindungen
(wenn also eine Windows-Freigabe an der NC angebunden wird) werden von
dieser Einstellung nicht beeinflusst

= SSH bezeichnet das SecureShell-Protokoll (Port 22). Uber dieses SSH-
Protokoll kann ab HEROS 504 das LSV?2 bei aktiver Benutzerverwaltung,
sicher abgewickelt werden

Weitere Informationen: "Benutzerauthentifizierung von externen
Anwendungen", Seite 359

®  VNC-Protokoll bedeutet Zugriff auf den Bildschirminhalt. Wenn Sie
diesen Dienst sperren, kann auch mit den Teleservice-Programmen
von HEIDENHAIN nicht auf den Bildschirminhalt (z. B. Bildschirmfoto)
zugegriffen werden. Wenn dieser Dienst gesperrt ist, zeigt die Steuerung im
VNC-Konfigurationsdialog von HEROS eine Warnung, dass in der Firewall
VNC gesperrt ist

Methode Erreichbarkeit konfigurieren

Sie haben unter Methode die Mdglichkeit zu konfigurieren, ob der Dienst
erreichbar ist:

= Allen verbieten, flr niemand erreichbar
= Allen erlauben, fir alle erreichbar
= Einigen erlauben, nur fir einzelne erreichbar

Wenn Sie Einigen erlauben angeben, missen Sie den Rechner angeben, dem
der Zugriff auf den entsprechenden Dienst erlaubt sein soll. Wird unter Rechner
nichts eingetragen, aktiviert die Steuerung beim Speichern der Konfiguration
automatisch die Einstellung Allen verbieten.
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Einstellung Bedeutung

Protokollieren Wenn Protokollieren aktiv ist, gibt die Steuerung eine rote Meldung aus, wenn
ein Netzwerkpaket fur diesen Dienst geblockt wurde. Die Steuerung zeigt eine
blaue Meldung, wenn ein Netzwerkpaket fiir diesen Dienst angenommen wurde.

Rechner Wenn Sie bei Methode die Einstellung Einigen erlauben gewahlt haben, geben
Sie hier die Rechner an.

Die Rechner kbnnen mit der IP-Adresse oder mit einem Hostnamen eingetra-
gen werden. Mehrere Rechner trennen Sie mit einem Komma. Wenn Sie einen
Hostnamen verwenden, priift die Steuerung beim Beenden oder Speichern des
Dialogs, ob dieser Hostname in eine IP-Adresse Ubersetzt werden kann. Ist dies
nicht der Fall, zeigt die Steuerung eine Fehlermeldung und der Dialog beendet
sich nicht.

Wenn Sie einen gultigen Hostnamen angeben, wird bei jedem Start der Steue-
rung dieser Hostname in eine IP-Adresse Ubersetzt. Andert ein mit Namen einge-
tragener Rechner seine IP-Adresse, kann es notwendig sein, die Steuerung neu
zu starten oder formal die Konfiguration der Firewall zu &ndern. Dann verwendet
die Steuerung in der Firewall die neue IP-Adresse zu einem Hostnamen.

Erweiterte Optionen Diese Einstellungen sind nur flr lhre Netzwerkspezialisten
Setze Standardwerte Einstellungen auf die von HEIDENHAIN empfohlenen Standardwerte zurtickset-
zen
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9.3 Datenschnittstellen einrichten

Serielle Schnittstellen an der TNC 128

Die TNC 128 verwendet automatisch das Ubertragungsprotokoll
LSV2 fur die serielle Datenlbertragung. Bis auf die Baud-Rate
im Maschinenparameter baudRateLsv2 (Nr. 106606) sind die
Parameter des LSV2-Protokolls fest vorgegeben.

Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, kdnnen Sie

nur noch sichere Netzwerkverbindungen tber SSH
erstellen. Die Steuerung sperrt LSV2-Verbindungen Gber
die seriellen Schnittstellen (COM1 und COM2) sowie
Netzwerkverbindungen ohne Benutzeridentifikation
automatisch.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung
unsichere LSV2- oder RPC-Verbindungen auch
automatisch. Mit den optionalen Maschinenparametern
allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc
(Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller definieren,

ob die Steuerung unsichere Verbindungen zulasst.

Diese Maschinenparameter sind im Datenobjekt
CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

Anwendung

Im Maschinenparameter R§232 (Nr. 106700) kdnnen Sie eine
weitere Ubertragungsart (Schnittstelle) festlegen. Die nachfolgend
beschriebenen Einstellmoglichkeiten sind nur fir die jeweils neu
definierte Schnittstelle wirksam.

Eine Datenschnittstelle richten Sie wie folgt ein:
> Taste MOD drlicken
» Schlisselzahl 123 eingeben

» Im Maschinenparameter R$232 (Nr. 106700)
Schnittstelle definieren

RS-232-Schnittstelle einrichten

Sie richten die RS-232-Schnittstelle wie folgt ein:

» Ordner RS232 6ffnen

> Die Steuerung zeigt die Einstellmaglichkeiten mithilfe der
folgenden Maschinenparameter.

BAUD-RATE einstellen

(baudRate Nr. 106701)

Mit der BAUD-RATE definieren Sie die
Datenibertragungsgeschwindigkeit.

Geben Sie einen Wert zwischen 110 und 115.200 Baud ein.
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Protokoll einstellen
(protocol Nr. 106702)

Das Datenubertragungsprotokoll steuert den Datenfluss einer
seriellen Ubertragung.

Beachten Sie:

B Die Einstellung BLOCKWISE bezeichnet eine Form
der Datenlbertragung, bei der die Daten in Blocken
zusammengefasst Ubertragen werden.

B Die Einstellung BLOCKWISE entspricht nicht dem
blockweisen Datenempfang und gleichzeitigem
blockweisen Abarbeiten von Vorgangersteuerungen.
Diese Funktion steht bei aktuellen Steuerungen nicht
mehr zur Verfligung.

Einstellung Dateniibertragungsprotokoll

STANDARD StandarddatenUlbertragung
Zeilenweise Ubertragung

BLOCKWISE Paketweise Datenlbertragung

RAW_DATA Ubertragung ohne Protokoll
Reine Zeichenubertragung

Datenbits einstellen
(dataBits Nr. 106703)

Mit der Einstellung dataBits definieren Sie, ob ein Zeichen mit 7 oder
8 Datenbits Ubertragen wird.

Paritat priifen

(parity Nr. 106704)

Mit dem Paritatsbit definieren Sie, ob Ubertragungsfehler geprift
werden.

Das Paritatsbit kann auf drei verschiedene Arten gebildet werden:

Einstellung Bedeutung
NONE Keine Paritatsbildung

Sie verzichten auf eine Fehlererkennung.
EVEN Gerade Paritat

Wenn der Empfanger bei seiner Auswertung eine
ungerade Anzahl an gesetzten Bits feststellt, liegt
ein Fehler vor.

ODD Ungerade Paritat

Wenn der Empfanger bei seiner Auswertung eine
gerade Anzahl an gesetzten Bit feststellt, liegt ein
Fehler vor.

Stopp-Bits einstellen
(stopBits Nr. 106705)

Mit dem Start- und einem oder zwei Stopp-Bits wird bei der seriellen
Datenibertragung dem Empfanger eine Synchronisation auf jedes
ubertragene Zeichen ermaglicht.
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Handshake einstellen
(flowControl Nr. 106706)
Mit einem Handshake (iben zwei Gerate eine Kontrolle der

Datenlbertragung aus. Man unterscheidet zwischen Software-
Handshake und Hardware-Handshake.

Einstellung Bedeutung

NONE Keine Datenflusskontrolle
Handshake ist nicht aktiv

RTS_CTS Hardware-Handshake

Ubertragungsstopp durch RTS aktiv

XON_XOFF Software-Handshake
Ubertragungsstopp durch DC3 (XOFF) aktiv

Dateisystem fiir Dateioperation
(fileSystem Nr. 106707)

Mit fileSystem legen Sie das Dateisystem fir die serielle
Schnittstelle fest.

Wenn Sie kein spezielles Dateisystem bendtigen, ist dieser
Maschinenparameter nicht erforderlich.

Einstellung Bedeutung

EXT Minimales Dateisystem flr Drucker oder HEIDEN-
HAIN-fremde Ubertragungssoftware. Entspricht
der Betriebsart EXT1 und EXT2 von Vorganger-
steuerungen.

FE1 Kommunikation mit der PC-Software TNCserver
oder einer externen Disketteneinheit

Block Check Character

(bccAvoidCtriChar Nr. 106708)

Der Block Check Charakter (BCC) ist ein Blockprifzeichen. BCC
wird optional zu einem Ubertragungsblock hinzugefiigt, um die
Fehlererkennung zu erleichtern.

Einstellung Bedeutung

TRUE Stellt sicher, dass BCC keinem Steuerzeichen
entspricht.

FALSE Funktion nicht aktiv

Zustand der RTS-Leitung

(rtsLow Nr. 106709)

Mit diesem optionalen Parameter legen Sie fest, welchen Pegel die
RTS-Leitung im Ruhezustand haben soll.

Einstellung Bedeutung

TRUE Im Ruhezustand ist der Pegel auf low
FALSE Im Ruhezustand ist der Pegel auf high
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Verhalten nach dem Empfang von ETX definieren
(noEotAfterEtx Nr. 106710)

Mit diesem optionalen Parameter legen Sie fest, ob nach dem
Empfang eines ETX-Zeichens (End of Text) ein EQOT-Zeichen (End of
Transmission) gesendet werden soll.

Einstellung Bedeutung
TRUE Das Zeichen EOT wird nicht gesendet.
FALSE Die Steuerung sendet das Zeichen EOT.

Einstellungen fiir die Dateniibertragung mit TNCserver

Wenn Sie mit der PC-Software TNCserver Daten Ubertragen,
bendtigen Sie in dem Maschinenparameter RS232 (Nr. 106700)
folgende Einstellungen:

Parameter Auswahl

DatenUbertragungsrate in Baud ~ Muss mit der Einstellung in
TNCserver Ubereinstimmen

Datentbertragungsprotokoll BLOCKWISE
Datenbits in jedem Ubertragenen 7 Bit
Zeichen

Art der Paritatspriifung EVEN
Anzahl Stopp-Bits 1 Stop-Bit
Art des Handshake RTS_CTS

Dateisystem flr Dateioperation FET

HEIDENHAIN-Software zur Dateniibertragung

Anwendung

HEIDENHAIN bietet mit der Software TNCremo eine Mdglichkeit,
einen Windows-PC mit einer HEIDENHAIN-Steuerung zu verbinden
und Daten zu Ubertragen.

Voraussetzungen
Systemvoraussetzungen fir TNCremo:
m Betriebssystem des PCs:
B Windows 8
= Windows 10
® 2 GB Arbeitsspeicher am PC
= 15 MB freier Speicher am PC
® Eine Netzwerkverbindung zur Steuerung
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Funktionsbeschreibung
Die Datentbertragungssoftware TNCremo enthélt folgende Bereiche:

% test - TNCremo = a X
R — T T Y £ 2Es R FoB
L e O N - - Steuerung

TNCS40
34058408
Basic-NCK-V11-00
7

Dateistatus

Frei  [3095 MBvte
Insgesamt: B
Maskiet: [

[GroBe] Attrib... | Typ [ Datum |
08092020 06:1423
1301.2021 100017
2204201906:32:38
2042019075805
2505200152526
07.12202007:20:4
15122020 06:0800
13.01.2021 085408
08062020 13:4827
21102019 11:36:2
2042019081313

GroBe_| Attib...| Typ Datum

N

320 H-Datei 17.10.2017 21:56:10 i g
13012021 0959:10 1218 HoDatei 17102017 215610 | Protokolk
15.1220200607:59 E) HoDatei B P A e —
(JaD% 220 0% (08 1P-Adresse/Hostname:
15122020 154716
md 104 A RNDDatd 2092020100608
Dossssrcsrosr 0w 19082019 083519 4
Dopagefiesys 2550, HSA SYSDate 1012021072232
Dsuapfilesys 670 HSA SYSDse 1301202107252

Binarabertragung aktiv

Verbindung aktiv 5

1 Werkzeugleiste

In diesem Bereich finden Sie die wichtigsten Funktionen von
TNCremo.

2 Dateiliste PC

In diesem Bereich zeigt TNCremo alle Ordner und Dateien des
angebundenen Laufwerks, z. B. Festplatte eines Windows-PCs
oder ein USB-Stick.

3 Dateiliste Steuerung

In diesem Bereich zeigt TNCremo alle Ordner und Dateien des
angebundenen Steuerungslaufwerks.

4 Statusanzeige

In der Statusanzeige zeigt TNCremo Informationen zur aktuellen
Verbindung.

5 Verbindungsstatus
Der Verbindungsstatus zeigt, ob aktuell eine Verbindung aktiv ist.

@ Weitere Informationen finden Sie im integrierten
Hilfesystem von TNCremo.

Die kontextsensitive Hilfefunktion der Software TNCremo
offnen Sie mithilfe der Taste F1.

TNCremo installieren

Sie installieren TNCremo wie folgt auf einem PC:

> Installationsprogramm SETUP.EXE mit dem Explorer starten
> Anweisungen der Installationsroutine folgen

TNCremo starten
Sie starten TNCremo unter Windows 10 wie folgt:
» Windows-Taste driicken
» Ordner HEIDENHAIN wahlen
» TNCremo wahlen
oder
» Desktop-lcon TNCremo doppelklicken
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Verbindung konfigurieren

Bevor Sie sich mit der Steuerung verbinden, missen Sie die [ Verbindungskontiguration I =%
Verbindung konfigurieren. -

Konfiguration auswahlen: ITNC 640 j
Sie konfigurieren eine Verbindung wie folgt: v gl v g Einstellungen | Ordner | Modus | Konverter
» Funktion Konfiguration festlegen wahlen i A

> T N C remo Offn et da S Fen Ster Geben Sie hier die IP-Adresse der Steuerung an, zu der Sie die
. o . Verbindung aufbauen wollen. Falls dynamische IP-Adressen
Verbl ndu ngSkonflgU I"atlon . (DHCP] konfiguriert sind, geben Sie stattdessen den

Hostnamen an.
> Reiter Verwaltung wahlen
> FUﬂktIOﬂ NeU... Wah|e|’1 IP-Adresse/Hostname:

> TNCremo 06ffnet das Fenster Neue
Konfiguration.

» Verbindungsnamen eingeben
> OK wahlen

> TNCremo offnet automatisch den Reiter
Verbindung.

» Verbindungstyp wahlen

oK | Abbrechen Uberﬂehmenl |

6 Wenn Sie den voreingestellten
Verbindungstyp verwenden, erfolgt eine
Netzwerkverbindung (TCP/IP) Uber die
Ethernet-Schnittstelle.

Reiter Einstellungen wahlen
IP-Adresse/Hostname der Steuerung eingeben
OK wahlen

TNCremo speichert die Konfiguration.

vvvyy

Verbindung zur Steuerung herstellen
Wenn Sie eine Verbindung konfiguriert haben, kdnnen Sie den PC mit [ Datei Verbindung Ordner Ansicht Extras Hilfe
der Steuerung verbinden. | y 4 [inceso =l | B3

. . . . < Meue Konfiguration.., >
Sie stellen die Verbindung zur Steuerung wie folgt her: standard> _
. : . . U Name Attrib... | Typ
» Konfigurierte Verbindung im Auswahlmeni wahlen [ = sRecycleBin i
: » Funktion Verbindung aufbauen wahlen

> Die Verbindung zur Steuerung wird hergestellt.

06112017 16:05:49 [ Verbindung
04012018 14:28:44 Protokoll:
21012019 084204 frcee.
1101201907353 PP-Adresse/Hostname:
2401201093809
2211201710649
20120190937:33
102 A RND-Date 1101201907345
D custinv.cfg 181 CFG-Datei 13.02200913:56:30
[IMG 484306 2618.... A JPG-Datei 21.03.2018 21:56:33
Dmsdias0.dil 904704 A DLL-Datei 01122006 2337:14

autom, Binarerkennung

 Keine Verbindung
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Laufwerk andern

Sie konnen das in TNCremo gezeigte Laufwerk des PCs oder der
Steuerung umschalten.

Sie dndern das gezeigte Laufwerk wie folgt:
» Dateiliste des PCs oder der Steuerung wahlen

= » Funktion Ordner/Laufwerk wechseln wahlen
E > TNCremo 6ffnet ein Uberblendfenster.

» Gewilinschtes Laufwerk im Auswahlmeni wahlen

» OK wahlen

> TNCremo zeigt das gewahlte Laufwerk.
Hinweise

= Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, kdnnen Sie nur noch
sichere Netzwerkverbindungen Gber SSH erstellen. Die Steuerung
sperrt LSV2-Verbindungen Uber die seriellen Schnittstellen
(COM1 und COM2) sowie Netzwerkverbindungen ohne
Benutzeridentifikation automatisch.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere
LSV2- oder RPC-Verbindungen auch automatisch. Mit den
optionalen Maschinenparametern allowUnsecureLsv2

(Nr. 135401) und allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann der
Maschinenhersteller definieren, ob die Steuerung unsichere
Verbindungen zulasst. Diese Maschinenparameter sind im
Datenobjekt CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

= Die aktuelle Version der Software TNCremo konnen Sie kostenlos
von der HEIDENHAIN-Homepage herunterladen.
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9.4 Ethernet-Schnittstelle

Einfiihrung

Um die Steuerung als Client in ein Netzwerk einzubinden, ist
die Steuerung standardmalig mit einer Ethernet-Schnittstelle
ausgerustet.

Die Steuerung Ubertragt Daten uber die Ethernet-Schnittstelle mit
folgenden Protokollen:

= CIFS (common internet file system) oder SMB (server message
block)

Die Steuerung unterstitzt bei diesen Protokollen die Versionen 2,
2.7und 3.

m  NFS (network file system)

Die Steuerung unterstltzt bei diesem Protokoll die Versionen 2
und 3.

o B Schutzen Sie lhre Daten und die Steuerung, indem
Sie die Maschinen in einem gesicherten Netzwerk
betreiben.

= Um Sicherheitsliicken zu vermeiden, verwenden Sie
bevorzugt die aktuellen Versionen der Protokolle SMB
und NFS.

Anschlussmoglichkeiten

Sie konnen die Ethernet-Schnittstelle der Steuerung uber den
RJ45-Anschluss X26 in das Netzwerk einbinden oder direkt EI]D@X&:HE

mit einem PC verbinden. Der Anschluss ist galvanisch von der
Steuerungselektronik getrennt.

TNC
Verwenden Sie Twisted Pair-Kabel, um die Steuerung an das .
Netzwerk anzuschlielen.

Die maximal mogliche Kabellange zwischen der Steuerung
und einem Knotenpunkt ist abhangig von der Guteklasse
des Kabels, der Ummantelung und der Art des Netzwerks.

aa oo

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Symbol zur Ethernet-Verbindung

Symbol Bedeutung

(] Ethernet-Verbindung

Die Steuerung zeigt das Symbol rechts unten in
der Task-Leiste.
Weitere Informationen: 'Ubersicht Task-Leiste”,
Seite 289

Wenn Sie auf das Symbol klicken, 6ffnet die
Steuerung ein Uberblendfenster. Das Uberblend-
fenster enthalt folgende Informationen und
Funktionen:

® Verbundene Netzwerke

Sie konnen die Verbindung des Netzwerks
trennen. Wenn Sie den Netzwerknamen
wahlen, kdnnen Sie die Verbindung neu
herstellen.

m Verfligbare Netzwerke

B VPN-Verbindungen

Aktuell keine Funktion

Fenster Netzwerkeinstellungen
Mit dem Fenster Netzwerkeinstellungen definieren Sie

B
DHCP-Server Ping/Routing  SMB Freigabe

Einstellungen fur die Ethernet-Schnittstelle der Steuerung.

Lassen Sie die Steuerung von einem Netzwerkspezialisten -
konfigurieren. = coTrmen | mme

nnnnnnnn

*IP-Adressen b

Reiter Status
Der Reiter Status enthalt folgende Informationen und Einstellungen:

Bereich Information oder Einstellung

Bereich Die Steuerung zeigt den Namen, unter dem die
Steuerung im Firmennetzwerk sichtbar ist. Sie
konnen den Namen andern.

Default Die Steuerung zeigt das Default Gateway und die
Gateway verwendete Ethernet-Schnittstelle.
Proxy Sie konnen die Adresse und den Port eines Proxy-

verwenden Servers im Netzwerk definieren.
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Bereich Information oder Einstellung
Schnittstel- Die Steuerung zeigt eine Ubersicht der verfligba-
len ren Ethernet-Schnittstellen. Wenn keine Netzwerk-

verbindung besteht, ist die Tabelle leer.

Die Steuerung zeigt in der Tabelle folgende
Informationen:

= Name, z. B. ethO

= Anschluss, z. B. X26

= Verbindungsstatus, z. B. CONNECTED
® Konfigurationsname, z. B. DHCP

® Adresse, z.B. 10.7.113.10

Weitere Informationen: "Reiter Schnittstellen”,
Seite 318

DHCP Clients

Die Steuerung zeigt eine Ubersicht der Gerate,

die im Maschinennetz eine dynamische IP-Adres-
se erhalten haben. Wenn keine Verbindungen zu
anderen Netzwerkkomponenten des Maschinen-
netzwerks bestehen, ist der Inhalt der Tabelle leer.

Die Steuerung zeigt in der Tabelle folgende
Informationen:

= Name
Hostname und Verbindungsstatus des Gerats

Die Steuerung zeigt folgende
Verbindungsstatus:

= Grin: Verbunden

® Rot: Keine Verbindung
® |P-Adresse

Dynamisch vergebene IP-Adresse des Gerats
= MAC-Adresse

Physikalische Adresse des Gerats
= Typ

Typ der Verbindung

Die Steuerung zeigt folgende
Verbindungstypen:

= TFTP
= DHCP

m giiltig bis
Zeitpunkt, bis zu dem die IP-Adresse ohne
Erneuerung glltig ist

Der Maschinenhersteller kann Einstellungen fir
diese Gerate vornehmen. Beachten Sie Ihr Maschi-
nenhandbuch!
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Reiter Schnittstellen

Die Steuerung zeigt im Reiter Schnittstellen die verfligharen
Ethernet-Schnittstellen.

Der Reiter Schnittstellen enthélt folgende Informationen und
Einstellungen:

Spalte Information oder Einstellung

Name Die Steuerung zeigt den Namen der Ether-
net-Schnittstelle. Sie konnen mit einem Schalter
die Verbindung aktivieren oder deaktivieren.

Anschluss Die Steuerung zeigt die Nummer des Netzwerkan-
schlusses.

Verbindungs- Die Steuerung zeigt den Verbindungsstatus der
status Ethernet-Schnittstelle.

Folgende Verbindungsstatus sind maoglich:
= CONNECTED
Verbunden
= DISCONNECTED
Verbindung getrennt
= CONFIGURING
IP-Adresse wird vom Server geholt
= NOCARRIER
Kein Kabel vorhanden

Konfigurati-  Sie kdnnen folgende Funktionen ausfihren:

onsname m  Profil fir die Ethernet-Schnittstelle wahlen
In Auslieferungszustand stehen zwei Profile
zur Verflgung:

= DHCP-LAN: Einstellungen fur
die Standardschnittstelle fir ein
Standardfirmennetz

= MachineNet: Einstellungen fUr die zweite,
optionale Ethernet-Schnittstelle zur
Konfiguration des Maschinennetzwerks
m Die Ethernet-Schnittstelle mit Reconnect neu
verbinden
= Gewahltes Profil bearbeiten
Weitere Informationen:
"Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte
Netzwerkkonfiguration’, Seite 321

o B Wenn Sie ein Profil einer aktiven Verbindung geandert
haben, aktualisiert die Steuerung das verwendete Profil
nicht. Verbinden Sie die entsprechende Schnittstelle mit
Reconnect neu.

m Die Steuerung unterstiitzt ausschliellich den
Verbindungstyp Ethernet.
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Reiter DHCP-Server

Der Maschinenhersteller kann mithilfe des Reiters DHCP-Server
auf der Steuerung einen DHCP-Server im Maschinennetzwerk
konfigurieren. Mithilfe dieses Servers kann die Steuerung
Verbindungen zu anderen Netzwerkkomponenten des
Maschinennetzwerks herstellen, z. B. zu Industriecomputern.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Reiter Ping/Routing
Sie kdnnen im Reiter Ping/Routing die Netzwerkverbindung prifen.

Der Reiter Ping/Routing enthalt folgende Informationen und
Einstellungen:

Bereich Information oder Einstellung

Ping Adresse:Port und Adresse:

Sie konnen die IP-Adresse des Rechners und ggf.
die Port-Nummer eingeben, um die Netzwerkver-
bindung zu prifen.

Eingabe: Vier durch Punkte getrennte Zahlenwer-
te ggf. eine Port-Nummer mit einem Doppelpunkt
getrennt, z. B. 10.7.113.10:22

Alternativ konnen Sie auch den Rechnernamen
eingeben, zu dem Sie die Verbindung prifen
wollen.

Prifung starten und stoppen
m Schaltflache Start: Prifung starten

Die Steuerung zeigt Statusinformationen im
Ping-Feld.

®  Schaltflache Stopp: Priifung stoppen

Routing Die Steuerung zeigt Statusinformationen des
Betriebssystems zum aktuellen Routing fiir
Netzwerkadministratoren.

Reiter SMB Freigabe

Der Reiter SMB Freigabe ist nur in Verbindung mit einem VBox-
Programmierplatz enthalten.

Wenn die Checkbox aktiv ist, gibt die Steuerung von einer
Schlisselzahl geschiitzte Bereiche oder Partitionen flir den Explorer
des verwendeten Windows-PCs frei, z. B. PLC. Die Checkbox kdnnen
Sie nur mithilfe der Maschinenhersteller-Schliisselzahl aktivieren
oder deaktivieren.

Sie wahlen im TNC VBox Control Panel innerhalb des Reiters
NC-Share einen Laufwerkbuchstaben zur Anzeige der gewahlten
Partition und verbinden das Laufwerk anschlieltend mit Connect.
Der Host zeigt die Partitionen des Programmierplatzes.

0 Weitere Informationen: Programmierplatz fiir
Frassteuerungen

Sie laden die Dokumentation gemeinsam mit der
Programmierplatz-Software herunter.
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Fenster Netzwerkeinstellungen 6ffnen
Sie 6ffnen die allgemeinen Netzwerkeinstellungen wie folgt:
VoD » Taste MOD driicken

» Schlisselzahl NET123 eingeben
Taste PGM MGT driicken

v

PGM
MGT

- > Softkey NETZWERK driicken
NETZWERK

NETZWERK > Softkey NETZWERK RIEREN driicken

KONFIGU-

RIEREN > Die Steuerung 6ffnet das Fenster
Netzwerkeinstellungen.

Netzwerkprofil exportieren und importieren
Sie exportieren ein Netzwerkprofil wie folgt:
Fenster Netzwerkeinstellungen 6ffnen
Konfiguration exportieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster.

Speicherort fur das Netzwerkprofil wahlen, z. B. TNC:/etc/
sysconfig/net

Offnen wahlen

Gewlnschtes Netzwerkprofil wahlen
Exportieren wahlen

Die Steuerung speichert das Netzwerkprofil.

v

vV Vv yYy

vvyvyy

o Sie kénnen DHCP- und eth1-Profile nicht exportieren.

Sie importieren ein exportiertes Netzwerkprofil wie folgt:
Fenster Netzwerkeinstellungen 6ffnen

Konfiguration importieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster.

Speicherort des Netzwerkprofils wahlen

Offnen wéhlen

Gewdlnschtes Netzwerkprofil wahlen

OK wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster mit einer Sicherheitsfrage.
OK wahlen

Die Steuerung importiert und aktiviert das gewahlte
Netzwerkprofil.

> Ggf. Steuerung neu starten

V V. VV VvV VvV VvV V VY

Mit der Schaltflache HEIDENHAIN Voreinst. konnen Sie die
Standardwerte der Netzwerkeinstellungen importieren.
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Hinweise
m Starten Sie die Steuerung vorzugsweise neu, nachdem Sie

Anderungen in den Netzwerkeinstellungen vorgenommen haben.

® Das HEROS-Betriebssystem verwaltet das Fenster
Netzwerkeinstellungen. Um die HEROS-Dialogsprache zu
andern, mussen Sie die Steuerung neu starten.

Weitere Informationen: "HEROS-Dialogsprache andern’,
Seite 373

Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte
Netzwerkkonfiguration

Anwendung

Mithilfe Erweiterte Netzwerkkonfiguration konnen Sie Profile fur
die Netzwerkverbindung hinzufligen, bearbeiten oder entfernen.
Funktionsbeschreibung

Wenn Sie die Anwendung Erweiterte Netzwerkkonfiguration
im HEROS-Meni wahlen, 6ffnet die Steuerung das Fenster
Netzwerkverbindungen.

Netzwerkverbindungen = B 53

Name Zuletzt verwendet v
DHCP. jetzt
DHCPVBoxHostONly_eth1 vor 13 Minuten

<>

Fenster Netzwerkverbindungen
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Symbole im Fenster Netzwerkverbindungen
Das Fenster Netzwerkverbindungen enthalt folgende Symbole:

Symbol Funktion

+ Netzwerkverbindung hinzufligen
—_— Netzwerkverbindung entfernen
ﬁ Netzwerkverbindung bearbeiten

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Netzwerkver-
bindung bearbeiten.

Weitere Informationen: "Fenster Netzwerkverbin-
dung bearbeiten", Seite 322

Wenn eine Verbindung aktiv ist, zeigt die Steuerung ein Symbol in der

Kopfzeile:
Symbol Bedeutung
& Sichere Verbindungskonfiguration
a Ein externer Zugriff auf die Steuerung ist aktiv und
alle Verbindungen verwenden eine sichere Verbin-
dungskonfiguration.
e Unsichere Verbindungskonfiguration
fa Ein externer Zugriff auf die Steuerung ist aktiv,

aber mindestens eine Verbindung verwendet eine
unsichere Verbindungskonfiguration.

Weitere Informationen: "Bildschirm', Seite 63

Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten

Im Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten zeigt die Steuerung e
im oberen Bereich den Verbindungsname der Netzwerkverbindung. —
Sie konnen den Namen andern.

Algemein  Ethernet  802.1XSicherheit  DCB  Proxy  IPvé-Einstellungen  IPv6-Einstellingen

Gerat -

Duplizierte MAC-Adresse
MTU | Automatisch +  Bytes

(2 Vorgab Oen ([Junicast [ Multicast
Aufwecken tber Lay 3 Y0902 1P = e =l

[Jignorieren (] Broadcast [ Arp [ magic

Passwort fiir Aufwecken Gber LAN

Verbindungsaushandlung | Ignorieren -

Geschwindigkeit | 100 Mbit/s -

Duplex | Vol -

Abbrechen Speichern

Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten
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Reiter Allgemein
Der Reiter Allgemein enthélt folgende Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Automatisch Hier konnen Sie bei Verwendung mehrerer
mit Prioritat Profile mithilfe der Prioritat eine Reihenfolge
verbinden fur die Verbindung definieren.

Die Steuerung verbindet das Netzwerk mit
der hochsten Prioritat bevorzugt.

Eingabe: -999...999

Alle Benutzer Hier konnen Sie das gewahlte Netzwerk fir
diirfen dieses alle Benutzer freischalten.

Netzwerk

verwenden

Automatisch mit Aktuell keine Funktion

VPN verbinden

Kostenpflichtige Aktuell keine Funktion
Verbindung

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

323




HEROS-Funktionen | Ethernet-Schnittstelle

Reiter Ethernet
Der Reiter Ethernet enthalt folgende Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Gerat Hier konnen Sie die Ethernet-
Schnittstelle wahlen.

Wenn Sie keine Ethernet-Schnittstelle
wahlen, kann dieses Profil fur jede
Ethernet-Schnittstelle verwendet

werden.
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters
moglich

Duplizierte MAC- Aktuell keine Funktion

Adresse

MTU Hier konnen Sie die maximale

PaketgroRe in Bytes definieren.
Eingabe: Automatisch, 1...10000

Aufwecken iiber LAN Aktuell keine Funktion

Passwort fiir Aktuell keine Funktion
Aufwecken iiber LAN

Verbindungsaushandlung Hier missen Sie die Einstellungen der
Ethernet-Verbindung konfigurieren:
® Ignorieren

Die bereits auf dem Geréat
vorhandenen Konfigurationen
beibehalten.

= Automatisch

Geschwindigkeits- und
Duplexeinstellungen werden fir
die Verbindung automatisch
konfiguriert.

= Manuell

Geschwindigkeits- und
Duplexeinstellungen fur die
Verbindung manuell konfigurieren.

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

Geschwindigkeit Hier missen Sie die
Geschwindigkeitseinstellung wahlen:

5 10 Mbit/s
= 100 Mbit/s
1 Gbit/s

® 10 Gbit/s

Nur bei Auswabhl
Verbindungsaushandlung Manuell

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters
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Einstellung Bedeutung

Duplex Hier missen Sie die Duplexeinstellung
wahlen:
® Halb
= Voll

Nur bei Auswahl
Verbindungsaushandlung Manuell

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

Reiter 802.1X-Sicherheit
Aktuell keine Funktion

Reiter DCB
Aktuell keine Funktion

Reiter Proxy
Aktuell keine Funktion
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Reiter IPv4-Einstellungen
Der Reiter IPv4-Einstellungen enthalt folgende Einstellungen:

Einstellung

Bedeutung

Methode

Hier missen Sie eine Methode zur
Netzwerkverbindung wahlen:

B Automatisch (DHCP)

Wenn das Netzwerk einen DHCP-Server
fur die Zuweisung von IP-Adressen
verwendet

= Automatisch (DHCP), nur Adressen

Wenn das Netzwerk einen DHCP-
Server fur die Zuweisung IP-Adressen
verwendet aber Sie den DNS-Server
manuell zuweisen

= Manuell
IP-Adresse manuell zuweisen
®  Nur per Link-Local
Aktuell keine Funktion
= Gemeinsam mit anderen Rechnern
Aktuell keine Funktion
® Deaktiviert
IPv4 fur diese Verbindung deaktivieren

Zusatzliche
statische Adressen

Hier konnen Sie statische IP-Adressen
hinzufiigen, die zusatzlich zu den
automatisch vergebenen IP-Adressen
eingerichtet werden.

Nur bei Methode Manuell

Zusatzliche DNS-
Server

Hier konnen Sie IP-Adressen von DNS-
Server hinzufligen, die zum Auflésen von
Rechnernamen verwendet werden.

Trennen Sie mehrere IP-Adressen mit einem
Komma.

Nur bei Methode Manuell und Automatisch
(DHCP), nur Adressen

Zusatzliche
Suchdomanen

Hier konnen Sie von Rechnernamen
verwendeten Domanen hinzufligen.

Trennen Sie mehrere Domanen mit einem
Komma.

Nur bei Methode Manuell

DHCP Client-
Kennung

Aktuell keine Funktion

IPv4-Adressierung
zur Fertigstellung
dieser Verbindung
erforderlich

Aktuell keine Funktion

Reiter IPv6-Einstellungen

Aktuell keine Funktion
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Einstellungen fiir Netzlaufwerke

Lassen Sie die Steuerung von einem Netzwerkspezialisten
konfigurieren.

Sie konnen Netzlaufwerke an die Steuerung anbinden. Wenn die
Steuerung an ein Netzwerk angeschlossen ist und Dateifreigaben
angebunden sind, zeigt die Steuerung im Verzeichnisfenster der
Dateiverwaltung zusétzliche Laufwerke.

Im Bereich Netzlaufwerk des Fensters Mount einrichten zeigt die
Steuerung eine Liste aller definierten Netzlaufwerke und den Status
jedes Laufwerks.

Sie kdnnen beliebig viele Netzlaufwerke definieren, jedoch nur max.
sieben gleichzeitig anbinden.

Im Bereich Status Log zeigt die Steuerung Statusinformationen und
Fehlermeldungen.

Einstellungen 6ffnen
Sie 6ffnen die Einstellungen fur Netzlaufwerke wie folgt:

> Taste PGM MGT dricken
> Softkey NETZWERK driicken
'NETZWERK
nerave » Softkey NETZWERK DEFINIER. driicken
oEFINTER. > Die Steuerung 6ffnet das Fenster Mount
einrichten.

nt_e1n e ————

Tremen || Ao | [Fedigen] | Enfemen | | Kopiren | Gewbeten | vt Nzttt

________________

e mode=0171,

o

e

ENDE J
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Ubersicht der Softkeys
Softkey Schaltflache Bedeutung
— Verbinden Netzlaufwerk anbinden
Die Steuerung markiert bei einer aktiven Verbindung die Checkbox in der
Spalte Mount.
Trennen Netzlaufwerk trennen
' TRENNEN |
- Auto Netzlaufwerk beim Starten der Steuerung automatisch anbinden
Die Steuerung markiert bei einer automatischen Verbindung die Checkbox
in der Spalte Auto.
_ Hinzufiigen Neues Netzlaufwerk definieren
Entfernen Bestehendes Netzlaufwerk I6schen
ENTFERNEN
—— Kopieren Netzlaufwerk kopieren
Bearbeiten Netzlaufwerk editieren
- Leeren Inhalt des Bereichs Status Log |6schen
I Privates Netzlauf-  Benutzerspezifisches Netzlaufwerk bei aktiver Benutzerverwaltung
RIVAT
werk Die Steuerung markiert bei einer benutzerspezifischen Verbindung die
Checkbox in der Spalte Privat.
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Netzlaufwerk hinzufiigen

Voraussetzungen

Voraussetzungen fur die Netzlaufwerk-Anbindung:

m Verbindung zum Netzwerk

m  Steuerung muss den Server im Netzwerk erreichen
® Zugangsdaten und Pfad des Laufwerks bekannt

Netzlaufwerk hinzufiigen
Sie flgen ein Netzlaufwerk wie folgt hinzu: Brzoozamieren
Hinzufiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Mount-Assistent.
Einstellungen in den einzelnen Reitern definieren
Nach jedem Reiter Vor wahlen : S——
Im Reiter Uberpriifung Einstellungen priifen R
Anwenden wahlen

Die Steuerung verbindet das Netzlaufwerk.

+ Vindowstreigabe (€ 5/5HB) oder Samba-Server
N Sreigab (NFS)

VvV VvV vV VvV VvV VY

e s e

Einstellungen fiir das Netzlaufwerk

Die Steuerung fuhrt Sie mit dem Mount-Assistent durch die
Einstellungen.

Reiter Einstellung
Laufwerk- = Laufwerksname:
Name Dargestellter Name des Netzlaufwerks in der

Dateiverwaltung der Steuerung

Die Steuerung erlaubt nur Grol3buchstaben mit
einem : am Ende.

= Privates Netzlaufwerk

Bei aktiver Benutzerverwaltung ist die
Verbindung nur fur den Ersteller sichtbar.

Um offentliche Verbindungen zu
erstellen und zu bearbeiten, ist das
Recht HEROS.SetShares notwendig.
Benutzer ohne dieses Recht

konnen offentliche Verbindungen
starten und beenden, aber nur
private Verbindungen erstellen und
bearbeiten.

Weitere Informationen:
"Rollendefinition”, Seite 354

Freigabe-Typ Protokoll zur Ubertragung
= Windowsfreigabe (CIFS/SMB) oder Samba-
Server

= UNIX-Freigabe (NFS)
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Reiter Einstellung
Server und = Servername:
Freigabe Name des Servers oder IP-Adresse des

Netzlaufwerks
= Freigabename:

Bezeichnung, wie Sie den Ordner freigeben, auf
den die Steuerung zugreift

Automount Automatisch verbinden (Nicht moglich mit
Option ,,Passwort erfragen?“)
Die Steuerung verbindet das Netzlaufwerk beim
Startvorgang automatisch.

Benutzer ® Single Sign On

und Passwort Bei aktiver Benutzerverwaltung verbindet die
(WUf bei Steuerung ein verschlisseltes Netzlaufwerk
Windows- automatisch bei der Anmeldung des
Freigabe) Benutzers.

= Windows Benutzername

m Passwort erfragen? (Nicht moglich mit
Option "automatisch anbinden™)

Auswahl, ob beim Verbinden ein Passwort
eingegeben werden muss.

= Passwort
® Passwort-Verifizierung

Mount Parameter fiir Mount-Option "-0":

Optionen Hilfsparameter fiir die Verbindung

Uberpriifung  Die Steuerung zeigt eine Zusammenfassung der
definierten Einstellungen.

Sie konnen die Einstellungen prifen und mit
Anwenden speichern.
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Beispiele fiir Mount Optionen

Optionen geben Sie ohne Leerzeichen, nur mit einem Komma
getrennt ein.

Optionen fiir NFS

Beispiel Bedeutung

rsize=8192 PaketgroRe fir Datenempfang in Byte
Eingabebereich 512 bis 8192

wsize=4096 PaketgroRe fur Datenversand in Byte
Eingabebereich 512 bis 8192

soft,timeo=3 Bedingter Mount

Zeit in Zehntelsekunden, nach der die Steuerung
den Versuch wiederholt

nfsvers=2 Protokollversion

o Wenn Sie die Software CIMCO NFS
nutzen, mussen Sie diese Option setzen.
CIMCO NFS unterstitzt NFS nur bis
Version 2.

Optionen fiir SMB

Beispiel Bedeutung

domain=xxx Name der Domane

HEIDENHAIN empfiehlt, die Domane nicht in den
Benutzernamen zu schreiben, sondern als Option.

vers=3.1.1 Protokollversion

sec=ntimssp  Authentifizierungsmethode ntim

Verwenden Sie diese Option, wenn die Steuerung
beim Verbinden die Fehlermeldung Permission
denied zeigt.

Um Sicherheitsliicken zu vermeiden, verwenden Sie
bevorzugt die aktuellen Versionen der Protokolle SMB und
NFS.

Abhangig vom Software-Stand der Steuerung ist es
moglich, dass das Netzlaufwerk eine dltere Version des
Protokolls erfordert. In diesem Fall kdnnen Sie mit dem
Hilfsparameter vers= die Protokollversion andern. Wenden
Sie sich an Ihren Netzwerkspezialisten.
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9.5 Dateiiibertragung mit SFTP (SSH File
Transfer Protocol)

Anwendung

SFTP (SSH File Transfer Protocol) bietet eine sichere Moglichkeit,
Client-Anwendungen mit der Steuerung zu verbinden und Dateien
mit hoher Geschwindigkeit von einem PC zur Steuerung zu
dbertragen. Die Verbindung wird Gber einen SSH-Tunnel geleitet.

Verwandte Themen
® Benutzerverwaltung

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung', Seite 336
B Prinzip der SSH-Verbindung

Weitere Informationen: "Benutzerauthentifizierung von externen
Anwendungen", Seite 359

= Firewall-Einstellungen
Weitere Informationen: "Firewall’, Seite 304

Voraussetzungen

m PC-Software TNCremo ab Version 3.3 installiert

Weitere Informationen: "HEIDENHAIN-Software zur
Datenubertragung", Seite 311

® Dienst SSH in der Firewall der Steuerung erlaubt
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 304

Funktionsbeschreibung

SFTP ist ein sicheres Ubertragungsprotokoll, das verschiedene
Betriebssysteme fir Client-Anwendungen unterstitzen.

Um die Verbindung herzustellen, benoctigen Sie ein Schllsselpaar
bestehend aus einem o6ffentlichen und einem privaten Schllssel. Den
offentlichen SchlUssel tbertragen Sie zur Steuerung und ordnen ihn
mithilfe der Benutzerverwaltung einem Benutzer zu. Den privaten
Schlissel bendtigt die Client-Anwendung, um eine Verbindung zur
Steuerung aufzubauen.

HEIDENHAIN empfiehlt, das Schllsselpaar mit der Anwendung
CreateConnections zu erzeugen. CreateConnections wird
zusammen mit der PC-Software TNCremo ab der Version 3.3
installiert. Mit CreateConnections kdnnen Sie den &ffentlichen
Schlissel direkt zur Steuerung Ubertragen und einem Benutzer
zuordnen.

Sie konnen das Schllsselpaar auch mit einer anderen Software
erzeugen.
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SFTP-Verbindung mit CreateConnections einrichten
FUr eine SFTP-Verbindung mithilfe von CreateConnections bestehen
folgende Voraussetzungen:

B Verbindung mit sicherem Protokoll, z. B. TCP/IP Secure

® Benutzername und Passwort des gewlinschten Benutzers
bekannt

Wenn Sie den &ffentlichen Schlissel zur Steuerung
Ubertragen, missen Sie das Passwort des Benutzers
zweimal eingeben.

Wenn die Benutzerverwaltung inaktiv ist, ist der
Benutzer user angemeldet. Das Passwort flir den
Benutzer user ist user.

Sie richten eine SFTP-Verbindung mit CreateConnections wie folgt
ein:

Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menii 6ffnen

Einstellungen wahlen

Current User wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Aktueller Benutzer.
Zertifikate und Schliissel wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

Checkbox Erlaube Authentifizierung mit Passwort aktivieren
Speichern & Server neu starten wahlen

Mit CreateConnections Schllsselpaar erstellen und zur
Steuerung Ubertragen

VvV vV V VvV VvyYVYyy

Weitere Informationen finden Sie im integrierten
Hilfesystem von TNCremo.

Die kontextsensitive Hilfefunktion der Software
TNCremo offnen Sie mithilfe der Taste F1.

» Checkbox Erlaube Authentifizierung mit Passwort
deaktivieren

Speichern & Server neu starten wahlen

ENDE wahlen

SchlieBen wahlen

Die Steuerung schliel3t das Fenster Aktueller Benutzer.
Privaten Schlissel zur Client-Anwendung Ubertragen
Client-Anwendung mit der Steuerung verbinden

vV VvV VvyVvyy

Beachten Sie die Dokumentation der Client-
Anwendung!
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Hinweise

= Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, kdnnen Sie nur
noch sichere Netzwerkverbindungen tiber SSH erstellen.
Die Steuerung sperrt LSV2-Verbindungen uber die seriellen
Schnittstellen (COM1 und COM2) sowie Netzwerkverbindungen
ohne Benutzeridentifikation automatisch. Bei inaktiver
Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere LSV2-
oder RPC-Verbindungen auch automatisch. Mit den optionalen
Maschinenparametern allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und
allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller
definieren, ob die Steuerung unsichere Verbindungen
zulasst. Diese Maschinenparameter sind im Datenobjekt
CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

= Wahrend der Verbindung sind die Rechte des Benutzers aktiv,
dem der verwendete Schlissel zugeordnet ist. Abhangig von
diesen Rechten variieren die gezeigten Verzeichnisse und Dateien
sowie Zugriffsmaoglichkeiten.

m Sie kdnnen einen offentlichen Schliissel auch mithilfe
eines USB-Gerats oder eines Netzlaufwerks zur Steuerung
dbertragen. In diesem Fall missen Sie die Checkbox Erlaube
Authentifizierung mit Passwort nicht aktivieren.

= |m Fenster Zertifikate und Schliissel konnen Sie im Bereich
Extern verwaltete SSH-Schliisseldatei eine Datei mit
zusatzlichen offentlichen SSH-Schlisseln wahlen. Dadurch
konnen Sie SSH-Schllissel verwenden, ohne sie zur Steuerung
Ubertragen zu missen.
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9.6 Sicherheitssoftware SELinux

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

MAC bedeutet, dass jede Aktion explizit erlaubt sein muss,
andernfalls flhrt die Steuerung diese nicht aus. Die Software dient
als zusatzlicher Schutz zur normalen Zugriffsbeschrankung unter
Linux. Nur wenn die Standardfunktionen und die Zugriffskontrolle
von SELinux das Ausflihren bestimmter Prozesse und Aktionen
erlauben, wird dies zugelassen.

Die SELinux-Installation der Steuerung ist so vorbereitet,
dass nur Programme ausgeflihrt werden ddrfen, die mit der
NC-Software von HEIDENHAIN installiert werden. Andere
Programme konnen mit der Standardinstallation nicht
ausgeflhrt werden.

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

® Die Steuerung flhrt nur Anwendungen aus, die mit der NC-
Software von HEIDENHAIN installiert werden

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

m Dateien, die von anderen Programmen neu erstellt werden, dirfen
grundsatzlich nicht ausgefihrt werden

m  USB-Datentrager konnen abgewahlt werden

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

®  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 lhrem Maschinenhersteller durch
ein Passwort geschitzt, Maschinenhandbuch beachten

HEIDENHAIN empfiehlt die Aktivierung von SELinux, da
dies einen zusatzlichen Schutz gegen einen Angriff von
auBen darstellt.
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9.7 Benutzerverwaltung

Einfiihrung

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Einige Bereiche der Benutzerverwaltung werden vom
Maschinenhersteller konfiguriert.

Wenn Sie die Benutzerverwaltung an einer Steuerung ohne
HEIDENHAIN-Tastatur verwenden mochten, missen Sie
eine externe Alphatastatur an die Steuerung anschliel3en.

Die Steuerung wird mit inaktiver Benutzerverwaltung
ausgeliefert. Dieser Zustand wird als Legacy-Mode
bezeichnet. Im Legacy-Mode entspricht das Verhalten der
Steuerung dem Verhalten alterer Software-Stande ohne
Benutzerverwaltung.

Die Verwendung der Benutzerverwaltung ist
nicht verpflichtend, fur die Umsetzung eines IT-
Sicherheitssystems jedoch unerlasslich.

Die Benutzerverwaltung leistet einen Beitrag in den
folgenden Sicherheitsbereichen, basierend auf den
Forderungen der Normenfamilie IEC 62443:

m Applikationssicherheit
= Netzwerksicherheit
® Plattformsicherheit

Sie haben mit der Benutzerverwaltung die Mdglichkeit, Benutzer mit
unterschiedlichen Zugriffsrechten festzulegen:

Fur die Speicherung Ihrer Benutzerdaten stehen Ihnen folgende
Varianten zur Verfligung:

= Lokale LDAP Datenbank

m Verwendung der Benutzerverwaltung auf einer einzelnen
Steuerung

= Aufbauen eines zentralen LDAP-Servers flr mehrere
Steuerungen

m Exportieren einer LDAP-Server-Konfigurationsdatei, wenn
die exportierte Datenbank von mehreren Steuerungen
verwendet werden soll

Weitere Informationen: "Lokale LDAP Datenbank”,
Seite 342

= LDAP auf anderem Rechner
= |mportieren einer LDAP-Server-Konfigurationsdatei

Weitere Informationen: "LDAP auf anderem Rechner’,
Seite 342

= Anmeldung an Windows Domane

= |ntegration der Benutzerverwaltung auf mehreren
Steuerungen

m  Nutzung verschiedener Rollen an verschiedenen
Steuerungen

Weitere Informationen: "Anmeldung an Windows-
Domane", Seite 343

HEROS-Funktionen | Benutzerverwaltung

Benutzer auswahlen und Passwort eingeben
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Ein Parallelbetrieb zwischen Windows-Domane und LDAP-
Datenbank ist moglich.

Konfigurieren der Benutzerverwaltung
Die Steuerung wird mit inaktiver Benutzerverwaltung ausgeliefert.
Dieser Zustand wird als Legacy-Mode bezeichnet.

Sie missen die Benutzerverwaltung konfigurieren, bevor Sie sie
verwenden konnen.

Die Konfiguration enthalt folgende Teilschritte:

1 Benutzerverwaltung aufrufen

Benutzerverwaltung aktivieren

Benutzer useradmin anlegen

Datenbank einrichten

Weitere Benutzer anlegen

Weitere Informationen: "Anlegen weiterer Benutzer', Seite 347

a o~ wN

Benutzerverwaltung aufrufen

Um die Benutzerverwaltung aufzurufen, gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menti 6ffnen

» MenUpunkt Einstellungen wahlen

» MenUpunkt UserAdmin wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Benutzerverwaltung.

Sie haben die Moglichkeit, das Fenster
Benutzerverwaltung nach jedem Teilschritt der
Konfiguration zu verlassen.

Wenn Sie das Fenster Benutzerverwaltung nach der
Aktivierung verlassen, fordert Sie die Steuerung einmalig
zu einem Neustart auf.
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Benutzerverwaltung aktivieren

Um die Benutzerverwaltung zu aktivieren, gehen Sie wie folgt vor:
> Benutzerverwaltung aufrufen

> Softkey Benutzerverwaltung aktiv driicken

> Die Steuerung zeigt die Meldung Passwort fiir Benutzer
'useradmin’ fehlt.

Benutzerverwaltung

Einstellungen T Benutzer verwalt... | Passworteinstellung... | ©

Globale Einstellungen
© Benutzeranmeldung inaktiv
||

Ici} Benutzeranmeldung aktiv I ‘ Passwort fir ‘ ‘ Server

¥ Benutzer in Logdaten anonymisieren useradmin neu verbinden

0 Die Funktion Benutzer in Logdaten anonymisieren dient
dem Datenschutz und ist standardmafig aktiv. Wenn
diese Funktion aktiviert ist, werden die Benutzerdaten in
samtlichen Log-Daten der Steuerung anonymisiert.

HINWEIS

Achtung, unerwiinschte Dateniibertragung moglich!

Wenn Sie die Funktion Benutzer in Logdaten anonymisieren
deaktivieren, werden die Benutzerdaten in samtlichen Log-Daten
der Steuerung personalisiert angezeigt.

Im Servicefall und bei der sonstigen Ubermittlung von Log-

Daten besteht fir lhre Vertragspartner die Moglichkeit, diese
Benutzerdaten einzusehen. Die Sicherstellung der notwendigen
datenschutzrechtlichen Grundlagen in Ihrem Betrieb fur diesen Fall
liegt in lhrer Verantwortung.

» Aktiven Zustand der Funktion Benutzer in Logdaten
anonymisieren beibehalten oder reaktivieren
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Benutzerverwaltung deaktivieren

Wenn Sie die Benutzerverwaltung deaktivieren, speichert die
Steuerung alle konfigurierten Benutzer. Sie stehen somit bei einer
Reaktivierung der Benutzerverwaltung wieder zur Verfligung.

Wenn Sie die konfigurierten Benutzer mit der Deaktivierung lI6schen
mochten, missen Sie dies wahrend des Vorgangs der Deaktivierung
konkret wahlen.

Das Deaktivieren der Benutzerverwaltung ist nur mit folgenden
Funktionsbenutzern erlaubt:

= useradmin
= OEM
= SYS

Weitere Informationen: "Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN",
Seite 353

Um die Benutzerverwaltung zu deaktivieren, gehen Sie wie folgt
vor:

Entsprechenden Funktionsbenutzer anmelden
Benutzerverwaltung aufrufen
Benutzerverwaltung inaktiv wahlen

Ggf. Haken Vorhandene Benutzerdatenbanken loschen
setzen, um alle konfigurierten Benutzer und benutzerspezifische
Verzeichnisse zu I0schen

» Softkey UBERNEHMEN driicken
IBERNEHMEN

» Softkey ENDE driicken
ENDE

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Systemneustart
erforderlich.

» Jawahlen
> Die Steuerung lost einen Neustart aus.

vV vyyVvyy

Useradmin anlegen

Nach dem erstmaligen Aktivieren der Benutzerverwaltung missen
Sie den Funktionsbenutzer useradmin anlegen.

Der Benutzer useradmin ist vergleichbar mit dem lokalen
Administrator eines Windows-Systems.

Um den Benutzer useradmin zu erstellen, gehen Sie wie folgt vor:
> Passwort fiir useradmin wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Passwort fiir
Benutzer 'useradmin’.

> Passwort fur den Benutzer useradmin festlegen
Neues Passwort setzen wahlen

> Die Steuerung zeigt die Meldung Einstellungen und Passwort fiir
‘useradmin’ wurden verandert.

v
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Aus Sicherheitsgriinden sollten Passworter folgende

Eigenschaften besitzen:

= Mindestens acht Zeichen

B Buchstaben, Zahlen und Sonderzeichen

m Keine zusammenhangenden Worter und Zeichenfolgen,
z. B. Anna oder 123

Wenn Sie Sonderzeichen verwenden, beachten Sie das
Tastaturlayout. HEROS geht von einer US-Tastatur aus,
die NC-Software von einer HEIDENHAIN-Tastatur. Externe
Tastaturen konnen frei konfiguriert sein.

Das Konto useradmin bietet folgenden Funktionsumfang:

Anlegen von Datenbanken

Vergabe der Passwortdaten

Aktivieren der LDAP-Datenbank

Exportieren von LDAP-Server-Konfigurationsdateien
Importieren von LDAP-Server-Konfigurationsdateien
Notzugang bei Zerstorung der Benutzerdatenbank
Nachtragliches Andern der Datenbankanbindung
Deaktivieren der Benutzerverwaltung

Der Benutzer useradmin erhalt automatisch die Rolle
HEROS.Admin, was ihm bei Kenntnis des LDAP-Datenbank-
Passworts erlaubt, Benutzer in der Benutzerverwaltung zu
verwalten. Der Benutzer useradmin ist ein von HEIDENHAIN
vordefinierter Funktionsbenutzer. Bei Funktionsbenutzern
konnen Sie weder Rollen hinzufligen noch I6schen.

HEIDENHAIN empfiehlt, mehr als einer Person Zugriff zu
einem Konto mit der Rolle HEROS.Admin zu gewéhren. So
kénnen Sie gewéhrleisten, dass notwendige Anderungen
an der Benutzerverwaltung auch in Abwesenheit des
Administrators durchgefiihrt werden konnen.
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Datenbank einrichten

Um die Datenbank einzurichten, gehen Sie wie folgt vor:

Datenbank flir die Speicherung der Benutzerdaten wahlen
Datenbank einrichten

Softkey UBERNEHMEN driicken

Softkey ENDE drlicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Systemneustart erforderlich.
System mit Ja neu starten

Die Steuerung startet neu.

vV Vv VVvvVvyyYVvyyy

Sie haben zwischen aktiver Benutzerverwaltung und Legacy-Mode gewechselt. Fir eine
é korrekte Funktion ist es nétig, das System neu zu starten.
System jetzt neu starten?

‘ la H Abbrechen
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Lokale LDAP Datenbank

Bevor Sie die Funktion Lokale LDAP Datenbank nutzen kénnen,
mussen folgende Voraussetzungen gegeben sein:

B Die Benutzerverwaltung ist aktiv

®  Der Benutzer useradmin ist konfiguriert

Um eine Lokale LDAP Datenbank einzurichten, gehen Sie wie folgt
vOor:

» Benutzerverwaltung aufrufen
» Funktion LDAP Benutzerdatenbank wahlen

> Die Steuerung gibt den ausgegrauten Bereich fur die LDAP-
Benutzerdatenbank zum Editieren frei.

» Funktion Lokale LDAP Datenbank wahlen
Funktion Konfigurieren wahlen

Die Steuerung offnet das Fenster Lokale LDAP-Datenbank
konfigurieren.

Name der LDAP-Domane eingeben
Passwort eingeben

Passwort wiederholen

Softkey OK drlicken

Die Steuerung schlielst das Fenster Lokale LDAP-Datenbank
konfigurieren.

v Vv

v Vv Vv vVvy

HEROS-Funktionen | Benutzerverwaltung

Lokale LDAP-Datenbank konfigurieren = B £

Es existiert bereits eine lokale LDAP-Domane. Wenn sie den Domanennamen
andern, gehen alle Benutzereintrage verloren!

HEROS5-LDAP|
Der Servername entspricht dem
oy nanEar | nur in den

| Hostnamen und kann

Name der LDAP-Doméne:

Name des Servers: EE

gesndert
werden.

Passwort: | |
[ ]

Import- und Exportfunktion sind nur maglich, wenn sie zuvor dass Passwort der lokalen LDAP-
atenbank eingeben

I oK | i . ' ‘ Abbrechen

Bevor Sie beginnen, die Benutzerverwaltung zu editieren,
fordert die Steuerung Sie auf, das Passwort der lokalen
LDAP-Datenbank einzugeben.

Passworter dirfen nicht trivial und nur den Administratoren
bekannt sein.

Weitere Informationen: "Anlegen weiterer Benutzer',
Seite 347

o Wenn sich der Hostname oder Domain-Name der
Steuerung andert, missen lokale LDAP-Datenbanken neu
konfiguriert werden.

LDAP auf anderem Rechner

Voraussetzungen

Bevor Sie die Funktion LDAP auf anderem Rechner nutzen konnen,
mussen folgende Voraussetzungen gegeben sein:

B Die Benutzerverwaltung ist aktiv

m  Der Benutzer useradmin ist konfiguriert

= Eine LDAP-Datenbank im Firmennetzwerk ist eingerichtet
|

Eine Server-Konfigurationsdatei einer bestehenden LDAP-
Datenbank muss auf der Steuerung oder auf einem PC im
Netzwerk abgelegt werden

Der PC mit der bestehenden Konfigurationsdatei ist in Betrieb

m Der PC mit der bestehenden Konfigurationsdatei ist im Netzwerk
erreichbar
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Server-Konfigurationsdatei bereitstellen

Um eine Server-Konfigurationsdatei einer LDAP-Datenbank
bereitzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

> Benutzerverwaltung aufrufen
» Funktion LDAP Benutzerdatenbank wahlen

> Die Steuerung gibt den ausgegrauten Bereich fir die LDAP-
Benutzerdatenbank zum Editieren frei.

> Funktion Lokale LDAP Datenbank wahlen
» Funktion Server-Konfig exportieren wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster LDAP Konfigurationsdatei
exportieren.

» Namen fir Server-Konfigurationsdatei in das Namensfeld
eingeben

> Speichern der Datei im gewtinschten Ordner
> Die Server-Konfigurationsdatei wurde erfolgreich exportiert.

LDAP-Datenbank auf anderem Rechner nutzen
Gehen Sie wie folgt vor, um die Funktion LDAP auf anderem

52

LDAP Konfigurationsdatei importieren 8

Rechner zu nutzen: oo 0681125 o vetighar 1

» Benutzerverwaltung aufrufen [—

» Funktion LDAP Benutzerdatenbank wahlen :

> Die Steuerung gibt den ausgegrauten Bereich fur die LDAP- oy
Benutzerdatenbank zum Editieren frei. #ine

> Funktion LDAP auf anderem Rechner wahlen

» Funktion Server-Konfig importieren wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster LDAP Konfigurationsdatei
importieren. [ ]
Vorhandene Konfigurationsdatei wahlen e
OFFNEN wéhlen

Softkey UBERNEHMEN driicken
Die Konfigurationsdatei wurde importiert.

v Vv Vvy

Anmeldung an Windows-Domane

Voraussetzungen

Bevor Sie die Funktion Anmeldung an Windows Domane nutzen
konnen, missen folgende Voraussetzungen gegeben sein:

® Die Benutzerverwaltung ist aktiv

Der Benutzer useradmin ist konfiguriert

Im Netzwerk ist ein Windows active Domain Controller vorhanden
Der Domaincontroller ist im Netzwerk erreichbar
Organisationseinheit fir HEROS-Rollen bekannt

Bei Anmeldung mit Computeraccount:

m Zugriff auf das Passwort des Domain Controllers moglich

m  Zugriff auf die Benutzeroberflache des Domain Controllers,
ggf. mit einem IT-Admin

= Bei Anmeldung mit Funktionsbenutzer:
® Benutzername des Funktionsbenutzers
®m Passwort des Funktionsbenutzers
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Windows Domine mit Computeraccount beitreten

Sie treten einer Windows Domane wie folgt mit einem
Computeraccount bei:

> Benutzerverwaltung aufrufen
» Funktion Anmeldung an Windows Domane wahlen

» Checkbox Active-Directory Domane beitreten (mit Computer-
Account) aktivieren

» Funktion Domane suchen wahlen

o Mit der Funktion Konfigurieren konnen Sie
verschiedene Einstellungen der Verbindung festlegen:

= Mit der Checkbox SIDs auf Unix UIDs abbilden
wahlen, ob die Windows SID automatisch auf Unix
UIDs abgebildet werden

= Mit der Checkbox LDAPs verwenden zwischen
LDAP oder dem sicheren LDAPs wahlen. Bei LDAPs
definieren, ob die sichere Verbindung ein Zertifikat
prift oder nicht

B Eine spezielle Gruppe von Windows-Benutzern
definieren, auf die Sie die Anmeldung an dieser
Steuerung einschranken wollen

m  QOrganisationseinheit anpassen, unter der die HEROS-
Rollennamen abgelegt werden

= Prafix andern, um z. B. Benutzer flir verschiedene
Werkstatten zu verwalten. Jedes Prafix, das einem
HEROS-Rollennamen vorangestellt wird, kann
geandert werden, z. B. HEROS-Halle1 und HEROS-
Halle2

® Trennzeichen innerhalb der HEROS-Rollennamen
anpassen

» Softkey UBERNEHMEN driicken

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Verbindung zur Domane
aufnehmen.

Mit der Funktion Organisationseinheit fiir
Computerkonto: kdnnen Sie eintragen, in welcher
bereits existierenden Organisationseinheit der Zugang
angelegt wird z. B.

B ou=controls
B cn=computers

lhre Angaben missen mit den Gegebenheiten der
Domane Ubereinstimmen. Die Begriffe sind nicht
austauschbar.

Benutzername des Domaincontrollers eingeben
Passwort des Domaincontrollers eingeben
Die Steuerung bindet die gefundene Windows-Domain an.

Die Steuerung pruft, ob in der Doméne alle notwendigen Rollen als
Gruppen angelegt sind.

VvV Vv VvYy
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o Wenn in der Domane noch nicht alle erforderlichen
Rollen als Gruppen angelegt sind, gibt die Steuerung
einen Warnhinweis aus.

Wenn die Steuerung einen Warnhinweis ausgibt, fihren
Sie eine der beiden Mdglichkeiten aus:

> Softkey Rollen- Definition erganzen drlicken
®  Funktion Hinzufiigen wahlen

Hier konnen Sie die Rollen direkt in die Doméne
eintragen.

m  Funktion Exportieren wahlen

Hier konnen Sie die Rollen extern auf eine Datei im
Format.Idif ausgeben.

> Alle erforderlichen Rollen sind in der Doméne als Gruppen
angelegt.

U LUAF dul anaerem secnner
LDAP Datenbank ist angebunden
EI Anmeldung an Windews Domane

Doméne: KDC:
LDAP-ID-Mapping: Ja

Windows Domane mit Funktionsbenutzer beitreten

Sie treten einer Windows Domane wie folgt mit einem
Funktionsbenutzer bei:

» Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

Anmeldung an Windows Domane wahlen

Checkbox Active-Directory mit Funktionsbenutzer aktivieren
Domane suchen wahlen

Die Steuerung wahlt eine Domane.

Konfigurieren wahlen

Daten fir Domain Name: und Key Distribution Center (KDC):
Uberpriifen

Organisationseinheit fiir HEROS-Rollen: eingeben
Benutzername und Passwort des Funktionsbenutzers eingeben
OK wahlen

UBERNEHMEN wéhlen

Die Steuerung bindet die gefundene Windows-Domain an.

Die Steuerung prift, ob in der Domane alle notwendigen Rollen
als Gruppen angelegt sind.

vV VvV VvyVYVyyy

VVVvyvVvyVvyy

Gruppen anlegen

Um Gruppen den verschiedenen Rollen entsprechend anzulegen,
haben Sie folgende Mdglichkeiten:

B Automatisch beim Beitritt in die Windows Domane, unter Angabe
eines Benutzers mit Administrator-Rechten

®  |mport-Datei im Format.Idif auf dem Windows Server einlesen
Der Windows-Administrator muss manuell Benutzer auf dem
Domain Controller zu den Rollen (Security Groups) hinzufligen.

Im nachfolgenden Abschnitt finden Sie zwei Beispiele, wie der
Windows-Administrator die Gliederung der Gruppen gestalten kann.
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Beispiel 1
Der Benutzer ist direkt oder indirekt Mitglied der entsprechenden
Gruppe:
Group
HEROLE.NC.SETTER
Y
A
Setter l
h 4 B
- B is member of A
Beispiel 2

Benutzer aus verschiedenen Bereichen (Werkstatten) sind Mitglieder
in Gruppen mit unterschiedlichem Prafix:

HERworkshop1.NC HERworkshop2 NC l:l Group
SETTER SETTER
l l - Gl

A
setter_workshopl setter_workshop2 l

e et B e S
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Windows-Konfigurationsdatei exportieren und importieren

Wenn Sie die Steuerung mit der Windows Domane verbunden haben,
konnen Sie die benotigten Konfigurationen flir andere Steuerungen
exportieren.

Sie exportieren die Windows-Konfigurationsdatei wie folgt:
» Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

» Anmeldung Windows Domane wahlen

» Windows-Konfig. exportieren wahlen
>

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Konfiguration der Windows-
Domane exportieren.

Verzeichnis fur die Datei wahlen
» Name fir die Datei eingeben

> Ggf. Checkbox Passwort des Funktionsbenutzers exportieren?
aktivieren

> Exportieren wahlen
> Die Steuerung speichert die Windows-Konfiguration als BIN-Datei.

Sie importieren die Windows-Konfigurationsdatei einer anderen
Steuerung wie folgt:

» Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

» Anmeldung Windows Domane wahlen
» Windows-Konfig. importieren wahlen
>

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Konfiguration der Windows-
Domane importieren.

Vorhandene Konfigurationsdatei wahlen

> Ggf. Checkbox Passwort vom Funktionsbenutzer importieren?
aktivieren

> Importieren wahlen

> Die Steuerung Ubernimmt die Konfigurationen fiir die Windows-
Domaéne.

v

v

Anlegen weiterer Benutzer

Bevor Sie weitere Benutzer anlegen konnen, missen folgende
Voraussetzungen gegeben sein:
® Benutzerverwaltung ist konfiguriert

m | DAP-Datenbank ist gewahlt und konfiguriert

o Der Reiter Benutzer verwalten hat nur bei folgenden
Datenbanken eine Funktion:

= Lokale LDAP Datenbank
= LDAP auf anderem Rechner

Bei Anmeldung an Windows Domane mtssen Sie die
Benutzer in der Windows-Domane konfigurieren.

Weitere Informationen: "Anmeldung an Windows-Domane",
Seite 343
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Reiter Benutzer verwalten offnen

Um Benutzer zu verwalten, gehen Sie wie folgt vor: e ia— : . —
» Benutzerverwaltung aufrufen E%": ' ,:mﬁn:_u::
> Reiter Benutzer verwalten wahlen :g::m = |i "
» Softkey EDITIEREN EIN driicken - " — S
> Die Steuerung fordert Sie ggf. zur Eingabe des Passworts der sl |l |
Benutzerdatenbank auf. :g —
S ) . : y -y
Esﬁztlgz?it;erf;ftzisswons offnet die Steuerung das Mend éiﬂT _ :M_‘:“;
Sie haben die Moglichkeit, vorhandene Benutzer zu editieren und i r ——
neue Benutzer anzulegen. R el e e el ) 5 el
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Neuen Benutzer anlegen

Einen neuen Benutzer legen Sie wie folgt an:

» Softkey Neuen Benutzer anlegen driicken

> Die Steuerung 6ffnet ein Fenster zur Benutzererstellung.
» Benutzernamen eingeben

» Passwort flir den Benutzer eingeben

o Der Benutzer muss das Passwort beim ersten Login 5 8, e
andern. £2 e

Weitere Informationen: "Anmelden in der e

ROLLE
LOSCHEN

ROLLE

L L0
HINZUFOGEN.

1L
AnpERN

Benutzerverwaltung", Seite 363 H

PASSWORT
ROCKSETZEN

‘w

ERSTELLEN

ZERTIFIKATE

uND.
SCHLOSSEL

> Optional eine Beschreibung des Benutzers anlegen
» Softkey Rolle hinzufiigen driicken

» Dem Benutzer entsprechende Rollen aus dem Auswahlfenster
wahlen
Weitere Informationen: "Rollendefinition", Seite 354

> Softkey Hinzufiigen driicken

o In dem MenU stehen zwei weitere Softkeys zur
Verfligung:

= Hinzufiigen externer Login

flgt z. B. Remote. HEROS.Admin anstelle von
HEROS.Admin ein.

Die Rolle ist nur fur die Remote-Anmeldung am
System freigeschaltet.

®  Hinzufiigen lokaler Login

fligt z. B. Local. HEROS.Admin anstelle von
HEROS.Admin ein.

Die Rolle ist nur fur die lokale Anmeldung am
Steuerungsbildschirm freigeschaltet.

Softkey SCHLIESSEN drlcken

Die Steuerung schliel3t das Fenster zur Benutzererstellung.
Softkey OK driicken

Softkey UBERNEHMEN driicken

Die Steuerung Ubernimmt die Anderungen.

Softkey ENDE drlicken

Die Steuerung schliefl3t die Benutzerverwaltung.

V VvV V VvV VVYy

Wenn Sie die Steuerung nach dem Konfigurieren der
Datenbank nicht neugestartet haben, fordert die Steuerung
Sie zu einem Neustart auf, um die Anderungen wirksam zu
machen.

Weitere Informationen: "Konfigurieren der
Benutzerverwaltung", Seite 337
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Profilbilder einfiigen

Optional haben Sie auch die Moglichkeit, den Benutzern Bilder
zuzuweisen. Hierflr stehen Ihnen Standard-Benutzerbilder: von
HEIDENHAIN zur Verfiigung. Sie kdnnen auch eigene Bilder im
Format JPEG oder PNG auf die Steuerung laden. Anschlielfend
konnen Sie diese Bilddateien als Profilbilder verwenden.

Profilbilder fligen Sie wie folgt ein:
» Benutzer mit der Rolle HEROS.Admin anmelden z. B. useradmin

Weitere Informationen: "Anmelden in der Benutzerverwaltung’,
Seite 363

Benutzerverwaltung aufrufen

Reiter Benutzer verwalten wahlen
Softkey Benutzer editieren drlicken
Softkey Bild andern drlicken
GewUlnschtes Bild im Menl wahlen
Softkey Bild wahlen drlicken

Softkey OK drlicken

Softkey UBERNEHMEN driicken

Die Steuerung Ubernimmt die Anderungen.

V vV vV vV vV VvV vV VY

Sie koénnen Profilbilder auch unmittelbar beim Anlegen der
Benutzer einfligen.

Passworteinstellungen der Benutzerverwaltung

Reiter Passworteinstellungen

Benutzer mit der Rolle HEROS.Admin haben die Mdglichkeit, im
Reiter Passworteinstellungen die genauen Anforderungen an
Benutzerpassworter festzulegen.

Weitere Informationen: "Rechte’, Seite 357

HEROS-Funktionen | Benutzerverwaltung

Wenn Sie die definierten Anforderungen bei der
Passworterstellung nicht einhalten, gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus.

Um den Reiter Passworteinstellungen aufzurufen, gehen Sie wie
folgt vor:

» Benutzer mit der Rolle HEROS.Admin anmelden
Benutzerverwaltung aufrufen

Reiter Passworteinstellungen wahlen

Softkey EDITIEREN EIN drlicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Passwort der LDAP-
Datenbank eingeben.

Passwort eingeben

> Die Steuerung gibt den Reiter Passworteinstellungen zur
Bearbeitung frei.

v Vv Vvy

v

Moo e 2o vrge Pt |
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Passworteinstellungen definieren

Die Steuerung bietet die Moglichkeit, Uber verschiedene Parameter
Anforderungen an Benutzerpassworter zu konfigurieren.

Um Parameter zu verandern, gehen Sie wie folgt vor:

> Reiter Passworteinstellungen aufrufen

Gewdnschten Parameter wahlen

Die Steuerung kennzeichnet den gewahlten Parameter blau.
Gewlinschten Parameter auf der Skala definieren

Die Steuerung zeigt den gewahlten Parameter im
Anzeigefenster.

» Softkey UBERNEHMEN drUckep
> Die Steuerung ubernimmt die Anderung.
Folgende Parameter stehen zur Verfligung:
Passwortlebensdauer
® Giiltigkeitsdauer Passwort:
Gibt den Verwendungszeitraum des Passworts an.

® Warnung vor Ablauf:

Gibt ab dem definierten Zeitpunkt eine Warnung zum
Passwortablauf aus.

Passwortqualitat
= Minimale Passwortlange:
Gibt die minimale Lange des Passworts an.

® Minimale Anzahl Zeichenklassen (GroB/Klein, Ziffern,
Sonderzeichen):

Gibt die minimale Anzahl verschiedener Zeichenklassen im
Passwort an.

® Maximale Anzahl Zeichenwiederholungen:

Gibt die maximale Anzahl der gleichen, nacheinander
verwendeten Zeichen im Passwort an.

B Maximale Lange Zeichensequenzen:

Gibt die maximale Lange der verwendeten Zeichensequenzen im
Passwort z. B. 123 an.

= Worterbuchpriifung (Anzahl Zeichen Ubereinstimmung):

Prift das Passwort auf verwendete Worter und gibt die Anzahl
der erlaubten zusammenhangenden Zeichen an.

®  Mindestanzahl gednderte Zeichen zum vorigen Passwort:

Gibt an, um wie viele Zeichen sich das neue Passwort vom alten
unterscheiden muss.

VvV vV VY
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Zugriffsrechte
Die Benutzerverwaltung basiert auf der Unix Rechteverwaltung.
Zugriffe der Steuerung werden Uber Rechte gesteuert.
In der Benutzerverwaltung wird zwischen folgenden Begriffen Benutzer
unterschieden: z.B. Test
beinhaltet
m Benutzer mehrere Rollen
= Rollen
Rollen
®m Rechte (2. B. NC.Programmer)
beinhalten mehrere
Rechte
Rechte
(z. B. EditNCProgram)
beinhalten mehrere Funktionen
Benutzer

Ein Benutzer kann in der Steuerung vordefiniert sein oder tber den
Anwender definiert werden.

Die Benutzerverwaltung bietet folgende Arten von Benutzern:
= vordefinierte Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN

Weitere Informationen: "Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN",
Seite 353

= Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers
m selbstdefinierte Benutzer
Der Benutzer enthalt alle ihm zugeteilten Rollen.

o Ihr Maschinenhersteller definiert Funktionsbenutzer, die
z. B. fir die Maschinenwartung notwendig sind.

Je nach Aufgabenstellung kdnnen Sie entweder einen
der vordefinierten Funktionsbenutzer verwenden oder Sie
mussen einen neuen Benutzer erstellen.

Fur Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN sind die
Zugriffsrechte schon bei Auslieferung der Steuerung
festgelegt.

Rollen

Rollen bestehen aus einer Zusammenfassung von Rechten, die einen
bestimmten Funktionsumfang der Steuerung abdecken.

® Betriebssystem-Rollen:

= NC-Bediener-Rollen:

= Maschinenhersteller(PLC)-Rollen:

Alle Rollen sind in der Steuerung vordefiniert.

Sie kdnnen einem Benutzer mehrere Rollen zuweisen.
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Rechte

Rechte bestehen aus einer Zusammenfassung von Funktionen,
die einen Bereich der Steuerung abdecken, z. B. Werkzeugtabelle
editieren.

= HEROS-Rechte
m NC-Rechte
m PLC-Rechte (Maschinenhersteller)

Wenn ein Benutzer mehrere Rollen erhalt, so erhalt er dadurch die
Summe aller darin enthaltenen Rechte.

o Achten Sie darauf, dass jeder Benutzer alle notwendigen
Zugriffsrechte erhélt. Die Zugriffsrechte ergeben sich
aus den Tatigkeiten, die der Benutzer an der Steuerung
durchfihrt.

Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN

Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN sind vordefinierte Benutzer, die
bei Aktivierung der Benutzerverwaltung automatisch erstellt werden.
Funktionsbenutzer konnen Sie nicht verandern.

HEIDENHAIN stellt bei der Auslieferung der Steuerung vier
verschiedene Funktionsbenutzer zur Verfligung.
= oem

Der Funktionsbenutzer oem ist flir den Maschinenhersteller.
Mittels oem kann auf das Laufwerk PLC: der Steuerung
zugegriffen werden.

= Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann von den von HEIDENHAIN
vorgegebenen Benutzern abweichen.

Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers konnen
bereits im Legacy-Mode aktiv sein und Schlusselzahlen
ersetzen.

Sie haben die Mdéglichkeit durch die Eingabe

von Schllisselzahlen oder Passwaortern, welche
Schlisselzahlen ersetzen, temporar Rechte von oem
Funktionsbenutzern freizuschalten.

Weitere Informationen: "Current User", Seite 370

m sys
Mit dem Funktionsbenutzer sys kann auf das Laufwerk SYS: der
Steuerung zugegriffen werden. Dieser Funktionsbenutzer ist flir
den HEIDENHAIN-Kundendienst vorbehalten.

= user
Im Legacy-Mode wird beim Starten der Steuerung automatisch
der Funktionsbenutzer user am System angemeldet. Mit aktiver
Benutzerverwaltung hat user keine Funktion. Der angemeldete
Benutzer user kann im Legacy-Mode nicht gewechselt werden.

® useradmin
Der Funktionsbenutzer useradmin wird bei Aktivierung der
Benutzerverwaltung automatisch erstellt. Mit useradmin kann die
Benutzerverwaltung konfiguriert und editiert werden.
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Rollendefinition

HEIDENHAIN fasst mehrere Rechte fir einzelne Aufgabenbereiche
zu Rollen zusammen. lhnen stehen verschiedene vordefinierte
Rollen zur Verfiigung, mit denen Sie den Benutzern Rechte zuweisen
konnen. Die nachfolgende Tabellen enthalten die einzelnen Rechte
der unterschiedlichen Rollen.

Jeder Benutzer sollte mindestens eine Rolle aus dem
Bereich Betriebssystem und aus dem Bereich der
Programmierung enthalten.

Eine Rolle kann alternativ fir die lokale Anmeldung

oder fur die Remote-Anmeldung freigeschaltet werden.
Eine lokale Anmeldung ist eine Anmeldung direkt am
Steuerungsbildschirm. Eine Remote-Anmeldung (DNC) ist
eine Verbindung durch SSH.

Somit konnen die Rechte eines Benutzers auch davon
abhangig gemacht werden, uber welchen Zugang der
Benutzer auf die Steuerung zugreift.

Wenn eine Rolle nur fur die lokale Anmeldung freigegeben
ist, erhalt sie den Zusatz Local. im Rollennamen, z. B.
Local. HEROS.Admin anstelle von HEROS.Admin.

Wenn eine Rolle nur fur die Remote-Anmeldung
freigegeben ist, erhalt sie den Zusatz Remote. im
Rollennamen, z. B. Remote.HEROS . Admin anstelle von
HEROS.Admin.

Vorteile der Einteilung in Rollen:
m  Erleichterte Administration

B Unterschiedliche Rechte zwischen verschiedenen
Software-Versionen der Steuerung und unterschiedlicher
Maschinenhersteller sind zueinander kompatibel.

o Verschiedene Anwendungen erfordern Zugriffe auf
verschiedene Schnittstellen. Der Administrator muss nach
Bedarf, neben den Rechten flr verschiedene Funktionen
und Zusatzprogramme, auch Rechte fir die bendtigten
Schnittstellen einrichten. Diese Rechte sind in den
Betriebssystem-Rollen: enthalten.

o Folgende Inhalte kénnen sich in nachfolgenden Software-
Versionen der Steuerung andern:

= HEROS Rechtenamen
® Unix Gruppen
= GID
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Betriebssystem-Rollen:

Rolle Rechte

HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
HEROS.RestrictedUser Rolle flir einen Benutzer mit minimalen Betriebssystemrechten.

= HEROS.MountShares ® mnt B 335

= HEROS.Printer = Ip =9
HEROS.NormalUser Rolle eines normalen Benutzers mit eingeschrankten Betriebssystemrechten.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle RestrictedUser und zusétzlich die folgenden

Rechte:

® HEROS.SetShares = mntcfg = 334

= HEROS.ControlFunctions m ctrifct = 340
HEROS.LegacyUser Als Legacy-User entspricht das Verhalten, im Betriebssystem der Steuerung, dem

Verhalten alterer Software-Stande ohne Benutzerverwaltung. Die Benutzerverwaltung
ist weiterhin aktiv.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle NormalUser und zusatzlich die folgenden
Rechte:

® HEROS.BackupUsers ® userbck m 337

B HEROS.PrinterAdmin E |padmin B 16

® HEROS.Readlogs = |ogread m 342

= HEROS.SWUpdate ® swupdate B 341

B HEROS.SetNetwork B netadmin m 336

= HEROS.SetTimezone {7 = 333

B HEROS.VMSharedFolders ® vboxsf = 1000
HEROS.LegacyUserNoC- Diese Rolle definiert die Berechtigungen bei inaktiver Benutzerverwaltung bei
trifct Remote-Anmeldung, z. B. Uber SSH. Die Steuerung vergibt diese Rolle automatisch.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle LegacyUser, aulier dem folgenden Recht:

B HEROS.ControlFunctions B ctrifct B 340
HEROS.Admin Diese Rolle erlaubt u. a. die Konfiguration des Netzwerks und der Benutzerverwal-

tung.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle LegacyUser und zusétzlich die folgenden

Rechte:

® HEROS.BackupMachine = backup ® 338

® HEROS.UserAdmin B useradmin B 339
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NC-Bediener-Rollen:

Rolle Rechte

HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
NC.Operator Diese Rolle erlaubt die Ausfiihrung von NC-Programmen.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun m 302
NC.Programmer Diese Rolle enthalt Rechte flir die NC-Programmierung.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle Operator und zusétzlich die folgenden
Rechte:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg m 305

= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309

= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308

® NC.EditToolTable = NCEdTool = 306

= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301

= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300
NC.Setter Diese Rolle erlaubt das Editieren der Platztabelle.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle Programmer und zuséatzlich die folgenden
Rechte:

m  NC.ApproveFsAxis B NCApproveFsAxis ® 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
m NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
m NC.SetupProgramRun ® NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter Diese Rolle erlaubt alle NC-Funktionen einschliellich der Einrichtung eines zeitge-
steuerten NC-Programmstarts.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle Setter und zusatzlich die folgenden Rechte:
B NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser Als Legacy-User entspricht das Verhalten, in der NC-Programmierung der Steuerung,
dem Verhalten alterer Software-Stande ohne Benutzerverwaltung. Die Benutzerver-
waltung ist weiterhin aktiv. Der Legacy-User besitzt die selben Rechte wie AutoPro-
ductionSetter.

NC.AdvancedEdit Diese Rolle erlaubt das Nutzen von speziellen Funktionen des NC- und Tabellenedi-
tors.

®  Sonderfunktionen der Q-Parameterprogrammierung und Andern des
Tabellenkopfs

Ersatz fur Schlisselzahl 555343

B NC.EditNCProgramAdv B NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv = NCEditTableAdv = 328
NC.RemoteOperator Die Rolle erlaubt den NC-Programmstart aus einer externen Anwendung.
B NC.RemoteProgramRun B NCRemotePgmRun ® 329
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Maschinenhersteller(PLC)-Rollen:

Rolle Rechte
HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
PLC.ConfigureUser Diese Rolle enthalt die Rechte der Schliisselzahl 123.
= NC.ConfigUserAdv = NCConfigUserAdv = 316
PLC.ServiceRead Diese Rolle erlaubt den lesenden Zugriff bei Wartungsarbeiten.
Mit dieser Rolle kénnen verschiedene Diagnoseinformationen angezeigt werden
® NC.Data.AccessServiceRead ® NCDAServiceRead ® 324
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Der Maschinenhersteller kann die PLC-Rollen anpassen.
Bei der Anpassung der Maschinenhersteller(PLC)-Rollen:
durch den Maschinenhersteller, konnen sich folgende
Inhalte andern:
= Namen der Rollen
B Anzahl der Rollen
®  Funktionsweise der Rollen
Rechte
Die nachfolgende Tabelle enthalt alle Rechte einzeln aufgelistet.
Rechte:
HEROS Rechtename Beschreibung

HEROS.Printer

Ausgabe von Daten auf Netzwerkdrucker

HEROS.PrinterAdmin

Einrichten von Netzwerkdruckern

HEROS.ReadlLogs Aktuell keine Funktion

NC.OPModeManual Bedienen der Maschine in den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad.

NC.OPModeMDi Arbeiten in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe.

NC.OpModeProgramRun NC-Programme ausfihren in den Betriebsarten Programmlauf Satzfolge oder
Programmlauf Einzelsatz.

NC.SetupProgramRun Antasten in Manueller Betrieb und El. Handrad.

NC.ScheduleProgramRun Zeitgesteuerten NC-Programmstart programmieren

NC.EditNCProgram NC-Programme editieren

NC.EditToolTable

Werkzeugtabelle editieren

NC.EditPocketTable

Platztabelle editieren

NC.EditPresetTable

Bezugspunkttabelle editieren

NC.SetupDrive Abgleich der Antriebe durch den Anwender

NC.ApproveFsAxis Prifposition sicherer Achsen bestéatigen

NC.EditNCProgramAdv Zusatzliche NC-Funktionen

NC.EditTableAdv Zusatzliche Tabellenprogrammierfunktionen, z. B. Andern des Tabellenkopfs
HEROS.SetTimezone Einstellen von Datum und Uhrzeit, Zeitzone und Zeitsynchronisation Uber NTP und

HEROS-Menii.
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HEROS Rechtename

Beschreibung

HEROS.SetShares

Konfiguration von offentlichen Netzlaufwerken, die auf der Steuerung angebunden
wurden

HEROS.MountShares

Verbinden und Lésen von Netzlaufwerken mit der Steuerung

HEROS.SetNetwork

Konfiguration des Netzwerks und relevante Einstellungen fir die Datensicherheit

HEROS.BackupUsers

Datensicherung auf der Steuerung fiir alle auf der Steuerung eingerichteten Benut-
zer

HEROS.BackupMachine

Datensicherung und Wiederherstellung der gesamten Maschinenkonfiguration

HEROS.UserAdmin

Konfiguration der Benutzerverwaltung auf der Steuerung
Dies beinhaltet das Anlegen, Loschen und Konfigurieren von lokalen Benutzern

HEROS.ControlFunctions

Kontrollfunktion des Betriebssystems

m Hilfsfunktionen, wie z. B. das Starten und Stoppen von NC-Software
B Fernwartung

m Weiterflihrende Diagnosefunktionen z. B. Log-Daten

HEROS.SWUpdate

Installation von Software-Updates fir die Steuerung

HEROS.VMSharedFolders

Zugriff auf gemeinsame Ordner einer virtuellen Maschine

Nur bei Betrieb eines Programmierplatzes innerhalb einer virtuellen Maschine
relevant

NC.RemoteProgramRun

NC-Programmstart aus einer externen Anwendung, z. B. tiber die DNC-Schnittstelle

NC.ConfigUserAdv

Konfigurationszugriff auf die Inhalte, die durch die Schliisselzahl 123 freigeschaltet
wurden

NC.DataAccessServiceRead

Lesender Zugriff auf das Laufwerk PLC: bei Wartungsarbeiten

NC.OpcUaOEMConfiguredDa-
taRead

358

Lesender Zugriff auf vom Maschinenhersteller definierte Daten Uber den OPC UA
NC Server
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Autologin aktivieren

Mit der Funktion Autologin meldet die Steuerung beim Startvorgang
automatisch und ohne Eingabe eines Passworts einen gewahlten
Benutzer an.

Damit konnen Sie, im Gegensatz zum Legacy-Mode, die
Berechtigung eines Benutzers ohne Passworteingabe einschranken.

Fur weiterfihrende Berechtigungen verlangt die Steuerung weiterhin
die Eingabe eine Authentifizierung.

Damit Sie Autologin aktivieren kdnnen, missen folgende
Voraussetzungen gegeben sein:

® Benutzerverwaltung ist konfiguriert
m  Benutzer fir Autologin ist angelegt

Um die Funktion Autologin zu aktivieren, gehen Sie wie folgt vor:
Benutzerverwaltung aufrufen

Reiter Einstellungen wahlen

Softkey Globale Einstellungen driicken

Haken bei Autologin aktivieren setzen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster flr die Benutzerauswahl.
Benutzer wahlen

Passwort des Benutzers eingeben

Softkey OK drlcken

vV VvV Vv VvVvyyYys.y

Benutzerauthentifizierung von externen Anwendungen

Einfiihrung

Bei aktiver Benutzerverwaltung missen auch externe Anwendungen
einen Benutzer authentifizieren, damit die korrekten Rechte
zugeordnet werden konnen.

Bei DNC-Verbindungen tber das RPC- oder LSV2-Protokoll wird

die Verbindung durch einen SSH-Tunnel geleitet. Durch diesen
Mechanismus wird der Remote-Anwender einem auf der Steuerung
eingerichteten Benutzer zugeordnet und erhalt dessen Rechte.

Durch die beim SSH-Tunnel eingesetzte Verschlisselung
wird die Kommunikation zusétzlich gegen Angreifer
abgesichert.
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Prinzip der Ubertragung iiber einen SSH-Tunnel
Voraussetzungen:
= TCP/IP Netzwerk
m  Externer Rechner als SSH-Client
®  Steuerung als SSH-Server
m  Schllsselpaar bestehend aus:
= privatem Schlissel
m Hffentlichem Schlissel

Eine SSH-Verbindung erfolgt immer zwischen einem SSH-Client und
einem SSH-Server.

Zur Absicherung der Verbindung wird ein Schlisselpaar
verwendet. Dieses Schlisselpaar wird auf dem Client erzeugt.

Das Schllisselpaar besteht aus einem privaten Schllssel und
einem offentlichem Schllssel. Der private Schllissel verbleibt beim
Client. Der offentliche Schltssel wird beim Einrichten zum Server
transportiert und dort einem bestimmten Benutzer zugeordnet.

Der Client versucht, sich unter dem vorgegebenen Benutzernamen
mit dem Server zu verbinden. Der Server kann mit dem offentlichen
SchlUssel testen, ob der Anforderer der Verbindung den zugehorigen
privaten Schllssel besitzt. Wenn ja, akzeptiert er die SSH-Verbindung
und ordnet sie dem Benutzer zu, fir den die Anmeldung erfolgt. Die
Kommunikation kann dann durch diese SSH-Verbindung "getunnelt”

werden.
D PC |E|lﬁ' HEIDENHAIN NC Control MyTNC

Firewall

i hd
DNC Tool <:> SSHTunnel i <:> DNC Server

————————————————————

| Setup: i Access rights of user oem
1 Create key pair I
|
| N
| 1
! Private | |
: Key . User oem
1
i |
| N | N
i : . Setup: Transfer public key |
I PUDIG |- oo e == | Public
: i ; Key
| I
| |
1 1
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360 HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023



HEROS-Funktionen | Benutzerverwaltung

Verwendung in externen Anwendungen

Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie

nur noch sichere Netzwerkverbindungen Uber SSH
erstellen. Die Steuerung sperrt LSV2-Verbindungen tber
die seriellen Schnittstellen (COM1 und COM2) sowie
Netzwerkverbindungen ohne Benutzeridentifikation
automatisch.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung
unsichere LSV2- oder RPC-Verbindungen auch
automatisch. Mit den optionalen Maschinenparametern
allowUnsecurelLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc
(Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller definieren,

ob die Steuerung unsichere Verbindungen zulasst.

Diese Maschinenparameter sind im Datenobjekt
CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

Weitere Informationen: "Serielle Schnittstellen an der
TNC 128", Seite 308

Die von HEIDENHAIN angebotenen PC-Tools, wie z. B. TNCremo ab
Version v3.3, bieten alle Funktionen, um sichere Verbindungen tber
einen SSH-Tunnel einzurichten, aufzubauen und zu verwalten.

Beim Einrichten der Verbindung wird das bendtigte Schllsselpaar
generiert und der offentliche Schlissel auf die Steuerung Gbertragen.

Die Verbindungskonfigurationen kénnen, sobald sie einmal
eingerichtet wurden, gemeinsam von allen HEIDENHAIN
PC-Tools zum Verbindungsaufbau genutzt werden.

Das gleiche gilt auch fir Anwendungen, die zur Kommunikation die
HEIDENHAIN DNC-Komponente aus den RemoTools SDK einsetzen.
Eine Anpassung von bestehenden Kundenanwendungen ist dabei
nicht erforderlich.

o Um die Verbindungskonfiguration mit dem zugehorigen
CreateConnections Tool zu erweitern, ist ein Update auf
HEIDENHAIN DNC v1.7.1 erforderlich. Eine Anpassung des
Anwendungsquellcodes ist dabei nicht erforderlich.
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Sichere Verbindung einrichten und entfernen

Um eine sichere Verbindung flir den angemeldeten Benutzer
einzurichten, gehen Sie wie folgt vor:

Im MOD-Meni Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Funktion Externer Zugriff wahlen

Softkey Schliisselverwaltung driicken

Die Steuerung offnet das Fenster Zertifikate und Schliissel.
Funktion Erlaube Authentifizierung mit Passwort wahlen
Softkey Speichern & Server neu starten driicken

TNCremo nutzen, um die sichere Verbindung (TCP secure)
einzurichten.

vV vyVvyVvVvVvyyvVyy

Detaillierte Informationen finden Sie im integrierten
Hilfesystem von TNCremo.

> TNCremo hat den 6ffentlichen Schlissel auf der Steuerung
hinterlegt.

Um die optimale Sicherheit zu gewahrleisten,
deaktivieren Sie die Funktion Erlaube
Authentifizierung mit Passwort nach Abschluss der
Hinterlegung wieder.

> Funktion Erlaube Authentifizierung mit Passwort abwahlen
Softkey Speichern & Server neu starten driicken
> Die Steuerung hat die Anderungen Gbernommen.

v

o B Neben der Einrichtung uber die PC-Tools mit
Authentifizierung mit Passwort gibt es auch die
Maglichkeit, den offentlichen Schllissel Uber einen
USB-Stick oder ein Netzlaufwerk in die Steuerung zu
importieren.

= |m Fenster Zertifikate und Schliissel konnen Sie im
Bereich Extern verwaltete SSH-Schliisseldatei eine
Datei mit zusatzlichen 6ffentlichen SSH-Schllisseln
wahlen. Dadurch konnen Sie SSH-Schllssel verwenden,
ohne sie zur Steuerung ubertragen zu mussen.

Um einen Schlissel auf der Steuerung zu I6schen und damit die
Maoglichkeit der sicheren Verbindung fir einen Benutzer wieder zu
entfernen, gehen Sie wie folgt vor:

Im MOD-MenU Gruppe Maschinen-Einstellungen wahlen
Funktion Externer Zugriff wahlen

Softkey Schliisselverwaltung driicken

Die Steuerung offnet das Fenster Zertifikate und Schiliissel.
Zu loschenden Schltssel wahlen

Softkey SSH-Schliissel loschen driicken

Die Steuerung loscht den ausgewahlten Schltssel.

vV Vv VvV VVvVVYy
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Sperren unsicherer Verbindungen in der Firewall

Damit die Verwendung von sicheren Verbindungen einen reellen
Vorteil fur die IT-Sicherheit der Steuerung bietet, sollten die DNC-
Protokolle LSV2 und RPC in der Firewall gesperrt werden.

Um dies zu ermoglichen, missen folgende Parteien auf sichere
Verbindungen wechseln:

= Maschinenhersteller mit allen externen Anwendungen z. B.
Bestlickungsroboter

Wenn die Zusatzanwendung Uber das
Maschinennetzwerk X116 angebunden ist, kann
das Umschalten auf eine verschlisselte Verbindung
entfallen.

= Anwender mit eigenen externen Anwendungen

Wenn die sicheren Verbindungen aller Parteien gegeben sind, konnen
die DNC-Protokolle LSV2 und RPC in der Firewall gesperrt werden.

Um die Protokolle in der Firewall zu sperren, gehen Sie wie folgt vor:
Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menii 6ffnen

MenUpunkt Einstellungen wahlen

MenUpunkt Firewall wahlen

Methode Allen verbieten bei DNC und LSV2 wahlen

Funktion Anwenden wahlen

Die Steuerung speichert die Anderungen.

Fenster mit OK schliel3en

VvV VvyvVvyVvyy

Anmelden in der Benutzerverwaltung

Die Steuerung zeigt den Anmeldedialog in folgenden Féllen: Banutzen@UEnahleniund Pasewor engaben
Nach Ausflihrung der Funktion Benutzer abmelden

m Nach Ausfihrung der Funktion Benutzer wechseln
B Nach Sperrung des Bildschirms Gber den Bildschirmschoner =
m  Unmittelbar nach Starten der Steuerung bei aktiver i
Benutzerverwaltung, wenn kein Autologin aktiv ist support pmert e
. . e . . . ANMELDEN l:l ANMEL
Im Anmeldedialog haben Sie folgende Auswahlmaoglichkeiten: ANMELDEN

B Benutzer, die mindestens einmal angemeldet waren
® Sonstiger Benutzer
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Benutzer zum ersten Mal anmelden

Wenn Sie sich mit einem Benutzer das erste Mal anmelden wollen,
missen Sie das Uber das Eingabefeld Sonstiger durchfihren.

Um mit Sonstiger einen Benutzer das erste Mal anzumelden, gehen
Sie wie folgt vor:

> Sonstiger im Anmeldedialog auswahlen
Die Steuerung vergroRert lhre Auswahl.
Benutzernamen eingeben

Passwort des Benutzers eingeben

Die Steuerung 6ffnet ein Feld mit der Meldung Passwort ist
abgelaufen. Andern Sie ihr Passwort jetzt..

Aktuelles Passwort eingeben

Neues Passwort eingeben

Neues Passwort erneut eingeben

Die Steuerung meldet den neuen Benutzer an.
Der Benutzer wird im Anmeldedialog angezeigt.

vV v vV
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Bekannten Benutzer mit Passwort anmelden

Um einen Benutzer anzumelden, der im Anmeldedialog angezeigt
wird, gehen Sie wie folgt vor:

> Benutzer im Anmeldedialog wahlen

> Die Steuerung vergroliert lhre Auswahl.

> Benutzerpasswort eingeben

> Die Steuerung meldet den gewahlten Benutzer an.

Die Steuerung zeigt im Anmeldedialog, ob die Feststelltaste
aktiv ist.

Benutzer mit Token anmelden

Um einen Benutzer mit einem Token anzumelden, gehen Sie wie
folgt vor:

Token an das Lesegerat halten

» Ggf. PIN eingeben

> Die Steuerung meldet den gewahlten Benutzer an.
> Token vom Lesegerat entfernen

v

HEROS-Funktionen | Benutzerverwaltung
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Anforderungen an das Passwort

Aus Sicherheitsgrinden sollten Passworter folgende
Eigenschaften besitzen:

= Mindestens acht Zeichen
= Buchstaben, Zahlen und Sonderzeichen

= Vermeiden Sie zusammenhangende Worter und
Zeichenfolgen, z. B. Anna oder 123

Beachten Sie, dass ein Administrator die Anforderungen an ein
Passwort definieren kann. Zu den Anforderungen an ein Passwort
zahlen:

= Minimale Lange

= Minimale Anzahl unterschiedliche Zeichenklassen
Grolibuchtstaben

m Kleinbuchstaben

= Ziffern

®  Sonderzeichen

= Maximale Lange Zeichensequenzen z. B. 54321 = 5 Zeichen
Sequenz

= Anzahl Zeichen Ubereinstimmung bei Wérterbuchpriifung
®  Mindestanzahl geanderte Zeichen zum Vorganger

Wenn das neue Passwort den Anforderungen nicht genigt, erfolgt
eine Fehlermeldung. Sie miissen ein anderes Passwort eingeben.

Administratoren kdnnen den Ablaufzeitpunkt von
Passwortern festlegen. Wenn Sie |hr Passwort nicht in
dem gultigen Zeitraum andern, ist das Anmelden des
betroffenen Benutzers nicht mehr maéglich. In diesem
Fall muss ein Administrator das Benutzerpasswort
zurlcksetzen, bevor Sie sich wieder anmelden konnen.

> Passwort in regelmaligen Abstédnden d@ndern

Weitere Informationen: "Passwort des aktuellen
Benutzers andern”, Seite 371

> Warnhinweise zur Passwortanderung wahrnehmen
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Benutzer wechseln oder abmelden

Uber den HEROS-Meniipunkt Ausschalten oder das gleichnamige
Icon rechts unten in der MenUleiste wird das Auswahlfenster
Ausschalten/Neustarten geoffnet.

Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten:
= Ausschalten:

®  Alle Zusatzprogramme und Funktionen werden gestoppt und
beendet

m Das System wird heruntergefahren
® Die Steuerung wird ausgeschaltet
® Neustart:

®  Alle Zusatzprogramme und Funktionen werden gestoppt und
beendet

® Das System wird neugestartet
= Abmelden:
B Alle Zusatzprogramme werden beendet
® Der Benutzer wird abgemeldet
= Die Anmeldemaske wird gecffnet

HEROS-Funktionen | Benutzerverwaltung

Ausschalten/Neustarten = B &

(®/Ausschalten: System herunterfahren und ausschalten

(ONeustart: System neu starten
() Abmelden: Benutzer abmelden und ausloggen

(OBenutzerwechsel: Wechsel auf anderen Benutzer

roonon

Um fortzufahren muss ein neuer Benutzer mit
Passworteingabe angemeldet werden.

Die NC-Bearbeitung lauft weiter unter dem zuvor
angemeldeten Benutzer.

= Benutzerwechsel:
= Die Anmeldemaske wird gedffnet
®  Der Benutzer wird nicht abgemeldet

Die Anmeldemaske kann Uber die Funktion
Abbrechen ohne eine Passworteingabe wieder
geschlossen werden.

Alle Zusatzprogramme sowie NC-Programme des
angemeldeten Benutzers laufen weiter.

Bildschirmschoner mit Sperre

Sie haben die Moglichkeit, die Steuerung tber den Bildschirmschoner
zu sperren. Die zuvor gestarteten NC-Programme laufen in diesem
Zeitraum weiter.

o Um den Bildschirmschoner wieder zu entsperren, ist eine
Passworteingabe notwendig.

Weitere Informationen: "Anmelden in der
Benutzerverwaltung", Seite 363
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Einstellungen des Bildschirmschoners (XScreenSaver 5.20, 06-Oct-2012)
Datei  Hiffe

Anzeige-Modi [Komplex

Scheinwerferlicht
Modus: |- Nur ein Bildschirmschoner &

Attraction
Bouboule
Bumps
ccurve
Epicycle
FlipText
Grav
Mountain
Rocks.
Rorschach
ShadeBobs
Slidescreen
Spotlight

Schwérzen nach [30] | ¢| Minuten

Wechsel nach 10 3| Minuten

Vorschau Einstellungen ...

¥ Bildschirm sperren nach(0 3| Minuten

Die Bildschirmschoner-Einstellungen erreichen Sie im HEROS-Menii
wie folgt:

» Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menii 6ffnen

» Menlpunkt Einstellungen wahlen

» MenUpunkt Bildschirmschoner wahlen

Der Bildschirmschoner bietet folgende Mdglichkeiten:

= Mit der Einstellung Schwarzen nach legen Sie fest, nach wie
vielen Minuten der Bildschirmschoner aktiviert wird.

B Mit der Einstellung Bildschirm sperren nach aktivieren Sie die
Sperre mit Passwortschutz.

®  Mit der Zeiteinstellung hinter Bildschirm sperren
nach beschreiben Sie, wie lange nach Aktivierung des
Bildschirmschoners die Sperre aktiv wird. Eine 0 bedeutet,
dass die Sperre unmittelbar mit der Aktivierung des
Bildschirmschoners aktiv wird.

Wenn die Sperre aktiv wurde und Sie eines der Eingabegerate
verwenden, z. B. die Maus bewegen, verschwindet der
Bildschirmschoner. Stattdessen zeigt die Steuerung einen
Sperrbildschirm.

Der Bildschirm wurde wegen Inaktivitat gesperrt.

Mithilfe von Sperre aufheben oder Enter gelangen Sie wieder in die
Anmeldemaske.
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Verzeichnis HOME
FUr jeden Benutzer steht bei aktiver Benutzerverwaltung ein privates (e e G r=cozammeren @m

Gl programmisren

Verzeichnis HOME: zur Verfiigung, auf dem private Programme und . T—
Dateien abgelegt werden konnen.

Das Verzeichnis HOME: konnen der jeweils angemeldete Benutzer e
sowie Benutzer mit der Rolle HEROS.Admin einsehen. sy

{5 patesen) 19.37 cayte rres

TE

SEITE

KOP, VERZ. e J FENSTER

ChO|

Verzeichnis public

Verzeichnis public

Bei der erstmaligen Aktivierung der Benutzerverwaltung wird das o LR 2

Verzeichnis public unter dem Laufwerk TNC: angebunden. L 1 -

Das Verzeichnis public ist flir jeden Benutzer zugéanglich. B :,...
0 50 1) R 0 )

Erweiterte Zugriffsrechte fiir Dateien einstellen

Um die Verwendung einzelner Dateien im Verzeichnis public zu
regulieren, bietet HEIDENHAIN mit der Funktion ERWEITERTE
RECHTE die Moglichkeit, Zugriffe dateispezifisch zu beschranken.

Um die Funktion ERWEITERTE RECHTE aufzurufen, gehen Sie wie
folgt vor:

> Betriebsart Programmieren wahlen

& o

Pom > Taste PGM-MGT dricken
» Horizontale Softkey-Leiste auf Bereich zwei
umschalten
N » Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken
PONKT- » Horizontale Softkey-Leiste auf Bereich zwei
umschalten
EuezTenTe » Softkey ERWEITERTE RECHTE driicken
RECHTE > Die Steuerung 6ffnet das Fenster Erweiterte

Zugriffsrechte einstellen.
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Zugriffsrechte fiir Dateien festlegen

Wenn Dateien an das Verzeichnis public Ubertragen oder dort
erstellt werden, erkennt die Steuerung den angemeldeten Benutzer
als Besitzer der Datei. Der Besitzer kann die Zugriffe auf die eigenen
Dateien regulieren.

Sie konnen nur im Verzeichnis public Zugriffsrechte fir
Dateien festlegen.

Bei allen Dateien, die auf dem Laufwerk TNC: und

nicht im Verzeichnis public sind, wird automatisch der
Funktionsbenutzer user als Besitzer zugeordnet.

Sie haben die Moglichkeit, fur folgende Benutzer Zugriffe
festzulegen:

= Besitzer:
Besitzer der Datei

= Gruppe:
Eine gewahlte Linux-Gruppe oder Benutzer mit definiertem
HEIDENHAIN-Recht

= Andere:

Alle Benutzer, die nicht der zuvor gewahlten Linux Gruppe
angehoren oder das definierte HEIDENHAIN-Recht besitzen.

Sie haben die Moglichkeit folgende Zugriffsarten einzustellen:
E Lesen
Einsehen der Datei
® Schreiben
Verandern der Datei
® Ausfiihren
Abarbeiten der Datei

Die Softkeys im Fenster Erweiterte Zugriffsrechte einstellen
bieten die Mdglichkeit alle Zugriffsarten fir Benutzer an- und
abzuwahlen:

2ucR1FE > Alle Zugriffe fur Besitzer: an- und abwahlen
BESITZER

WECHSELN

ZuGRIFF > Alle Zugriffe fir Gruppe: an- und abwahlen
GRUPPE

WECHSELN

2uGRIFF > Alle Zugriffe fir Andere: an- und abwahlen
ANDERE

WECHSELN

Erweiterte Zugriffsrechte einstellen

Name:

Besitzer:

[X Lesen

Gruppe:

[X Lesen

Andere:

[X Lesen

T
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Um die Zugriffsart fiir eine Gruppe zu wahlen, gehen Sie wie folgt Erweiterte Zugriffsrechte einstellen
VOor:
Name : |57Knntur7contour. H

> Funktion ERWEITERTE RECHTE aufrufen
» Gewiinschte Gruppe im Auswahlmenii wahlen Besitzer: lusezadnin

.. . .. [T Lesen [~ Schreiben [T Ausfiihren
> Gewinschte Zugriffsarten an- oder abwahlen
> Die Steuerung markiert Anderungen an Zugriffsarten rot. Gruppe: [user =
» OK wahlen [T Lesen [[Schreiben [T Ausfihren
> Die Anderungen an den Zugriffsarten werden ibernommen. o —

[TLesen rESchIeiben [ Ausftihren

Current User

Mit Current User konnen Sie im HEROS Menu die Gruppenrechte rsiie donses =

Setter | s

des aktuell angemeldeten Benutzers einsehen.

o Im Legacy-Mode wird beim Starten der Steuerung
automatisch der Funktionsbenutzer user am System
angemeldet. Mit aktiver Benutzerverwaltung hat user keine
Funktion.

Weitere Informationen: "Funktionsbenutzer von
HEIDENHAIN", Seite 353

Rechte sweiter  Benuizervermaltung éffhen | S5H-Sctiussel und Zertfkate| | sehbesen

2UROCK

Current User aufrufen: -
» Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menii 6ffnen

» Menusymbol Einstellungen wahlen

> Mentsymbol Current User wahlen

BENUTZER
VERVALTUNG.
OFFNEN

RECHTE

;
e

MAXTMTEREN

VORWARTS
-y

SCHLIESSEN

SCHLOSSEL

Rechte des aktuellen Benutzers temporar andern

In der Benutzerverwaltung ist es moglich, die Rechte des aktuellen
Benutzers temporar um die Rechte eines von Ihnen gewahlten
Benutzers zu erhohen.

Um die Rechte eines Benutzers temporar zu erhohen, gehen Sie wie
folgt vor:

> Current User aufrufen

Softkey Rechte erweitern driicken
Benutzer wahlen

Benutzername des Benutzers eingeben
Passwort des gewahlten Benutzers eingeben

Die Steuerung erhoht temporar die Rechte des angemeldeten
Benutzers um die Rechte des bei Rechte erweitern
eingegebenen Benutzers.

vV Vv v YVvyy

0 Sie haben die Moglichkeit, temporar Rechte von
oem-Funktionsbenutzern freizuschalten. Geben Sie
dazu die entsprechende Schllsselzahl oder das vom
Maschinenhersteller definierte Passwort ein.
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Um die temporéare Erhohung der Rechte rlickgangig zu machen,
haben Sie folgende Moglichkeiten:

m  SchlUsselzahl 0 eingeben
B Benutzer abmelden
m  Softkey Zusatzrechte loschen driicken

Gehen Sie wie folgt vor, um den Softkey Zusatzrechte loschen zu
wahlen:

» Current User aufrufen
> Reiter Hinzugefiigte Rechte auswahlen
> Softkey Zusatzrechte loschen drlicken

Passwort des aktuellen Benutzers dandern

Sie haben im MenUlpunkt Current User die Moglichkeit, das
Passwort des aktuellen Benutzers zu andern.

Gehen Sie wie folgt vor, um das Passwort des aktuellen Benutzers zu
andern:

> Current User aufrufen

> Reiter Passwort @andern wahlen

> Altes Passwort eingeben

> Softkey Altes Passwort priifen driicken
>

Die Steuerung prtift, ob Sie lhr altes Passwort korrekt eingegeben
haben.

> Wenn die Steuerung das Passwort als richtig erkannt hat,
werden die Felder Neues Passwort und Passwort wiederholen
freigegeben.

Neues Passwort eingeben
Neues Passwort erneut eingeben
Softkey Neues Passwort setzen driicken

Die Steuerung vergleicht die Anforderungen des Administrators
an Passworter mit Ihrem gewahlten Passwort.

Weitere Informationen: "Anmelden in der Benutzerverwaltung”,
Seite 363

> Die Meldung Passwort wurde erfolgreich gedandert erscheint.

v Vv vVvy

Anmeldung mit Token definieren

Die Steuerung erlaubt auch eine Anmeldung mit einem Token.
Dadurch ist eine sichere Anmeldung gewahrt, ohne dass der
Benutzer ein Passwort eingeben muss.

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller muss die Maschine fir den
Einsatz mit einem Token vorbereiten. U. a. muss ein
entsprechendes Lesegerat an der Maschine verbaut sein.

Sie haben im Menupunkt Current User die Moglichkeit, fir den
aktuellen Benutzer eine Anmeldung mit einem Token zu definieren.

Um einen Token zu erstellen, gehen Sie wie folgt vor:
» Current User aufrufen

> Token erstellen wahlen

» Ggf. Tokenart mithilfe von Typ umschalten wahlen
> Passwort des Benutzers eingeben
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Ggf. PIN eingeben

Token an das Lesegerat halten

Liste neu laden wahlen

Token aus der Liste wahlen

Beschreiben starten wahlen

Wenn eine PIN definiert ist, PIN eingeben

Die Steuerung startet den Schreibvorgang.

Token bis zum Ende des Schreibvorgangs am Lesegerat halten
Wenn der Schreibvorgang beendet ist, zeigt die Steuerung eine
Meldung.

Mit Token loschen konnen Sie den erstellten Token I6schen und
wieder mit Passworteingabe arbeiten.

vV VvV VvV Vv Vv VvYVvyy

Dialog zur Anforderung von Zusatzrechten

Wenn Sie fir einen bestimmten MenUpunkt im HEROS-Menii nicht ExoqLemm OB QU honshenpuize el e ok el sen
die notwendigen Rechte besitzen, 6ffnet die Steuerung ein Fenster B At s g con o e bt s e
zur Anforderung von Zusatzrechten:
Die Steuerung bietet Ihnen in diesem Fenster die Mdglichkeit, S

. . . Benutzer mit diesem Recht: Geben sie Benutzer und Passwort ein:
Ihre Rechte temporar um die Rechte eines anderen Benutzers zu senszr. oem
erhéhen. = =

Die Steuerung schlagt im Feld Benutzer mit diesem Recht:
alle vorhandenen Benutzer vor, die das notwendige Recht fiir die
Funktion besitzen.

| Berechtigung. H Weiter.ohne.
setzen

Zusatzrecht ” i

Bei Anmeldung an Windows Domane zeigt die Steuerung
im Auswahlmenu nur Benutzer, die unlangst angemeldet
waren.

Um die Rechte von nicht angezeigten Benutzern zu
erlangen, kénnen Sie deren Benutzerdaten eintragen. Die
Steuerung erkennt daraufhin in der Benutzerdatenbank
vorhandene Benutzer.

Rechte erhohen

Gehen Sie wie folgt vor, um die Rechte lhres Benutzers temporar um
die Rechte eines anderen Benutzers zu erhohen:

» Benutzer wahlen, der das bendtigte Recht besitzt
» Namen des Benutzers eingeben

> Passwort des Benutzers eingeben

> Softkey Berechtigung setzen driicken

>

Die Steuerung erhoht Ihre Rechte um die Rechte des
eingetragenen Benutzers.

Weitere Informationen: "Current User", Seite 370
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9.8 HEROS-Dialogsprache @andern

Die HEROS-Dialogsprache orientiert sich intern an der NC-
Dialogsprache. Aus diesem Grund ist die permanente Einstellung
von zwei verschiedenen Dialogsprachen im HEROS-Menii und der
Steuerung nicht maoglich.

Wenn die NC-Dialogsprache gedndert wird, passt sich erst nach

einem Neustart der Steuerung die HEROS-Dialogsprache an die NC-
Dialogsprache an.

Mit dem optionalen Maschinenparameter
applyCfgLanguage (Nr. 101305) kdnnen Sie das Verhalten
festlegen, wenn die NC-Dialogsprache und die HEROS-
Dialogsprache nicht tbereinstimmen.

Im folgenden Link finden Sie eine Handlungsanweisung zum Andern
der NC-Dialogsprache:

Weitere Informationen: "Liste der Anwenderparameter”, Seite 378

Sprach-Layout der Tastatur andern

Sie haben die Moglichkeit, das Sprach-Layout der Tastatur fir
HEROS-Anwendungen zu andern.

Um das Sprach-Layout der Tastatur fir HEROS-Anwendungen zu
andern, gehen Sie wie folgt vor:

HEROS-Mentsymbol wahlen

Einstellungen wahlen

Language/Keyboards wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster helocale.
Reiter Tastaturen wahlen

Wahlen Sie das gewtlinschte Tastaturlayout aus
Anwenden wahlen

OK wahlen

Ubernehmen wahlen

Die Anderungen werden Gbernommen.

V VvV VvV vV vV VVYV%vY%
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10.1 Maschinenspezifische
Anwenderparameter

Anwendung

Die Eingabe der Parameterwerte erfolgt Gber den
Konfigurationseditor.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

B Der Maschinenhersteller kann zusatzliche,
maschinenspezifische Parameter als
Anwenderparameter zur Verfiigung stellen, damit Sie
die zur Verfligung stehenden Funktionen konfigurieren
konnen.

B Der Maschinenhersteller kann die Struktur und den

Inhalt der Anwenderparameter anpassen. Ggf. weicht
die Darstellung an lhrer Maschine ab.

Im Konfigurationseditor sind die Maschinenparameter in einer
Baumstruktur zu Parameterobjekten zusammengefasst. Jedes
Parameterobjekt tragt einen Namen (z. B. Einstellungen fiir
Bildschirmanzeigen), der auf die Funktion der darunterliegenden
Parameter schlieRen lasst.

Konfigurationseditor aufrufen
Gehen Sie wie folgt vor:

» Taste MOD driicken

Ggf. Funktion Schliisselzahl-Eingabe wahlen
Schlisselzahl 123 eingeben
Mit Taste ENT bestatigen

Die Steuerung zeigt die Liste der verfiigharen
Parameter in der Baumansicht.

v v vy
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Darstellung der Parameter

Am Anfang jeder Zeile des Parameterbaums zeigt die Steuerung ein
Icon an, das Zusatzinformationen zu dieser Zeile liefert. Die Icons
haben folgende Bedeutung:

|

Zweig vorhanden aber zugeklappt

B3 Zweig aufgeklappt

[ leeres Objekt, nicht aufklappbar

initialisierter Maschinenparameter

nicht initialisierter (optionaler) Maschinenparameter

E lesbar aber nicht editierbar

| |
ﬁ nicht lesbar und nicht editierbar

Am Ordnersymbol ist der Typ des Objekts erkennbar:
||
Key (Gruppenname)

[ ]
Liste

|
Entitat (Parameterobjekt)

o Noch nicht aktive Parameter und Objekte werden
mit einem grauen Icon dargestellt. Mit dem Softkey
ZUSATZL. FUNKT. und EINFUGEN kdnnen Sie diese
aktivieren.

Parameter andern

Gehen Sie wie folgt vor:

» Gewdlinschten Parameter suchen
» Wert andern

_ > Mit Softkey ENDE den Konfigurationseditor
e verlassen

— » Anderungen mit Softkey SPEICHERN (ibernehmen

Die Steuerung fiihrt eine fortlaufende Anderungsliste, in
der bis zu 20 Anderungen der Konfig-Daten gespeichert
sind. Um Anderungen riickgéangig zu machen, wéhlen
Sie die gewtlinschte Zeile und driicken den Softkey
ZUSATZL. FUNKT. und ANDERUNG AUFHEBEN.
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Darstellung der Parameter @andern

Im Konfigurationseditor fir die Maschinenparameter kdnnen

Sie die Darstellung der vorhandenen Parameter andern. Mit der
Standardeinstellung werden die Parameter mit kurzen, erklarenden
Texten angezeigt.

Um die tatsachlichen Systemnamen der Parameter anzeigen zu
lassen, gehen Sie wie folgt vor:

@ > Taste Bildschirm-Aufteilung driicken

T > Softkey SYSTEMANZEIGEN driicken
NAMEN

Gehen Sie in gleicher Weise vor, um wieder zur Standardansicht zu
gelangen.

Hilfetext anzeigen

Mit der Taste HELP kann zu jedem Parameterobjekt oder Attribut ein
Hilfetext angezeigt werden.

Hat der Hilfetext nicht auf einer Seite Platz (oben rechts steht dann
z. B. 1/2), dann kann mit dem Softkey HILFE BLATTERN auf die
zweite Seite geschaltet werden.

Zusatzlich zum Hilfetext zeigt die Steuerung weitere Informationen,
wie z. B. die Maldeinheit, ein Initialwert, eine Auswahl. Wenn

der angewahlte Maschinenparameter einem Parameter der
Vorgangersteuerung entspricht, dann wird auch die entsprechende
MP-Nummer angezeigt.

Liste der Anwenderparameter

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

= Der Maschinenhersteller kann zusatzliche,
maschinenspezifische Parameter als
Anwenderparameter zur Verfiigung stellen, damit Sie
die zur Verfligung stehenden Funktionen konfigurieren
konnen.

® Der Maschinenhersteller kann die Struktur und den
Inhalt der Anwenderparameter anpassen. Ggf. weicht
die Darstellung an lhrer Maschine ab.
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Parametereinstellungen

DisplaySettings
Einstellungen fur Bildschirmanzeige
Anzeigereihenfolge und -regeln flir Achsen
[0] bis [3]: Abhingig von verfligharen Achsen
Keyname eines Objekts in CfgAxis
Keyname der Achse, die angezeigt werden soll

Bezeichnung fur die Achse
Achsbezeichnung, die statt des Keynamens verwendet werden soll

Anzeigeregel fur die Achse
ShowAlways
IfKinem
IfKinemAXxis
IfNotKinemAxis
Never

Anzeigereihenfolge und -regeln fiir Achsen in der REF-Anzeige
[0] bis [5]: Abhéngig von verfligharen Achsen
Siehe Anzeigereihenfolge und -regeln fiir Achsen

Art der Positionsanzeige im Positionsfenster
SOLL
IST
REFIST
RFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M118

Art der Positionsanzeige in der Statusanzeige
SOLL
IST
REFIST
RFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M118

Definition Dezimal-Trennzeichen flir Positionsanzeige
. point
, comma

Anzeige des Vorschubs in den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad
at axis key: Vorschub nur anzeigen, wenn Achsrichtungstaste gedriickt
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Parametereinstellungen

always minimum: Vorschub immer anzeigen

Anzeige der Spindelposition in der Positionsanzeige
during closed loop: Spindelposition nur anzeigen, wenn Spindel in Lageregelung

during closed loop and M5: Spindelposition anzeigen, wenn Spindel in Lageregelung und
bei M5

during closed loop or M5 or tapping: Spindelposition anzeigen, wenn Spindel in Lagerege-
lung, bei M5 und im Spindeltippbetrieb

Softkey BEZUGSPKT. VERWALTUNG sperren
TRUE: Zugriff auf die Bezugspunkttabelle gesperrt
FALSE: Zugriff auf die Bezugspunkttabelle iiber Softkey moglich

Schriftgrole bei der Programmanzeige
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Reihenfolge der Icons in der Anzeige
[0] bis [19]: Abhéngig von den aktivierten Optionen
z. B. S_PULSE

Einstellungen fiir Anzeigeverhalten: Abhangig vom Maschinenhersteller
Eingabe des Maschinenherstellers
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Parametereinstellungen

DisplaySettings
Anzeigeschritt fur die einzelnen Achsen
Liste aller verfligbaren Achsen
Anzeigeschritt fir Positionsanzeige in mm bzw. Grad
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001
0.000005
0.000001

Anzeigeschritt fir Positionsanzeige in inch
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001
0.000005
0.000001

DisplaySettings
Definition der fur die Anzeige gltigen Malieinheit
MaReinheit fur die Anzeige im Bediener-Interface
metric: Metrisches System verwenden
inch: Inch-System verwenden

DisplaySettings
Format der NC-Programme und Zyklenanzeige
Programmeingabe im HEIDENHAIN-Klartext oder in DIN/ISO

HEIDENHAIN: Programmeingabe in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe im
Klartext

ISO: Programmeingabe in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe in DIN/ISO
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Parametereinstellungen

DisplaySettings

Einstellung der NC- und PLC-Dialogsprache
NC-Dialogsprache

ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

Sprache der NC Gibernehmen
FALSE: Beim Starten der Steuerung wird die Sprache des Betriebssystems HEROS

iibernommen

TRUE: Beim Starten der Steuerung wird die Sprache aus den Maschinenparametern

iibernommen

PLC-Dialogsprache
Siehe NC-Dialogsprache

PLC-Fehlermeldungssprache
Siehe NC-Dialogsprache

Hilfe-Sprache
Siehe NC-Dialogsprache

DisplaySettings

Verhalten beim Steuerungshochlauf

Meldung 'Strom-Unterbrechung’ quittieren
TRUE: Steuerungshochlauf wird erst nach Quittierung der Meldung fortgesetzt
FALSE: Meldung 'Strom-Unterbrechung’ erscheint nicht
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Parametereinstellungen
DisplaySettings
Darstellungsmodus flir Uhrzeitanzeige
Auswahl der Darstellung
Analog
Digital
Logo
Analog und Logo
Digital und Logo
Analog auf Logo
Digital auf Logo

DisplaySettings
Linkleiste Ein/Aus
Anzeigeeinstellung fur Linkleiste
FALSE: Die Informationszeile in der Betriebsartenzeile ausschalten
TRUE: Die Informationszeile in der Betriebsartenzeile einschalten

DisplaySettings
Einstellungen zur 3D-Simulationsgrafik
Modelltyp der 3D-Simulationsgrafik
3D: Modelldarstellung fiir komplexe Bearbeitungen mit Hinterschnitten (rechenintensiv)
2,5D: Modelldarstellung fiir 3-achsige Bearbeitungen
No Model: Die Modelldarstellung ist deaktiviert

Modellqualitat der 3D-Simulationsgrafik
very high: Hohe Auflosung; Darstellung der Satzendpunkte moglich
high: Hohe Auflosung
medium: Mittlere Auflosung
low: Niedrige Auflosung

Werkzeugbahnen bei neuer BLK-Form zurtcksetzen
ON: Bei neuer BLK-Form im Programm-Test werden die Werkzeugbahnen zuriickgesetzt

OFF: Bei neuer BLK-Form im Programm-Test werden die Werkzeugbahnen nicht zuriick-
gesetzt

Schreibe Grafik-Journal-Daten nach Neustart
OFF: Keine Journaldaten erzeugen
ON: Nach dem Neustart Journaldaten zu Diagnosezwecken erzeugen

DisplaySettings
Einstellungen flr die Positionsanzeige
Positionsanzeige bei TOOL CALL DL

As Tool Length: Das programmierte AufmaRB DL wird fiir die Anzeige der werkstiickbezo-
genen Position als Werkzeuglangenanderung betrachtet

As Workpiece Oversize: Das programmierte Aufmaf DL wird fiir die Anzeige der
werkstiickbezogenen Position als Werkstiickaufmass betrachtet

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023

383



Tabellen und Ubersichten | Maschinenspezifische Anwenderparameter

Parametereinstellungen

DisplaySettings
Einstellung flr den Tabelleneditor
Verhalten beim Loschen von Werkzeugen aus der Platztabelle
DISABLED: Loschen des Werkzeugs nicht moglich
WITH_WARNING: Loschen des Werkzeugs moglich, Hinweis muss bestatigt werden
WITHOUT_WARNING: Loschen ohne Bestatigung moglich

Verhalten beim Loschen von Index-Eintragen eines Werkzeugs
ALWAYS_ALLOWED: Das Loschen von Index-Eintragen ist immer moglich

TOOL_RULES: Das Verhalten ist abhangig von der Einstellung des Parameters Verhalten
beim Loschen von Werkzeugen aus der Platztabelle

Softkey RUCKS. SPALTE T anzeigen

TRUE: Der Softkey wird angezeigt. Alle Werkzeuge konnen vom Anwender aus dem
Werkzeugspeicher geloscht werden

FALSE: Der Softkey wird nicht angezeigt
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Parametereinstellungen

ProbeSettings
Konfiguration der Werkzeugvermessung
TT140_1
M-Funktion flr Spindelorientierung
-1: Spindelorientierung direkt iiber NC
0: Funktion inaktiv
1 bis 999: Nummer der M-Funktion zur Spindelorientierung

Antastroutine
MultiDirections: Aus mehreren Richtungen antasten
SingleDirection: Aus einer Richtung antasten

Antastrichtung fur Werkzeugradiusvermessung: Abhangig von der Werkzeugachse
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative

Abstand Werkzeugunterkante zu Stylus-Oberkante
0.001 bis 99.9999 [mm]

Eilgang im Antastzyklus
10 bis 300 000 [mm/min]

Antastvorschub bei Werkzeugvermessung
1 bis 30 000 [mm/min]

Berechnung des Antastvorschubs
ConstantTolerance: Berechnung des Antastvorschubs mit konstanter Toleranz
VariableTolerance: Berechnung des Antastvorschubs mit variabler Toleranz
ConstantFeed: Konstanter Antastvorschub

Art der Drehzahlermittlung
Automatic: Drehzahl automatisch ermitteln
MinSpindleSpeed: Die minimale Drehzahl der Spindel verwenden

Maximal zulassige Umlaufgeschwindigkeit an der Werkzeugschneide (Fraserumfang)
1 bis 129 [m/min]

Maximal zulassige Drehzahl beim Werkzeugvermessen
0 bis 1 000 [1/min]

Maximal zulassiger erster Messfehler bei Werkzeugvermessung
0.001 bis 0.999 [mm]

Maximal zulassiger zweiter Messfehler bei Werkzeugvermessung
0.001 bis 0.999 [mm]

NC-Stopp wahrend Werkzeug priifen
True: Bei Uberschreiten der Bruchtoleranz wird das NC-Programm gestoppt
False: Das NC-Programm wird nicht gestoppt
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Parametereinstellungen
NC-Stopp wahrend Werkzeug messen
True: Bei Uberschreiten der Bruchtoleranz wird das NC-Programm gestoppt
False: Das NC-Programm wird nicht gestoppt

Andern der Werkzeugtabelle bei Werkzeug priifen und messen
AdaptOnMeasure: Nach Werkzeug messen wird die Tabelle gedndert
AdaptOnBoth: Nach Werkzeug priifen und messen wird die Tabelle gedndert
AdaptNever: Nach Werkzeug priifen und messen wird die Tabelle nicht gedndert

ProbeSettings
Konfiguration eines runden Stylus
TT140_1
Koordinaten des Stylus-Mittelpunkts

[0]: X-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
[mm]

[1]: Y-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
[mm]

[2]: Z-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
[mm]

Sicherheitsabstand Uber dem Stylus fur Vorpositionierung
0.001 bis 99 999.9999 [mm]

Sicherheitszone um den Stylus fir Vorpositionierung: Sicherheitsabstand in der Ebene
senkrecht zur Werkzeugachse

0.001 bis 99 999.9999 [mm]

ProbeSettings
Konfiguration eines rechteckigen Stylus
TT140_1
Koordinaten des Stylus-Mittelpunkts

[0]: X-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
[mm]

[1]: Y-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
[mm]
[2]: Z-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
[mm]

Sicherheitsabstand Uber dem Stylus fir Vorpositionierung
0.001 bis 99 999.9999 [mm]

Sicherheitszone um den Stylus fur Vorpositionierung: Sicherheitsabstand in der Ebene
senkrecht zur Werkzeugachse

0.001 bis 99 999.9999 [mm]
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Parametereinstellungen

ChannelSettings
CH_NC
Aktive Kinematik
Zu aktivierende Kinematik
Liste der Maschinenkinematiken

Zu aktivierende Kinematik beim Hochlauf der Steuerung
Liste der Maschinenkinematiken

Verhalten des NC-Programms festlegen
Zurlicksetzen der Bearbeitungszeit bei Programmstart
True: Bearbeitungszeit wird zuriickgesetzt
False: Bearbeitungszeit wird nicht zuriickgesetzt

PLC-Signal fir Nummer des anstehenden Bearbeitungszyklus
Abhangig vom Maschinenhersteller

PLC-Signal fir Art der aktuellen Zyklusbearbeitung
0: wenn kein Bearbeitungszyklus lauft
1: wahrend der Vorpositionierung
2: wahrend der eigentlichen Bearbeitung

Konfiguration der Bearbeitungszyklen
Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen: Bahniberlappung fir Zyklus 4 TASCHENFRAESEN
0.001 bis 1.414

Verfahren nach Bearbeitung einer Konturtasche
PosBeforeMachining: Position wie vor Bearbeitung des Zyklus
ToolAxClearanceHeight: Werkzeugachse auf sichere Hohe positionieren

Fehlermeldung Spindel ? anzeigen wenn kein M3/M4 aktiv
on: Fehlermeldung ausgeben
off: Keine Fehlermeldung ausgeben

Fehlermeldung Tiefe negativ eingeben anzeigen
on: Fehlermeldung ausgeben
off: Keine Fehlermeldung ausgeben

Anfahrverhalten an die Wand einer Nut im Zylindermantel
LineNormal: Anfahren mit einer Geraden
CircleTangential: Anfahren

M-Funktion fir Spindelorientierung im Bearbeitungszyklus
-1: Spindelorientierung direkt iiber NC
0: Funktion inaktiv
1 bis 999: Nummer der M-Funktion zur Spindelorientierung

HEIDENHAIN | TNC 128 | Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten | 10/2023 387



Tabellen und Ubersichten | Maschinenspezifische Anwenderparameter

Parametereinstellungen

Fehlermeldung Eintauchart nicht méglich nicht anzeigen
on: Fehlermeldung wird nicht angezeigt
off: Fehlermeldung wird angezeigt

Verhalten von M7 und M8 bei Zyklen 202 und 204

TRUE: Am Ende von Zyklus 202 und 204 wird der Zustand von M7 und M8 vor dem
Zyklusaufruf wiederhergestellt

FALSE: Am Ende von Zyklus 202 und 204 wird der Zustand von M7 und M8 nicht
selbstandig wiederhergestellt

Warnung Restmaterial vorhanden nicht anzeigen
Never: Warnung wird immer angezeigt
NCOnly: Warnung wird wahrend des Programmlaufs unterdriickt
Always: Warnung wird nie angezeigt

Spezielle Spindelparameter

Potentiometer fir Vorschub beim Gewindeschneiden

SpindlePotentiometer: Wahrend des Gewindeschneidens ist das Potentiometer fiir
den Drehzahl-Override wirksam. Das Potentiometer fiir den Vorschub-Override ist
nicht aktiv

FeedPotentiometer: Wahrend des Gewindeschneidens ist das Potentiometer fiir
den Vorschub-Override wirksam. Das Potentiometer fiir den Drehzahl-Override ist
nicht aktiv

Wartezeit am Umkehrpunkt im Gewindegrund: Am Gewindegrund wird nach Spindelstopp
diese Zeit gewartet, bevor die Spindel in entgegengesetzter Drehrichtung wieder anlauft

-999999999 bis 999999999 [s]

Vorabschaltzeit der Spindel: Die Spindel wird um diese Zeit vor Erreichen des Gewindegrunds
gestoppt

-999999999 bis 999999999 [s]

Begrenzung der Spindeldrehzahl bei Zyklus 17,207 und 18

TRUE: Bei kleinen Gewindetiefen wird die Spindeldrehzahl so begrenzt, dass die
Spindel ca. 1/3 der Zeit mit konstanter Drehzahl lauft

FALSE: Keine Begrenzung der Spindeldrehzahl
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Einstellungen fir den NC-Editor
Backup-Dateien erzeugen
TRUE: Nach dem Editieren von NC-Programmen Backup-Datei erstellen
FALSE: Nach dem Editieren von NC-Programmen keine Backup-Datei erstellen

Verhalten des Cursors nach dem Loschen von Zeilen
TRUE: Cursor steht nach dem Loschen auf vorheriger Zeile (iTNC-Verhalten)
FALSE: Cursor steht nach dem Loschen auf nachfolgender Zeile

Verhalten des Cursors bei der ersten bzw. letzten Zeile
TRUE: Rundum-Cursorn am PGM-Anfang/Ende erlaubt
FALSE: Rundum-Cursorn am PGM-Anfang/Ende nicht erlaubt

Zeilenumbruch bei mehrzeiligen Satzen
ALL: Zeilen immer vollstandig darstellen
ACT: Nur die Zeilen des aktiven Satzes vollstandig darstellen
NO: Zeilen nur vollstandig anzeigen, wenn Satz editiert wird

Hilfsbilder bei Zykluseingabe aktivieren
TRUE: Hilfsbilder grundsatzlich immer wahrend der Eingabe anzeigen

FALSE: Hilfsbilder nur anzeigen, wenn der Softkey ZYKLEN-HILFE auf EIN gesetzt wird. Der
Softkey ZYKLEN-HILFE AUS/EIN wird in der Betriebsart Programmieren, nach dem Driicken der
Taste Bildschirmaufteilung angezeigt

Verhalten der Softkey-Leiste nach einer Zykluseingabe
TRUE: Zyklen-Softkey-Leiste nach einer Zyklusdefinition aktiv lassen
FALSE: Zyklen-Softkey-Leiste nach einer Zyklusdefinition ausblenden

Sicherheitsabfrage bei Block I6schen
TRUE: Beim Loschen eines NC-Satzes Sicherheitsabfrage anzeigen
FALSE: Beim Loschen eines NC-Satzes Sicherheitsabfrage nicht anzeigen

Zeilennummer, bis zu der eine Prifung des NC-Programms durchgefihrt wird: Programmlange, auf die die
Geometrie Uberpriift werden soll

100 bis 50000

DIN/ISO-Programmierung: Schrittweite, mit der DIN/ISO-Satze im Programm erzeugt werden
0 bis 250

Programmierbare Achsen festlegen
TRUE: Festgelegte Achskonfiguration verwenden
FALSE: Default-Achskonfiguration XYZABCUVW verwenden

Zeilennummer, bis zu der gleiche Syntaxelemente gesucht werden: Angewahlte Elemente mit Pfeiltasten
oben / unten suchen

500 bis 50000

FUNCTION PAARAXCOMP/PARAXMODE ausblenden
FALSE: Funktionen PARAXCOMP und PARAXMODE erlaubt
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TRUE: Funktionen PARAXCOMP und PARAXMODE gesperrt

Einstellungen fiir die Dateiverwaltung
Anzeige von Abhangigen Dateien
MANUAL: Abhdngige Dateien werden angezeigt
AUTOMATIC: Abhidngige Dateien werden nicht angezeigt

Einstellungen fiir die Werkzeugeinsatzdatei
Timeout flir das Erstellen von Einsatzdateien
1 bis 500 [min]

NC-Programm Einsatzdatei erstellen
NotAutoCreate: Bei Programmanwahl wird keine Werkzeugeinsatzliste generiert
OnProgSelectionlfNotExist: Bei Programmanwahl wird eine Liste generiert, wenn sie noch nicht
existiert
OnProgSelectionlfNecessary: Bei Programmanwahl wird eine Liste generiert, wenn sie noch
nicht existiert oder veraltet ist

OnProgSelectionAndModify: Bei Programmanwahl wird eine Liste generiert, wenn sie noch nicht
existiert, veraltet ist oder das Programm geandert wird

Paletteneinsatzdatei erstellen
NotAutoCreate: Bei Palettenanwahl wird keine Werkzeugeinsatzliste generiert
OnProgSelectionlfNotExist: Bei Palettenanwahl wird eine Liste generiert, wenn sie noch nicht
existiert
OnProgSelectionlfNecessary: Bei Palettenanwahl wird eine Liste generiert, wenn sie noch nicht
existiert oder veraltet ist

OnProgSelectionAndModify: Bei Palettenanwahl wird eine Liste generiert, wenn sie noch nicht
existiert, veraltet ist oder das Programm geandert wird

Pfadangaben fir den Endanwender

Liste mit Laufwerken oder Verzeichnissen: Diese Maschinenparameter sind nur bei einem Windows-
Programmierplatz wirksam

Hier eingetragene Laufwerke und Verzeichnisse zeigt die Steuerung in der Dateiverwaltung an

FN 16-Ausgabepfad flr die Abarbeitung
Pfad fiir FN 16-Ausgabe, wenn im NC-Programm keine Pfad definiert wird

FN 16-Ausgabepfad flr Betriebsart Programmieren und Programm-Test
Pfad fiir FN 16-Ausgabe, wenn im NC-Programm keine Pfad definiert wird
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seriallnterfaceRS232
Zum seriellen Port gehorender Datensatz
Freigabe der Schnittstelle V.24/RS-232-C im Dateimanager

TRUE: Laufwerk RS232: wird angezeigt und Sie konnen Dateien iiber diese Schnittstelle
kopieren

FALSE: Laufwerk wird nicht angezeigt

Datentlbertragungsrate fur LSV2-Kommunikation in Baud
BAUD_110
BAUD_150
BAUD_300
BAUD_600
BAUD_1200
BAUD_2400
BAUD_4800
BAUD_9600
BAUD_19200
BAUD_38400
BAUD_57600
BAUD_115200

Definition von Datensatzen fir die seriellen Ports
RS232
Datenlbertragungsrate in Baud
BAUD_110
BAUD_150
BAUD_300
BAUD_600
BAUD_1200
BAUD_2400
BAUD_4800
BAUD_9600
BAUD_19200
BAUD_38400
BAUD_57600
BAUD_115200

Datenubertragungsprotokoll
STANDARD: Standard-Dateniibertragung. Zeilenweise Ubertragung der Daten
BLOCKWISE: Paketweise Dateniibertragung, sog. ACK/NAK-Protokoll. Uber die

Steuerzeichen ACK (Acknowledge) und NAK (not Acknowledge) wird die blockwei-
se Dateniibertragung gesteuert.

RAW_DATA: Ubertragung der Daten ohne Protokoll. Reine Zeicheniibertragung
ohne Steuerzeichen. Fiir Dateniibertragungen der PLC vorgesehenes Ubertragungs-
protokoll.
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Parametereinstellungen
Datenbits in jedem Ubertragenen Zeichen
7 Bit: Pro iibertragenem Zeichen werden 7 Datenbits iibertragen
8 Bit: Pro iibertragenem Zeichen werden 8 Datenbits iibertragen

Art der Paritatspriifung
NONE: keine Paritatsbildung
EVEN: Gerade Paritat
ODD: Ungerade Paritat

Anzahl Stopp-Bits
1 Stop-Bit: Hinter jedes iibertragene Zeichen wird 1 Stopp-Bit gehangt.
2 Stop-Bits: Hinter jedes iibertragene Zeichen werden 2 Stopp-Bits gehangt.

Art des Handshake festlegen
NONE: keine Datenflusskontrolle; Handshake nicht aktiv
RTS_CTS: Hardware-Handshake; Ubertragungsstopp durch RTS aktiv
XON_XOFF: Software-Handshake; Ubertragungsstopp durch DC3 (XOFF) aktiv

Dateisystem flr Dateioperation Uber serielle Schnittstelle

EXT: Minimales Dateisystem, zu verwenden fiir Fremdgerate wie Drucker, Stanzer
oder fiir PC mit fremder Ubertragungssoftware

FE1: Verwenden Sie diese Einstellung fiir die Kommunikation mit der externen
HEIDENHAIN Disketten-Einheit FE 4xx oder fiir die Kommunikation mit der HEIDEN-
HAIN PC-Software TNCserver.

Block Check Character (BCC) kein Steuerzeichen
TRUE: Stellt sicher, dass die Priifsumme keinem Steuerzeichen entspricht
FALSE: Funktion nicht aktiv

Zustand der RTS-Leitung
TRUE: Der Ruhezustand der RTS-Leitung ist logisch LOW
FALSE: Der Ruhezustand der RTS-Leitung ist logisch HIGH

Verhalten nach dem Empfang von ETX definieren

TRUE: Nach dem Empfang eines ETX-Steuerzeichens wird kein EOT-Steuerzeichen
gesendet.

FALSE: Die Steuerung sendet nach dem Empfang eines ETX-Steuerzeichens ein
EOT-Steuerzeichen.

Weitere Informationen: "Serielle Schnittstellen an der TNC 128", Seite 308
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten
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10.2 Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir

Datenschnittstellen

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

Die Schnittstelle erfillt die Bedingungen der EN 50178
Sichere Trennung vom Netz.

Steuerung 25-polig: VB 274545-xx 9-polig: VB 366964-xx

Stift Belegung Stift Farbe Buchse Buchse |Farbe Buchse
1 nicht belegen 1 weily/braun 1 1 rot 1

2 RXD 3 gelb 2 2 gelb 3

3 TXD 2 grin 3 3 weifly 2

4 DTR 20 braun 8 4 braun 6

5 Signal GND 7 rot 7 5 schwarz 5

6 DSR 6 6 6 violett 4

7 RTS 4 grau 5 7 grau 8

8 CTR 5 rosa 4 8 weil3/grin 7

9 nicht belegen 8 violett 20 9 grun 9
Gehaduse |AuBenschirm Gehduse |AuBenschirm Gehduse || Gehduse |Aulenschirm | Gehause
Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

Maximale Kabellange:

® 100 m ungeschirmt

= 400 m geschirmt

Pin Signal

1 TX+

2 TX-

3 RX+

4 frei

5 frei

6 RX-

7 frei

8 frei
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10.3 Technische Daten

Symbolerklarung

[ Standard

O Achsoption

1 Advanced Function Set 1

X Software-Option, auller Advanced Function Set 1 und Advanced Function Set 2

Technische Daten

Komponenten L] Hauptrechner
] Bedienfeld
n Bildschirm mit Softkeys
Programmspeicher (] 2 GByte
Eingabefeinheit und [ bis 0,1 ym bei Linearachsen
Anzeigeschritt n bis 0,000 1° bei Winkelachsen
Eingabebereich [ Maximum 999 999 999 mm bzw. 999 999 999°
Satzverarbeitungszeit (] 6ms
Achsregelung n Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgerats/4096

n Zykluszeit Lageregler: 200 ys (100 ps mit Option #49)

= Zykluszeit Drehzahlregler: 200 ys (100 ps mit Option #49)

] Zykluszeit Stromregler: minimal 100 ys (minimal 50 ys mit Option #49)
Spindeldrehzahl ] Max. 100 000 U/min (bei 2 Polpaaren)

Fehlerkompensation n Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Warmeausdehnung

n Haftreibung, Gleitreibung
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Technische Daten

Datenschnittstellen m  jeeine V.24 /RS-232-C max. 115 kbit/s

n Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externen Bedienen
der Steuerung Uber die Datenschnittstelle mit Software TNCremo oder
TNCremoPlus

n 2 x Gigabit-Ethernet-Schnittstelle TO00BASE-T
= 3xUSB(1xFront USB 2.0; 2 x Riickseite USB 3.0)

X HEIDENHAIN-DNC zur Kommunikation zwischen einer Windows-Anwen-
dung und TNC (DCOM-Interface)

X OPC UA NC Server

Sichere und stabile Schnittstelle zur Anbindung moderner Industriean-
wendungen

Umgebungstemperatur ] Betrieb: +5 °C bis +45 °C
] Lagerung: —20 °C bis +60 °C
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Eingabeformate und Einheiten von Steuerungsfunktionen

Positionen, Koordinaten, Fasenlangen

-99 999,9999 bhis +99 999,0999
(5,4: Vorkommastellen, Nachkommastellen) [mm]

Werkzeugnummern

0 bis 32 767,9 (5,1)

Werkzeugnamen

32 Zeichen, im TOOL CALL-Satz zwischen * geschrieben.
Erlaubte Sonderzeichen: #S$ % & ., - _

Deltawerte fiir Werkzeugkorrekturen

-99,9999 bis +99,9999 (2,4) [mm]

Spindeldrehzahlen

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

Vorschiibe

0 bis 99 999,999 (5,3) [mm/min] oder [mm/Zahn] oder [mm/1]

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 fiir Spindelorientierung

0 bis 360,0000 (3,4) []

Nullpunktnummern in Zyklus 7

0 bis 2 999 (4,0)

MaBfaktor in Zyklen 11 und 26

0,000001 bis 99,999999 (2,6)

Zusatzfunktionen M

0 bis 9999 (4,0)

Q-Parameternummern

0 bis 1999 (4,0)

Q-Parameterwerte

-999 999 999,999999 bis +999 999 999,999999 (9,6)

Marken (LBL) fiir Programmspriinge

Marken (LBL) fiir Programmspriinge

0 bis 65535 (5,0)
Beliebiger Textstring zwischen Hochkommata (")

Anzahl von Programmteilwiederholungen REP 1 bis 65 534 (5,0)
Fehlernummer bei Q-Parameterfunktion FN 14 0 bis 1199 (4,0)
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Benutzerfunktionen

Benutzerfunktionen

Standard Option

Bedeutung

Kurzbeschreibung

v

Grundausfuhrung: 3 Achsen plus geregelte Spindel
1. Zusatzachse fir 4 Achsen plus geregelte Spindel
2. Zusatzachse fur 5 Achsen plus geregelte Spindel

Programmeingabe

Im HEIDENHAIN-Klartext

Positionsangaben

Sollpositionen flir Geraden in rechtwinkligen Koordinaten
Malangaben absolut oder inkremental
Anzeige und Eingabe in mm oder inch

Werkzeugtabellen

Mehrere Werkzeugtabellen mit beliebig vielen Werkzeugen

Schnittdaten

NIENENENIEN

Automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittge-
schwindigkeit, Vorschub pro Zahn und Vorschub pro Umdre-
hung

Programmspriinge

Unterprogramme
Programmteil-Wiederholungen
Externe NC-Programme

Bearbeitungszyklen

NIENIENIEN

NN NN RN

19

Bohrzyklen zum Bohren, Gewindebohren mit und ohne
Ausgleichsfutter

Bohrzyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen und Senken
Rechtecktasche schruppen und schlichten

Rechteckzapfen schruppen und schlichten

Zyklen zum Abzeilen ebener Flachen

Planfrasen

Punktemuster auf Kreis und Linien

Zusatzlich konnen Herstellerzyklen — spezielle vom Maschi-
nenhersteller erstellte Bearbeitungszyklen — integriert werden

Koordinatenumrechnung

SNIEN

Verschieben, Spiegeln
Malfaktor (achsspezifisch)

Q-Parameter

Programmieren mit Varia-
blen

NIENIENIEN

&

Mathematische Grundfunktionen =, +, —, *, /, Wurzelrechnung
Logische Verknipfungen (=, #, <, >)
Klammerrechnung

sina, cos g, tana, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log,
Absolutwert einer Zahl, Konstante 11, Negieren, Nachkomma-
stellen oder Vorkommastellen abschneiden

Funktionen zur Kreisberechnung
String-Parameter
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Benutzerfunktionen Standard Option Bedeutung
Programmierhilfen v Taschenrechner
v Farbliche Hervorhebung der Syntaxelemente
v Vollstéandige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen
v Kontextsensitive Hilfefunktion
v Grafische Unterstiitzung beim Programmieren von Zyklen
v Kommentarsatze und Gliederungssatze im NC-Programm
Teach-In v Istpositionen werden direkt ins NC-Programm Ubernommen
Testgrafik v Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs, auch wenn ein
Darstellungsarten anderes NC-Programm abgearbeitet wird
v Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung
v Ausschnittsvergrolerung
Programmiergrafik v In der Betriebsart Programmieren werden die eingegebenen
NC-Satze mitgezeichnet (2D-Strich-Grafik), auch wenn ein
anderes NC-Programm abgearbeitet wird
Bearbeitungsgrafik v Grafische Darstellung des abgearbeiteten NC-Programms in
Bearbeitungszeit v Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart Programm-
Test
v Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Betriebsarten
Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge
Bezugspunktverwaltung v Zum Speichern beliebiger Bezugspunkte
Wiederanfahren an die v Satzvorlauf zu einem beliebigen NC-Satz im
Kontur NC-Programm und Anfahren der errechneten Sollposition
zum Fortfiihren der Bearbeitung
v NC-Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder
anfahren
Nullpunkttabellen v Mehrere Nullpunkttabellen zum Speichern werkstiickbezoge-
ner Nullpunkte
Tastsystemzyklen v Tastsystem kalibrieren
v Bezugspunkt manuell setzen
v Werkzeuge automatisch vermessen

6 Eine detaillierte Ubersicht der Benutzerfunktionen
finden Sie in dem Prospekt der TNC 128. Die Prospekte
des Produktbereichs CNC-Steuerungen finden Sie im
Download-Bereich der HEIDENHAIN-Website.
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Zubehor
Zubehor
Elektronische Handrader [ HR 510: tragbares Handrad
n HR 550FS: tragbares Funkhandrad mit Display
n HR 520: tragbares Handrad mit Display
n HR 130: Einbauhandrad
n HR 150: bis zu drei Einbauhandrader tber Handrad-Adapter HRA 110
Tastsysteme n TS 248: schaltendes Werkstlck-Tastsystem mit Kabelanschluss

n TS 260: schaltendes Werkstlck-Tastsystem mit Kabelanschluss
m TT 160: schaltendes Werkzeug-Tastsystem
[ KT 130: einfaches schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss
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APP programming & +49 8669 31-3106
service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

Tastsysteme und Kamerasysteme

HEIDENHAIN bietet universale und hochgenaue Tastsysteme fur Werkzeugmaschinen z. B. zur exakten
Positionsermittlung von Werkstlckkanten und Vermessung von Werkzeugen. Bewahrte Technologien
wie ein verschleilbfreier optischer Sensor, Kollisionsschutz oder integrierte Abblasdlsen zum Saubern der
Messstelle machen die Tastsysteme zu einem zuverlassigen und sicheren Werkzeug zur Werksttick- und
Werkzeugvermessung. Fir noch hohere Prozesssicherheit konnen die Werkzeuge komfortabel mit den
Kamerasystemen sowie dem Werkzeugbruchsensor von HEIDENHAIN Uberwacht werden.

Weitere Informationen zu Tast- und Kamerasystemen:
www.heidenhain.de/produkte/tastsysteme
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