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TNC-Typ, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in der TNC ab der folgen-
den NC-Software-Nummer verfligbar ist.

TNC-Typ NC-Software-Nr.

TNC 320 340 551-xx

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang der

TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an. Daher
sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die nicht an
jeder TNC verflgbar sind.

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

Antastfunktion flr das 3D-Tastsystem
Gewindebohren ohne Ausgleichfutter
Wiederanfahren an die Kontur nach Unterbrechungen

Darlber hinaus besitz die TNC 320 noch Software-Optionen, die von
Ihrem Maschinen-Hersteller freigeschaltet werden kénnen.

Software-Option

Zusatzachse flir 4 Achsen und ungeregelte Spindel

Zusatzachse flir 5 Achsen und ungeregelte Spindel

Zylindermantel-Interpolation (Zyklen 27, 28 und 29)

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

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

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist hauptséchlich
fir den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.
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1.1 Die TNC 320

1.1 Die TNC 320

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren. Die
TNC 320 ist flr den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen mit bis zu

4 Achsen (otional 5 Achsen) ausgelegt. Anstelle der vierten bzw. flinf-
ten Achse kénnen Sie auch die Winkelposition der Spindel program-
miert einstellen.

Bedienfeld und Bildschirmdarstellung sind Ubersichtlich gestaltet, so
dass Sie alle Funktionen schnell und einfach erreichen kénnen.

Programmierung: HEIDENHAIN Klartext-Dialog

Besonders einfach ist die Programm-Erstellung im benutzerfreundli-
chen HEIDENHAIN-Klartext-Dialog. Eine Programmier-Grafik stellt die
einzelnen Bearbeitungs-Schritte wahrend der Programmeingabe dar.
Zusétzlich hilft die Freie Kontur-Programmierung FK, wenn einmal
keine NC-gerechte Zeichnung vorliegt. Die grafische Simulation der
Werkstlckbearbeitung ist sowohl wahrend des Programm-Tests als
auch wahrend des Programmlaufs moglich.

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

Kompatibilitat

Der Leistungsumfang der TNC 320 entspricht nicht dem der Steuerun-
gen der Baureihe TNC 4xx und iTNC 530. Daher sind Bearbeitungspro-
gramme die an HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen (ab der TNC 150 B)
erstellt wurden, von der TNC 320 nur bedingt abarbeitbar. Falls NC-
Satze unglltige Elemente enthalten, werden diese von der TNC beim
Einlesen als ERROR-Satze gekennzeichnet.

28

1 Einflhrung @



1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm

Die TNC wird mit einem 15 Zoll TFT-Flachbildschirm geliefert (siehe
Bild rechts oben).

Kopfzeile

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

Softkeys

In der Ful3zeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey-
Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie Uber die darunterliegen-
den Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale Balken direkt Uber
der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-Leisten an, die sich mit
den auRen angeordneten schwarzen Pfeil-Tasten wahlen lassen.
Die aktive Softkey-Leiste wird als aufgehellter Balken dargestellt.
Softkey-Wahltasten

Softkey-Leisten umschalten

Festlegen der Bildschirm-Aufteilung

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

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

Bildschirm-Aufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die TNC
z.B. in der Betriebsart Programmieren, das Programm im linken Fen-
ster anzeigen, wahrend das rechte Fenster gleichzeitig z.B. eine Pro-
grammier-Grafik anzeigt. Alternativ lasst sich im rechten Fenster auch
die Status-Anzeige oder ausschlieRlich das Programm in einem gro-
Ren Fenster darstellen. Welche Fenster die TNC anzeigen kann, hangt
von der gewéhlten Betriebsart ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

—~ Bildschirm-Umschalttaste driicken: Die Softkey-Lei-
L) ste zeigt die mdglichen Bildschirm-Aufteilungen an,
siehe , Betriebsarten”, Seite 31

Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wahlen

HEIDENHAIN TNC 320

HEIDENHAIN

Hanueller Betrieb

+28.678
+19.571
+7.853

8% S-IST ST:1

500% SCNml
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1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bedienfeld

Die TNC 320 wird mit einem integriertem Bedienfeld geliefert. Die

Abbildung rechts oben zeigt die Bedienelemente des Bedienfeldes: PO

Manueller Betrieb

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

+28.679
MOD-Funktion o
HELP-Funktion | +7.853

Programmier-Betriebsarten
Maschinen-Betriebsarten
Eroffnen der Programmier-Dialoge

Pfeil-Tasten und Sprunganweisung GOTO | e

Zahleneingabe und Achswahl
Navigationstasten

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

@ Externe Tasten, wie z.B. NC-START oder NC-STOP, sind in
lhrem Maschinenhandbuch beschrieben.
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1.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschieht im Manuellen Betrieb. In die-
ser Betriebsart lassen sich die Maschinenachsen manuell oder schritt-
weise positionieren und die Bezugspunkte setzen.

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wéhlen wie zuvor beschrieben)

Softkey

POSITION
POSITION
+
STATUS

Fenster

Positionen

Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen pro-
grammieren, z.B. um planzufrasen oder vorzupositionieren.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung
Softkey

PROGRAMM
+
STATUS

Fenster

Programm

Links: Programm, rechts: Status-Anzeige

Programm-Einspeichern/Editieren

Ihre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in dieser Betriebsart. Viel-
seitige Unterstlitzung und Ergénzung beim Programmieren bieten die
Freie Kontur-Programmierung, die verschiedenen Zyklen und die Q-
Parameter-Funktionen. Auf Wunsch zeigt die Programmier-Grafik die
einzelnen Schritte an.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

" f
X +50. 446 [T
V] +50.000 (MBI
7 +4.401 " 4
C +360.000 '

1ST o 5 2 E o [ onn/min|

our 83.6% M5

Oz SETISHE F1 S5
1386% S-0VR

ANTAST-
FUNKTION
27

BEZUGSP .
SETZEN

M ‘ S ‘ I

SCHRITT

MASS

[pos] e

DIAGNOSE

L

WERKZEUG
TABELLE
TEi

Positionieren mit Handeingabe
$MDI.H

Programmieren

0206=+150
0211=+0
0203=+0
0204=+10

3VORSCHUB TIEFENZ.
3VERWEILZEIT UNTEN
3KOOR. OBERFLAECHE
52. SICHERHEITS-ABST.

L 2+2 R® FMAX

L X+2 Y+@ RO FMAX

L X+3@ v+30 RO FMAX

L X+56 v+0 RO F500

10 L C+8 FMAX

11 TCH PROBE 1.0 BEZUGSPUNKT POLAR

12 TCH PROBE 1.1 X WINKEL:+0

13 TCH PROBE 1.2 X-20 Y455 Z+38

14 TCH PROBE ©.0 BEZUGSEBENE 010 Z-

15 TCH PROBE ©.1 X-45 Y+41.42 2+63.68

CCEIC]

d o= |-

-~

8% S-IST 11:35
138% S-0VR

X +50.446 N +50.000 2
c +360.000

onn/nin

+4.401

our 83.4%x M5

DIAGNOSE

JIEE

WERKZEUG
A) REELLE
Teu

Pos. mit
Handeingabe

Programmieren
HEBEL.H

Fenster Softkey
Programm
Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik PRoGRAMM

HEIDENHAIN TNC 320

© BEGIN PGM HEBEL MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-35 Y-50 2-10
2 BLK FORM 2.2 X+120 Y+20 2+
3 TOOL CALL 2 Z S3500 F500

4 L 2z+100 RO FMAX
5
5
7
8

8__FC_DR-_R12 CLSD+_CCX+@
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+10@ CCY+0

12 FLT

13 FCT DR- R1@ CCPR+4@ CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+@ D15

15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDX+100 PDY+@ D1S

18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+@ CCY+@
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y40 2+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

<

=
e

ANFANG ENDE SEITE SEITE

SUCHEN

START

START
EINZELS.

DIAGNOSE

RESET

+
START

L

31

1.3 Betriebsarten



1.3 Betriebsarten

Programm-Test

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe ,Programmlauf Satzfolge
und Programmlauf Einzelsatz”, Seite 32.

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf
Einzelsatz

In Programmlauf Satzfolge flihrt die TNC ein Programm bis zum Pro-
gramm-Ende oder zu einer manuellen bzw. programmierten Unterbre-
chung aus. Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den Programmlauf
wieder aufnehmen.

In Programmlauf Einzelsatz starten Sie jeden Satz mit der externen
START-Taste einzeln.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey

Pos. mit
Handeingabe

Programm-Test
113.H

Mag
31 CYCL DEF 3.@ NUTENFRAESEN

B

—ga

‘ START

DIAGNOSE

START RESET
EINZELS. *
sregT

Programmlauf Satzfolge
113.H

Programm

PROGRAMM

PROGRAMM
+
STATUS

Links: Programm, rechts: Status

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Vv+100 2Z+@
3 TOOL CALL 5 Z 52000

4 L Z+10 RO FMAX M3

5 L X+50 V+50 R FMAX

& CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN

7 CYCL DEF 4.1 ABST2

8 CYCL DEF 4.2 TIEFE-10

9 CcYCL DEF 4.3 ZUSTLG1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+3@

12 CYCL DEF 4.5 F88¢ DR- RADIUSS
13 L 2+2 Re FMAX MIg

14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE

0% S-IST 12:57

130% S-OUR

PROGRAMM

Links: Programm, rechts: Grafik

+
GRAFIK

Grafik

GRAFIK

X +52.580 M
C +360.000

ST e 5 2B o F

+50.

oo 2

onm/min

our 150%

Programm-Test

DIAGNOSE
Ms

ENDE SEITE

sATZ-

WERKZEUG
TﬂEgLLE
Tiu
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1.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

Die allgemeine Status-Anzeige 1 informiert Sie Uber den aktuellen
Zustand der Maschine. Sie erscheint automatisch in den Betriebsarten

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

Positionieren mit Handeingabe.

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

Informationen der Status-Anzeige

Symbol Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programmieren

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

IX]Y]2Z] Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die TNC mit
kleinen Buchstaben an. Die Reihenfolge und Anzahl
der angezeigten Achsen legt Ihr Maschinenhersteller
fest. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch

c +360.000

DIAGNOSE

413 " H
REFIST
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20 n D
2 BLK FORM ©.2 X+102 Y+100 Z+0 po 2134555
3 TOOL CALL 5 Z 52000 +144.988 =
4 L 2z+10 R® FMAX M3
5 L X+50 Y+50 R@ FMAX 2___-15.039 s
6 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN c +0.000 ’
7 CYCL DEF 4.1 ABSTZ d)
8 CYCL DEF 4.2 TIEFE-10 -
9 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG1@ F333
10 CYCL DEF 4.4 Xs30 \ kz Bezugsp. o \ i -l
11 voL oEF 4.5 vago ¢
12 CYCL DEF 4.5 F838 DR- RADIUSS ‘ & Grunddrenuns +0.00000° | ~
13 L z+2 Re FMAX Mag |
14 CYCL DEF 5.8 KREISTASCHE
0% S-IST 11:41
130% S-OUR
X +50.446 +50.00808 2 +4.401

ST o T s z

5

v F

onn/min

our 83.1% M5

STATUS sTATUS STATUS

PGM POS.-ANZ.  WUERKZEUG

STATUS
KOORD.
UMRECHN .

STATUS
M-FUNKT .

STATUS
Q-PARAM.

T Werkzeugnummer T

FISLY| Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem
zehnten Teil des wirksamen Wertes. Drehzahl S,
Vorschub F und wirksame Zusatzfunktion M

Achse ist geklemmt

i

ovr Prozentuale Override-Einstellung

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

kein Programm aktiv

Programm ist gestartet

= S

Programm ist gestoppt

@

[

Programm wird abgebrochen

X

HEIDENHAIN TNC 320
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1.4 Status-Anzeigen

Zusatzliche Status-Anzeigen

Die zusétzlichen Status-Anzeigen geben detaillierte Informationen

zum Programm-Ablauf. Sie lassen sich in allen Betriebsarten aufrufen,

mit Ausnahme von Programm-Einspeichern/Editieren.

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

C) Softkey-Leiste flr die Bildschirm-Aufteilung aufrufen
Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-Anzeige
STATUS Wahlen

Zusatzliche Status-Anzeigen wihlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
Zusatzliche Status-Anzeige wahlen, z.B. allgemeine
pen Programm-Informationen

Nachfolgend sind verschiedene zuséatzliche Status-Anzeigen beschrie-

ben, die Sie Uber Softkeys wahlen kénnen:
Allgemeine Programm-Information

Softkey Zuordnung Bedeutung

Name des aktiven Hauptprogram-
PGM mes

Aufgerufene Programme

Aktiver Bearbeitungs-Zyklus

Kreismittelpunkt CC (Pol)

Bearbeitungszeit

Zahler fir Verweilzeit

34

REFIST
X -134.555
V| +144.9898
z -15.@899
c +0. 000

‘ l&z Bezuase.

=]

‘K} Grunddrehung

+0.00000° ‘
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Positionen und Koordinaten

Softkey

Zuordnung

Bedeutung

STATUS
POS.-ANZ.

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-
Position

Positionsanzeige

Nummer des aktiven Bezugspunktes
aus der Preset-Tabelle (Funktion an
TNC 320 nicht verfligbar)

Winkel der Grunddrehung

Informationen zu den Werkzeugen

Softkey

Zuordnung

Bedeutung

REFIST
X -134.555
| +144,9898
z -15.099
c +0.000

‘ iz Bezuase.

-]

1.4 Status-Anzeigen

STATUS
WERKZEUG

Anzeige T: Werkzeug-Nummer
und -Name

Werkzeugachse

Werkzeug-Lange und -Radien

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

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

Anzeige des aktiven Werkzeugs und
des (nachsten) Schwester-Werk-
zeugs

‘ |<% Brunddrehung +2 . 00000 ° ‘
Werkzeug S
Z L +20.0000
Il R +5. 0000
R2 +0 . 0000
DL DR DRZ
TAB +0. 0000 +0. 0000 +2 . 0000
PGM +0. 0000 +0.0000 +0. 0000
o CUR. TIME TIME1 TIMEZ
@:27 2:00 2:00
TOOL CALL +5
RT - +@

HEIDENHAIN TNC 320



1.4 Status-Anzeigen

Koordinaten-Umrechnungen

Softkey Zuordnung Bedeutung

staus Programm-Name
KOORD .
UMRECHN .

PGM-Name 113

Aktive Nullpunkt-Verschiebung
(Zyklus 7)

Gespiegelte Achsen (Zyklus 8)

Aktiver Drehwinkel (Zyklus 10)

Nullpunkt Drehunsa

£

-

Spiegelunyg

=

Aktiver Maf3faktor / MaRfaktoren
(Zyklen 11/ 26)

Siehe ,Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung” auf Seite 305.

Aktive Zusatzfunktionen M

Softkey Zuordnung Bedeutung

Ma@faktor

. =

M-Funkt ionen

Liste der aktiven M-Funktionen mit
R festgelegter Bedeutung

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

Status Q-Parameter

Softkey Zuordnung Bedeutung

status Liste der, mit dem Softkey Q-PARA-
oA METER LISTE definierten, Q-parame-
ter
36

Q-Parameter Liste
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1.5 Zubehor: 3D-Tastsysteme und
elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme

Mit den verschiedenen 3D-Tastsystemen von HEIDENHAIN kénnen
Sie:
Werkstlcke automatisch ausrichten

Schnell und genau Bezugspunkte setzen
Messungen am Werkstick wahrend des Programmlaufs ausflhren

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 440 und TS 640

Diese Tastsysteme eignen sich besonders gut zum automatischen
Werkstlck-Ausrichten, Bezugspunkt-Setzen und fir Messungen am
Werkstlck. Das TS 220 Ubertragt die Schaltsignale Uber ein Kabel und
ist ggf. eine kostenglnstigere Alternative.

Speziell fir Maschinen mit Werkzeugwechsler eignen sich die Tastsy-
steme TS 440 und TS 640 (siehe Bild rechts), die die Schaltsignale via
Infrarot-Strecke kabellos Ubertragt.

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

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle Ver-
fahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-Umdrehung ist
in einem weiten Bereich wahlbar. Neben den Einbau-Handradern

HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN auch das portable Handrad
HR 410 an.

HEIDENHAIN TNC 320

w
~N

@ 1.5 Zubehér

he Handrader von HEIDENHAIN
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2.1 Einschalten, Ausschalten

2.1 Einschalten, Ausschalten

Einschalten

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

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

SYSTEM STARTUP

TNC wird gestartet
STROM-UNTERBRECHUNG
TNC-Meldung, dass Stromunterbrechung vorlag —
Meldung I6schen

PLC-PROGRAMM UBERSETZEN

PLC-Programm der TNC wird automatisch Ubersetzt

STEUERSPANNUNG FUR RELAIS FEHLT

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

MANUELLER BETRIEB
REFERENZPUNKTE UBERFAHREN

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

® @ Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge Uberfahren:
Fur jede Achse externe Richtungstaste drlicken und
halten, bis Referenzpunkt Uberfahren ist

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

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

Die Referenzpunkte kénnen Sie dann nachtraglich tUber-
fahren. Driicken Sie dazu in der Betriebsart Manueller
Betrieb den Softkey REF.-PKT. ANFAHREN.

Ausschalten

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

Betriebsart Manuell wahlen
Funktion zum Herunterfahren wahlen, nochmal mit
Softkey JA bestéatigen

Wenn die TNC in einem Uberblendfenster den Text
NOW IT IS SAFE TO TURN POWER OFF anzeigt, dirfen
Sie die Versorgungsspannung zur TNC unterbrechen

WillkUrliches Ausschalten der TNC kann zu Datenverlust
flhren.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

®'®(6

2.2 Verfahren der
Maschinenachsen

Hinweis

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

Achse mit den externen Richtungstasten
verfahren

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Externe Richtungstaste drlicken und halten, solange
Achse verfahren soll, oder

Achse kontinuierlich verfahren: Externe Richtungsta-
ste gedrickt halten und externe START-Taste kurz
und dricken

Anhalten: Externe STOP-Taste driicken

ORIC)

Mit beiden Methoden kénnen Sie auch mehrere Achsen gleichzeitig
verfahren. Den Vorschub, mit dem die Achsen verfahren, andern Sie
Uber den Softkey F, siehe , Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatz-
funktion M"”, Seite 45.
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Schrittweises Positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die TNC eine Maschinen-
achse um ein von lhnen festgelegtes Schrittmal3.

@ Betriebsart Manuell oder El. Handrad wahlen
someart Schrittweises Positionieren wahlen: Softkey
e SCHRITTMASS auf EIN

LINEAR-ACHSEN:

a ger  Zustellung in mm eingeben, z.B. 8 mm und Softkey
newen - \WERT UBERNEHMEN driicken

7 Eingabe mit Softkey OK beenden
® Externe Richtungstaste drlicken: Beliebig oft positio-
nieren

Zum deaktivieren der Funktion drlicken Sie den Softkey Ausschalten.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

Verfahren mit dem elektronischen Handrad
HR 410

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

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

Das Handrad HR 410 verflgt Uber folgende Bedienelemente:

NOT-AUS-Taste

Handrad

Zustimmtasten

Tasten zur Achswahl

Taste zur Ubernahme der Ist-Position

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

Richtung, in die die TNC die gewéhlte Achse verfahrt

Maschinen-Funktionen (werden vom Maschinenhersteller festge-
legt)

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

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

Verfahren
@ Betriebsart El. Handrad wahlen
Zustimmtaste gedrilickt halten
= g

Achse wahlen

]

Vorschub wahlen

Aktive Achse in Richtung + oder — verfahren

8./ =

o
(e}
[0}
=
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2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F
und Zusatzfunktion M

Anwendung
In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M Uber Softkeys
ein. Die Zusatzfunktionen sind in ,, 7. Programmieren: Zusatzfunktio-
nen” beschrieben.
@ Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatzfunktio-
nen M Sie nutzen kdnnen und welche Funktion sie haben.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M
E Eingabe flir Spindeldrehzahl wahlen: Softkey S

SPINDELDREHZAHL S=

1000 Spindeldrehzahl eingeben und mit der externen
START-Taste Gibernehmen

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

che Weise ein.
Vorschub F

Die Eingabe eines Vorschubes F missen Sie, anstelle der externen
START-Taste, mit dem Softkey OK bestatigen.

Fir den Vorschub F gilt:
Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der kleinste Vorschub aus
Maschinen-Parameter minFeed

Uberschreitet der eingegebene Vorschub den in Maschinen-Para-
meter maxFeed definierten Wert, dann wirkt der im Maschinen-
Parameter eingetragene Wert

F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten

HEIDENHAIN TNC 320
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2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M

Spindeldrehzahl und Vorschub andern

Mit den Override-Drehknopfen fiir Spindeldrehzahl S und Vorschub F

|asst sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% andern.

? Der Override-Drehknopf fur die Spindeldrehzahl wirkt nur

bei Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb.

Die Bereiche der Override-Drehkndpfe kann durch den
Maschinen-Hersteller weiter eingegrenzt werden
(Maschinen-Parameter minFeedOverride, maxFeedO-
verride, minSpindleOverride und maxSpindleOver-

ride).

%‘ Die als Maschinen-Parameter eingetragene minimale und
maximale Spindeldrehzahl wird nicht unter- bzw. tber-

schritten.

Wenn der Maschinen-Parameter minSpindleOver-
ride=0% eingestellt ist, flhrt die Einstellung Spindel-

Override=0 fiihrt zu einem Spindel-Stopp.
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-
Tastsystem)

Hinweis

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

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

Vorbereitung

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

Bezugspunkt setzen mit Achstasten

@ SchutzmalBnahme

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

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

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

Achse wahlen

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

BEZUGSPUNKT-SETZEN Z=

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

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

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

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes Werkzeug verwen-
den, dann setzen Sie die Anzeige der Zustellachse auf die Lénge L des
Werkzeugs bzw. auf die Summe Z=L+d.
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3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

3.1 Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten

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

Positionieren mit Handeingabe anwenden

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

@ Programmlauf starten: Externe START-Taste

E"g_—, Einschrankung

Die Freie Kontur-Programmierung FK, die Programmier-
Grafiken, die Programmlauf-Grafiken, Unterprogramme,
Programmteil-\Wiederholungen und Bahnkorrektur stehen
nicht zur Verfligung. Die Datei $MDI darf keinen Pro-
gramm-Aufruf enthalten (PGM CALL).

Beispiel 1

Ein einzelnes Werkstlck soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung verse-
hen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstiicks, dem Ausrichten
und Bezugspunkt-Setzen lasst sich die Bohrung mit wenigen Pro-
grammzeilen programmieren und ausfihren.

Zuerst wird das Werkzeug mit L-Satzen (Geraden) Gber dem Werk-
stlick vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm tber
dem Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem Zyklus 1
TIEFBOHREN ausgefihrt.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z 52000

3 L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

6 CYCL DEF 200 BOHREN

50

z A

50

50

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

Werkzeug freifahren (F MAX = Eilgang)

Werkzeug mit F MAX Uber Bohrloch positionieren,
Spindel ein

Zyklus BOHREN definieren

3 Positionieren mit Handeingabe @



Q200=5 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 sTIEFE
Q206=250 sF TIEFENZUST.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q210=0 sF.-ZEIT OBEN
Q203=-10 ;KOOR. OBERFL.
Q204=20 32. S.-ABSTAND
Q211=0.2 sVERWEILZEIT UNTEN
7 CYCL CALL

8 L Z+200 RO FMAX M2
9 END PGM $MDI MM

Geraden-Funktion L (siehe ,Gerade L" auf Seite 128), Zyklus
BOHREN (siehe ,,BOHREN (Zyklus 200)" auf Seite 188).

Beispiel 2: Werkstiick-Schieflage bei Maschinen mit Rundtisch
beseitigen

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

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben

Betriebsart wahlen: Positionieren mit Handeingabe

“VJ Rundtischachse wahlen, notierten Drehwinkel und
Vorschub eingeben z.B. L €+2.561 F50

@ Eingabe abschlieRen
@ Externe START-Taste drlicken: Schieflage wird durch
Drehung des Rundtischs beseitigt

HEIDENHAIN TNC 320

Sicherheitsabstand des Wkz iber Bohrloch

Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)
Bohrvorschub

Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Rickzug
Verweilzeit nach jedem Freifahren in Sekunden
Koordinate der Werkstiick-Oberflache
Sicherheitsabstand des Wkz iber Bohrloch
Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden
Zyklus BOHREN aufrufen

Werkzeug freifahren

Programm-Ende
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3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

Programme aus $MDI sichern oder I6schen

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

Betriebsart wahlen: Programm- Einspeichern/Editie-
ren
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT (Pro-
MGT gram Management)

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

Inhalt der Datei $MDI gespeichert werden soll

Kopieren ausfliihren
AUSFUHREN

Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

ENDE

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

% Wenn Sie $MDI |6schen wollen, dann

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

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

missen Sie den Editierschutz der Datei $MDI aufheben

Weitere Informationen: siehe , Einzelne Datei kopieren”, Seite 66.
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4.1 Grundlagen

4.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

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

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

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position verlo-
ren. Um diese Zuordnung wieder herzustellen, verfligen inkrementale
Wegmessgeréate Uber Referenzmarken. Beim Uberfahren einer Refe-
renzmarke erhalt die TNC ein Signal, das einen maschinenfesten
Bezugspunkt kennzeichnet. Damit kann die TNC die Zuordnung der
Ist-Position zur aktuellen Maschinenposition wieder herstellen. Bei
Langenmessgeraten mit abstandscodierten Referenzmarken missen
Sie die Maschinenachsen maximal 20 mm verfahren, bei Winkelmess-
geraten um maximal 20°.

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

Bezugssystem

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

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

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

Bei der Bearbeitung eines Werkstlicks an einer Frasmaschine bezie-
hen Sie sich generell auf das rechtwinklige Koordinatensystem. Das
Bild rechts zeigt, wie das rechtwinklige Koordinatensystem den
Maschinenachsen zugeordnet ist. Die Drei-Finger-Regel der rechten
Hand dient als Gedéachtnisstitze: Wenn der Mittelfinger in Richtung
der Werkzeugachse vom Werkstiick zum Werkzeug zeigt, so weist er
in die Richtung Z+, der Daumen in die Richtung X+ und der Zeigefinger
in Richtung Y+.

Die TNC 320 kann insgesamt maximal 4 (optional 5) Achsen steuern.
Neben den Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatz-
achsen (wird z.Zt. von der TNC 320 noch nicht unterstitzt) U, V und
W. Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet. Das Bild rechts
unten zeigt die Zuordnung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen zu den
Hauptachsen.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemaf3t ist, erstellen Sie
das Bearbeitungs-Programm auch mit rechtwinkligen Koordinaten.
Bei Werkstlicken mit Kreisbdgen oder bei Winkelangaben ist es oft
einfacher, die Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen.

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

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

Siehe Bild rechts oben

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

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

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Absolute und inkrementale Werkstiick-
Positionen

Absolute Werkstlick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten

4.1 Grundlagen

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

Inkrementale Werkstlick-Positionen

Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die zuletzt programmierte t i i i X
Position des Werkzeugs, die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient. 10 30 50
Inkrementale Koordinaten geben bei der Programmerstellung somit
das Mald zwischen der letzten und der darauf folgenden Soll-Position
an, um die das Werkzeug verfahren soll. Deshalb wird es auch als Ket-

tenmald bezeichnet.
Ein Inkremental-Mal3 kennzeichnen Sie durch ein ,,|” vor der Achsbe- Y
zeichnung.
Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten
Absolute Koordinaten der Bohrung 4 o_
X=10mm T
Y =10 mm o
Bohrung 5, bezogen auf 4 Bohrung €, bezogen auf 5 1
X =20mm X =20mm
Y =10mm Y =10 mm 10
X
Absolute und inkrementale Polarkoordinaten
Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf den Pol und die Win-
kel-Bezugsachse.
Inkrementale Koordinaten beziehen sich immer auf die zuletzt pro-
grammierte Position des Werkzeugs. Y
10 0°
X
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Bezugspunkt wahlen

Eine Werkstlick-Zeichnung gibt ein bestimmtes Formelement des
Werkstlcks als absoluten Bezugspunkt (Nullpunkt) vor, meist eine
Werkstlck-Ecke. Beim Bezugspunkt-Setzen richten Sie das Werk-
stlick zuerst zu den Maschinenachsen aus und bringen das Werkzeug
fir jede Achse in eine bekannte Position zum Werkstick. Fir diese
Position setzen Sie die Anzeige der TNC entweder auf Null oder einen
vorgegebenen Positionswert. Dadurch ordnen Sie das Werkstiick
dem Bezugssystem zu, das fur die TNC-Anzeige bzw. |hr Bearbei-
tungs-Programm gilt.

Gibt die Werkstlck-Zeichnung relative Bezugspunkte vor, so nutzen
Sie einfach die Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung (siehe ,, Zyklen zur
Koordinaten-Umrechnung” auf Seite 305).

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

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

Beispiel

Die Werkstlick-Skizze rechts zeigt Bohrungen (1 bis 4). deren Bema-
Rungen sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den Koordinaten
X=0 Y=0 beziehen. Die Bohrungen (5 bis 7) beziehen sich auf einen
relativen Bezugspunkt mit den absoluten Koordinaten X=450 Y=750.
Mit dem Zyklus NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kdnnen Sie den Nullpunkt
vorlUbergehend auf die Position X=450, Y=750 verschieben, um die
Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere Berechnungen zu programmieren.
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4.2 Datei-Verwaltung: Grundlagen

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

im DIN/ISO-Format A

Tabellen flir

Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Nullpunkte .D
Tastsysteme TP

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

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten kénnen, ver-
flgt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung. Hier
kénnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren, umbenen-
nen und l8schen.

Sie kénnen mit der TNC, Dateien bis zu einer Gesamtgrofde von
10 MByte verwalten und speichern..

Namen von Dateien

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

Froo [

Datei-Name Datei-Typ

Die Lange von Dateinamen sollte 25 Zeichen nicht Gberschreiten,
ansonsten zeigt die TNC den Programm-Namen nicht mehr vollstéandig
an. Die Zeichen 3 * \ / " ? <> . sind in Dateinamen nicht erlaubt.

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

Die maximal erlaubte Lange von Dateinamen darf so lang
sein, dass die maximal erlaubte Pfadlange von 256 Zei-
chen nicht Gberschritten wird (siehe ,,Pfade” auf Seite 61).

HEIDENHAIN TNC 320
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Grundlagen

4.2 Datei-Verwaltung

Bildschirm-Tastatur

Buchstaben und Sonderzeichen kénnen Sie mit der Bildschirm-Tasta-
tur oder (falls vorhanden) mit einer Uber den USB-Anschluss verbun-
denen PC-Tastatur eingeben.

Text mit der Bidschirm-Tastatur eingeben
Dricken Sie die GOTO-Taste wenn Sie einen Text z.B. fur Pro-
gramm-Namen oder Verzeichnis-Namen, mit der Bidschirm-Tastatur
eingeben wollen
Die TNC 6ffnet ein Fenster in dem das Zahlen-Eingabefeld 1 der
TNC mit der entsprechenden Buchstabenbelegung dargestellt wird
Durch evtl. mehrmaliges drlicken der jeweiligen Taste, bewegen Sie
den Cursor auf das gewlinschte Zeichen
Warten Sie bis das angewahlte Zeichen in das Eingabefeld lber-
nommen wird, bevor Sie das néchste Zeichen eingeben
Mit dem Softkey OK lbernehmen Sie den Text in das gedffnete Dia-
logfeld

Mit dem Softkey abe/ABC wahlen Sie zwischen der Grof3- und Klein-
schreibung. Falls Ihr Maschinenhersteller zusétzliche Sonderzeichen
definiert hat, kdnnen Sie diese Uber den Softkey SONDERZEICHEN
aufrufen und einfiigen. Um einzelne Zeichen zu I6schen verwenden
Sie den Softkey Backspace.

Datensicherung

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

Hierflr stellt HEIDENHAIN eine Backup-Funktion in der Datenlbertra-

gungs-Software TNCremoNT zur Verfliigung. Wenden Sie sich ggf. an
Ihren Maschinenhersteller.

Weiterhin bendtigen Sie einen Datentrager, auf dem alle maschinen-
spezifischen Daten (PLC-Programnm, Maschinen-Parameter usw.)

gesichert sind. Wenden Sie sich auch hierzu bitte an lhren Maschinen-

hersteller.
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Rone Ao o Programmieren
HEBEL .H
2o pLCiN .
Ei= Gy TNC:\nc_prog\screenshs.H
&0 config
50 nc_prog 4+ Datei-Name Bvte Status Datum zeit
Man_Tast
SHOW 1.H 11:21:28
B0 test 113 [4.H 12-2006 08:00:24
table 14.1 12-2006 11:25:42
2.5
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Quell-Da
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10 Dateilen) 6.5 MByte frei

ABBRUCH

abc/ABC

DIAGNOSE

Backspace




4.3 Arbeiten mit der Datei-
Verwaltung

Verzeichnisse

Wenn Sie viele Programme in der TNC abspeichern, legen Sie die
Dateien in Verzeichnissen (Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren.
In diesen Verzeichnissen kdnnen Sie weitere Verzeichnisse einrichten,
sogenannte Unterverzeichnisse. Mit der Taste -/+ oder ENT kénnen
Sie Unterverzeichnisse ein- bzw. ausblenden.

Pfade

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

Beispiel
Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis AUFTR1 angelegt.
Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1 noch das Unterverzeichnis

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel fir eine Verzeichnisanzeige mit ver-
schiedenen Pfaden.

HEIDENHAIN TNC 320

AUFTR1

— NCPROG
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

Funktion

Einzelne Datei kopieren (und konvertieren)

KOPIEREN

»
¥ils
54 |g

<

Bestimmten Datei-Typ anzeigen

4
<
v

&

£
5
=
I
m
2z

Die letzten 10 gewdhlten Dateien anzeigen

r
m
o
N
N
m

DATEIEN

Datei oder Verzeichnis |6schen

LOSCHEN

Datei markieren

N

Datei umbenennen

UMBENEN.

Datei gegen Loschen und Andern schiitzen

@
3
2
z
=
N
2

Datei-Schutz aufheben

Netzlaufwerke verwalten

NETZWERK

Verzeichnis kopieren

KOP.VERZ.

el
[} =)

Verzeichnisse eines Laufwerks anzeigen

Verzeichnis mit allen Unterverzeichnissen
|6schen

Dateien nach Eigenschaften sortieren

SORTIEREN

Neue Datei erstellen

NEUE
DATEI

Editor wahlen

EDITOR
WAHLEN

62
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Datei-Verwaltung aufrufen

e Taste PGM MGT driicken: Die TNC zeigt das Fenster
zur Datei-Verwaltung. (Bild rechts oben zeigt die
Grundeinstellung. Wenn die TNC eine andere Bild-
schirm-Aufteilung anzeigt, driicken Sie den Softkey

FENSTER.)
Das linke, schmale Fenster 1 zeigt die vorhandenen Laufwerke und Fenusiler Betrisb |Programmieren
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen Daten ..
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist der interne 25 e " P
. . . . . B0 config
Speicher der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen RS232, 2 nepros 0 BT R B B
R R B R B 39 screens L
Ethernet und USB, an die Sie beispielsweise Personal-Computer bzw. i - o iiZfoss niege | o
Speichergerate anschlieien kdnnen. Ein Verzeichnis ist immer durch Bl 5 f%  aais oo ssiseiss \!)
ein Ordner-Symbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts) an o Bl A
gekennzeichnet. Unterverzeichnisse sind nach rechts eingerdckt. heeeil e wirmmnen| 40
Befindet sich ein Kastchen mit +-Symbol vor dem Ordner-Symbol,
dann sind noch weitere Unterverzeichnisse vorhanden, welche mit
der Taste -/+ oder ENT eingeblendet werden konnen.
Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien 2 an, die in dem gewahl- e
ten Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere .
Informationen gezeigt, die in der Tabelle unten aufgeschlusselt sind. 1o Deteiteny S reve fre: :
SEITE SEITE WAHLEN KIERE '%’5 FENSTER LETZTE ENDE ‘
Anzeige Bedeutung pociind | il K
DATEI-NAME Name mit einer, durch einen Punkt getrenn-
ten Erweiterung (Datei-Typ)

BYTE DateigrofRe in Byte

STATUS Eigenschaft der Datei:

E Programm ist in der Betriebsart Programm-

Einspeichern/Editieren angewahlt

S Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt

ﬂ Datei gegen Léschen und Andern geschiitzt
(Protected)
DATUM Datum, an dem die Datei zuletzt gedndert
wurde
ZEIT Uhrzeit, zu der die Datei zuletzt gedndert
wurde
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

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

Schritt 1: Laufwerk wahlen
Laufwerk im linken Fenster markieren:

Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN oder Taste ENT
] drtcken

oder

ENT

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

Verzeichnis im linken Fenster markieren: Das rechte Fenster zeigt
automatisch alle Dateien aus dem Verzeichnis an, das markiert (hell
hinterlegt) ist
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Schritt 3: Datei wahlen

0 Softkey TYP WAHLEN dricken

WAHLEN

uRHLEN Softkey des gewlinschten Datei-Typs drlicken, oder
ALLE anz. alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlicken,
oder

Datei im rechten Fenster markieren:

Die gewahlte Datei wird in der Betriebsart aktiviert,
aus der Sie die Datei-Verwaltung aufgerufen haben:
oder Softkey WAHLEN oder Taste ENT drlicken

ENT

Neues Verzeichnis erstellen

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

NEU e Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
dricken

VERZEICHNIS-NAME?

Mit Softkey OK bestatigen, oder

oK

mit Softkey ABBRUCH abbrechen

ABBRUCH

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Einzelne Datei kopieren

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

KoPTEREN Softkey KOPIEREN dricken: Kopierfunktion wahlen.
ez Die TNC 6ffnet ein Uberblendfenster
Namen der Ziel-Datei eingeben und mit Taste ENT
o« oder Softkey OK Ubernehmen: Die TNC kopiert die

Datei ins aktuelle Verzeichnis, bzw. in das entspre-
chende Ziel-Verzeichnis. Die urspriingliche Datei
bleibt erhalten

Verzeichnis kopieren

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

Einstellung in einer Auswahlbox wahlen

Bei verschiedenen Dialogen wird von der TNC ein Uberblendfenster
gedffnet, in dem Sie in Auswahlboxen unterschiedliche Einstellungen
treffen kénnen.

Bewegen Sie den Cursor in die gewinschte Auswahl-Box und dri-
cken Sie die Taste GOTO

Positionieren Sie den Cursor mit den Pfeiltasten auf die bendtigte
Einstellung

Mit dem Softkey OK lGibernehmen Sie den Wert, mit dem Softkey
ABBRUCH verwerfen Sie die Auswahl
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Eine der letzten 10 gewahlten Dateien

auswahlen
Manueller Betrieb Programmieren
— Datei-Verwaltung aufrufen
MGT e TNG:\ne_promscreenshs.H “
=0 config D
&0 nc_prog 4 Datei-Name Byte Status Datum Zeit
Man_Tast =
=8 screens - 11-12-2006 11:40:15]
50 togt 1i5.n 175 o se e as esicasi IR ‘
. . . . 20 table etz S S Y E 11:25:42
Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen: Soft- i e s os:oo-21 [
. N AN e 5 osisiza
key LETZTE DATEIEN driicken 2 se:o0:24 [ »b‘
a: prog\screensii.H 5 98:00:26 *
S: prog\screens\113.H 5 28:00:26 a
3 NG \ne-prosacheenand h
3 IEr\ehromammeena b, i
Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu bewe- [ & | _ vosoren | peseuc |
gen, die Sie anwahlen wollen:
Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab
* * 10 Dateilen) 6.5 MByte frei -
OK LOSCHEN ABBRUCH ‘ ‘ ‘ ‘
Datei wahlen: Softkey OK oder Taste ENT drlcken
oder
ENT

Datei loschen

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

Ldschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.

Loschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
Léschen abbrechen: Softkey ABBRUCH drlicken

Verzeichnis loschen

Léschen Sie alle Dateien und Unterverzeichnisse aus dem Verzeich-
nis, das Sie ldschen mdchten

Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie I6schen

mochten
Loscren Ldschfunktion wahlen: Softkey LOSCHE ALLE dri-
cken. Die TNC fragt, ob auch Unterverzeichnisse und

Dateien geldscht werden sollen
Ldschen bestéatigen: Softkey OK driicken oder
Loéschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken

4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Dateien markieren

Markierungs-Funktion Softkey

Einzelne Datei markieren oATET

MARKIEREN

Alle Dateien im Verzeichnis markieren aLLE
e

Markierung flr einzelne Datei aufheben —

AUFHEBEN

Markierung fur alle Dateien aufheben AL
Al HEREN

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

Hellfeld auf erste Datei bewegen

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey MARKIE-
REN drlicken
f— Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
driicken

Hellfeld auf weitere Datei bewegen

p— Weitere Datei markieren: Softkey
DATEI MARKIEREN driicken usw.

Markierte Dateien kopieren: Mit Zurlck-Softkey Funk-
tion MARKIEREN verlassen

KoPTEREN Markierte Dateien kopieren: Softkey KOPIEREN wah-
acloa len

s | Markierte Dateien l6schen: Zurlick-Softkey driicken,
um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieBend Softkey LOSCHEN drlicken
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Datei umbenennen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie umbenennen moch-
ten
EN Funktion zum Umbenennen wahlen
- Neuen Datei-Namen eingeben; der Datei-Typ kann
nicht gedndert werden

Umbenennen ausfihren: Softkey OK oder Taste ENT
dricken

Dateien sortieren

Wahlen Sie den Ordner in dem Sie die Dateien sortieren mdchten
Softkey SORTIEREN wahlen

Softkey mit entsprechendem Darstellungskriterium
wahlen

SORTIEREN

Zusatzliche Funktionen

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

S Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

SoHuTZEN Datei-Schutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN driicken,
die Datei wird durch ein Symbol gekennzeichnet

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

Editor wahlen

Bewegen Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf die Datei, die Sie
offnen mochten

— Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

R Auswahl des Editors mit dem die gewaéhlte Datei
UAHLEN geodffnet werden soll: Softkey EDITOR WAHLEN
dricken

Gewilinschten Editor markieren
Softkey OK drlicken, um Datei zu 6ffnen

USB-Gerate aktivieren bzw. deaktivieren

2usaraL. Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Softkey-Leiste umschalten

Softkey zum aktivieren bzw. deaktivieren wahlen

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datentuibertragung zu/von einem externen

Datentrager
. . . . Manueller Betrieb |prggrammieren
% Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertra- .
gen konnen, missen Sie ggf. die Datenschnittstelle ein- R R -
richten (siehe , Datenschnittstellen einrichten” auf Seite © batei-Nane avte statud? Datei-nane avte stotud £
U RN e .
Wenn Sie Uber die serielle Schnittstelle Daten Ubertragen, 2 i ‘!)
dann kénnen in Abhéangigkeit von der verwendeten Gan £ e
DatenUbertragungs-Software Probleme auftreten, die Sie SZeen s ©
durch wiederholtes Ausfiihren der Ubertragung beheben
koénnen.
Datei-Verwaltung aufrufen T s b e 4-1
MGT SEITE SEITE WAHLEN KOPIEREN TYP FENSTER ZEIGE
mw) e | enoe
FensTER Bildschirm-Aufteilung flr die Datenlbertragung wéah-
len: Softkey FENSTER driicken. Wahlen Sie auf bei-

den Bildschirmhalften das gewlinschte Verzeichnis.
Die TNC zeigt z.B. in der linken Bildschirmhalfte 1 alle
Dateien, die in der TNC gespeichert sind, in der rech-
ten Bildschirmhalfte 2 alle Dateien, die auf dem exter-
nen Datentrager gespeichert sind. Mit dem Softkey
ZEIGE DATEIEN bzw. ZEIGE BAUM wechseln Sie
zwischen der Ordner-Ansicht und Datei-Ansicht.

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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Bewegt das Hellfeld vom rechten Fenster ins linke
und umgekehrt

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

Einzelne Datei Ubertragen: Hellfeld auf gewlinschte Datei positionie-
ren, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
drlcken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe
.Dateien markieren”, Seite 68) und Dateien entspre-

chend markieren. Mit Zurlick-Softkey Funktion MAR-
KIEREN wieder verlassen
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Softkey KOPIEREN driicken

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

FENSTER Datenibertragung beenden: Hellfeld ins linke Fenster

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

@ Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein ande-
res Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey
ZEIGE BAUM. Wenn Sie den Softkey ZEIGE DATEIEN
drlicken, zeigt die TNC den Inhalt des gewahlten Verzeich-
nisses!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

Bildschirm-Aufteilung mit gleich groRen Fenstern wahlen
In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey ZEIGE BAUM
drtcken

Rechtes Fenster

Hellfeld auf das Verzeichnis bewegen, in das Sie die Dateien kopie-
ren mochten und mit dem Softkey ZEIGE DATEIEN in diesem Ver-
zeichnis anzeigen

Linkes Fenster

Verzeichnis mit den Dateien wéhlen, die Sie kopieren mochten und
mit dem Softkey ZEIGE DATEIEN Dateien anzeigen

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

Hellfeld auf Dateien bewegen, die Sie kopieren mdch-

DATET

MARKTEREN ten und markieren. Falls gewlinscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise
IE Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
o

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe ,Dateien markieren”, Seite
68.

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

Dateien iiberschreiben

Wenn Sie Dateien in ein Verzeichnis kopieren, in dem sich Dateien mit
gleichem Namen befinden, wird von der TNC die Fehlermeldung

. Geschitzte Datei” ausgegeben. Verwenden Sie die Funktion MAR-
KIEREN um die Datei dennoch zu tUberschreiben:

Mehrere Dateien Uberschreiben: Im Uberblendfenster , Beste-
hende Dateien” und ggf. ,,geschitzte Dateien” markieren und Soft-
key OK driicken oder

Keine Datei Uberschreiben: Softkey ABBRUCH drlicken
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Die TNC am Netzwerk

o=y

Um die Ethernet-Karte an |hr Netzwerk anzuschlief3en,
siehe ,Ethernet-Schnittstelle”, Seite 436.

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

436).

Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, zeigt die TNC die

angebundenen Laufwerke im Verzeichnis-Fenster

(siehe Bild

rechts). Alle zuvor beschriebenen Funktionen (Laufwerk wahlen,
Dateien kopieren usw.) gelten auch fur Netzlaufwerke, sofern lhre
Zugriffsberechtigung dies erlaubt.

Netzlaufwerk verbinden und l6sen

PGM
MGT

Funktion

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

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK
(zweite Softkey-Leiste) driicken. Die TNC zeigt im
rechten Fenster 2 mogliche Netzlaufwerke an, auf die
Sie Zugriff haben. Mit den nachfolgend beschriebe-
nen Softkeys legen Sie fir jedes Laufwerk die Verbin-
dungen fest

Softkey

Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC mar-
kiert die Spalte Mnt, wenn die Verbindung aktiv

ist.

LAUFWERK
VERBINDEN

Netzwerk-Verbindung beenden

LAUFWERK
LOSEN

Progranmlauf
Satzfolge

Prog
14.H

rammieren

screens
=01 SHoW
test

20 table

1]

Mount Auto Mount-Point Mount-Peuice

PC: \\de@1pc5323\transfer

b

KONFIGU-

NETZWERK
RIEREN

NETZWERK
VERBIND.
LOSCHEN

a

s
N

DIAGNOSE

oo

--==-o)

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC
automatisch herstellen. Die TNC markiert die
Spalte Auto, wenn die Verbindung automatisch
hergestellt wird

AUTOM.
VERBINDEN

Verwenden sie die Funktion PING um ihre Netz-
werk-Verbindung zu testen

Wenn Sie den Softkey NETZWERK INFO dri-
cken, zeigt die TNC die aktuellen Netzwerk-Ein-
stellungen

NETZWERK
INFO
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4.3 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

USB-Gerate an der TNC

Besonders einfach kénnen Sie Daten tGber USB-Gerate sichern bzw. in
die TNC einspielen. Die TNC unterstUtzt folgende USB-Blockgerate:

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

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

@ Die TNC gibt auch eine Fehlermeldung aus, wenn Sie
einen USB-Hub anschlieRen. In diesem Fall die Meldung
einfach mit der Taste CE quittieren.

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

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

koénnen.

Um ein USB-Gerat zu entfernen, missen Sie grundsétzlich wie folgt
vorgehen:

e Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

MGT

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

Softkey-Leiste weiterschalten

Zusatzliche Funktionen wahlen

NETZWERK

Funktion zum Entfernen von USB-Geraten wahlen:
Die TNC entfernt das USB-Gerate aus dem Verzeich-
nisbaum

Datei-Verwaltung beenden

@ {000

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

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

Aufbau eines NC-Programms im HEIDENHAIN-
Klartext-Format

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

Die TNC nummeriert die Satze eines Bearbeitungs-Programms in auf-
steigender Reihenfolge.

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

Die darauffolgenden Séatze enthalten Informationen Uber:

das Rohtell

Werkzeug-Definitionen und -Aufrufe

Anfahren einer Sicherheits-Position

Vorschube und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

Der letzte Satz eines Programms ist mit END PGM, dem Programm-
Namen und der giiltigen Mafdeinheit gekennzeichnet.

HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem Werkzeug-

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

Rohteil definieren: BLk ForM

Nach dem Eréffnen eines neuen Programms definieren Sie ein qua-
derférmiges, unbearbeitetes Werkstlick. Um das Rohteil zu definie-
ren, driicken Sie den Softkey SPEC FCT und anschlieRend den Softkey
BLK FORM. Diese Definition bendtigt die TNC fir die grafischen Simu-
lationen. Die Seiten des Quaders dirfen maximal 100 000 mm lang
sein und liegen parallel zu den Achsen X, Y und Z. Dieses Rohteil ist
durch zwei seiner Eckpunkte festgelegt:

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 320

Satz

10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3

Bahnfunktion

Satznummer

Worter

4.4 Programme eroffnen und eingeben



4.4 Programme eroffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eréffnen

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart Pro- e Programmieren
gramm-Einspeichern/Editieren ein. Beispiel flr eine Programm-Eroff- Rohteil-Definition: Maximum 2
. @ BEGIN PGM 1 MM
nung: "k
2 mg:mcm_L 5 Z s3eee -
S L %50 visb so rumx s
5 END PGM 1 MM s
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wah- Jj
len .
*“L
war Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken
MGT
DIAGNOSE

wollen:

Wahlen Sie das Verzeichnis, in dem Sie das neue Programm speichern ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

DATEI-NAME = 123.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlicken.

E Die TNC wechselt ins Programm-Fensterund und
eroffnet den Dialog zur Definition der BLK-FORM
(Rohteil)

SPINDELACHSE PARALLEL X/Y/Z?

@ Spindelachse eingeben

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

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

0 ENT
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DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 enT Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-
Punkts eingeben

100 ENT

0 ENT

Beispiel: Anzeige der BLK-Form im NC-Programm

0 BEGIN PGM NEU MM

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 320

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

Programm-Ende, Name, Malseinheit
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

Werkzeug-Bewegungen im Klartext-Dialog

programmieren
Um einen Satz zu programmieren, beginnen Sie mit einer Dialogtaste. Wanusller Betrisb |Programmieren
In der Kopfzeile des Bildschirms erfragt die TNC alle erforderlichen Zusatz-Funktion M?
Daten @ BEGIN PGM 14 MM
: 2 BLK FoRM 0.2 Xide weive z+o "k
L L. . RN —
Beispiel fiir einen Dialog S .
; EPP%:E&:Q ;2?;@ Y+5 RS RL F250 ‘!)
13 056" vaso
Dialog er6ffnen e oL : §b
14 RND R?7.5
15 L X+84 VY+60 ~
16 L Y+5
:; EEPZLgTROXFI:S Y-5@ RS
KOORDINATEN? 2o Eno pen e
10 Zielkoordinate flr X-Achse eingeben —,
M ‘ ‘ M8 4 ‘ M114 r1118‘ NlZB‘ I‘1128‘ M140

Zielkoordinate flr Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
20 ([ ~°"
zur nachste Frage
RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.:?

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

VORSCHUB F=? / F MAX = ENT

Vorschub flr diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit

100 ENT .
Taste ENT zur nachsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?

Zusatzfunktion M3 ,, Spindel ein”, mit Taste ENT been-
det die TNC diesen Dialog

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

Funktionen zur Vorschubfestlegung Softkey

Im Eilgang verfahren

F MAX

Mit automatisch berechnetem Vorschub aus
dem TOOL CALL-Satz verfahren T Ae

Mit programmiertem Vorschub (Einheit mm/min)
verfahren

B |5
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Funktionen zur Dialogfiihrung Taste
Dialogfrage tbergehen ol
|wr|
Dialog vorzeitig beenden E
Dialog abbrechen und léschen
O

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

Verfahrsatze programmieren
Zyklen programmieren
Werkzeuge mit TOOL DEF definieren

Um die richtigen Positionswerte zu Ubernehmen, gehen Sie wie folgt
VOr:

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

Funktion Ist-Position (bernehmen wahlen: Die TNC
zeigt in der Softkey-Leiste die Achsen an, deren Posi-
tionen Sie Ubernehmen kdénnen

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.4 Programme eroffnen und eingeben

Programm editieren

Sie kénnen ein Programm nur dann editieren, wenn es

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

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

Funktion Softkey/Tasten

Seite nach oben blattern e

Seite nach unten blattern serte

II

Sprung zum Programm-Anfang AnFaNG
1t
Sprung zum Programm-Ende enoe

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

aktuellen Satz programmiert sind

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

Von Satz zu Satz springen
Einzelne Worter im Satz wahlen . .
- -

Bestimmten Satz wéhlen: Taste GOTO dru- oo
cken, gewlnschte Satznummer eingeben,
mit Taste ENT bestatigen.
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Funktion Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert l6schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

| 8 8 68
il | Eul | §ul

Gewahltes Wort |6schen

m=
30

Gewahlten Satz I6schen

o
m
ju

O
Zyklen und Programmteile 16schen DEL

O
Satz einfligen, welcher zuletzt editiert bzw. erzren
geldscht wurde ETNFUGEN

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

Wahlen Sie den Satz, hinter dem Sie einen neuen Satz einfligen wol-
len und eroffnen Sie den Dialog

Worter andern und einfligen

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

Anderung abschlieRen: Taste END driicken

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

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

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

Satz mit Pfeiltasten wéahlen

HEIDENHAIN TNC 320
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Die Markierung befindet sich im neu gewahlten Satz auf dem gleichen
Wort