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Uber dieses Handbuch

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

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

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

Gefahren fur Werksttck

Gefahren fir Spannmittel

Gefahren flr Werkzeug

Gefahren fiir Maschine

Gefahren fiir Bediener

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

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

@ Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

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

HEIDENHAIN TNC 620

Uber dieses Handbuch



TNC-Typ, Software und Funktionen

TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
TNC 620 340 560-02
TNC 620 E 340 561-02
TNC 620 Programmierplatz 340 564-02

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

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

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:

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

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

@ Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung:

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen sind in einem separaten Benutzer-
Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. ID: 679 295-xx



Software-Optionen

Die TNC 620 verflgt Uber verschiedene Software-Optionen, die von
Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet werden kénnen. Jede
Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die
nachfolgend aufgeflihrten Funktionen:

Hardware-Optionen

Zusatzachse fiir 4 Achsen und ungeregelte Spindel

Zusatzachse fiir 5 Achsen und ungeregelte Spindel

Software-Option 1 (Optionsnummer #08)

Zylindermantel-Interpolation (Zyklen 27, 28 und 29)

Vorschub in mm/min bei Rundachsen: M116

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

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2 (Optionsnummer #09)

Satzverarbeitungszeit 1.5 ms anstelle 6 ms

5-Achs-Interpolation

3D-Bearbeitung:
M128: Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
Schwenkachsen beibehalten (TCPM)

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

Zusétzliche Parameter Sch1lichten/Schruppen und Toleranz fiir
Drehachsen im Zyklus 32 (G62)

LN-S&tze (3D-Korrektur)

Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-Zyklen

Werkzeugschieflage im manuellen Betrieb kompensieren
Werkzeugschieflage im Automatikbetrieb kompensieren
Bezugspunkt manuellen Betrieb setzen

Bezugspunkt im Automatikbetrieb setzen

Werkstlicke automatisch vermessen
Werkzeuge automatisch vermessen

HEIDENHAIN TNC 620

TNC-Typ, Software und Funktionen



TNC-Typ, Software und Funktionen

Advanced programming features (Optionsnummer #19)

Freie Konturprogrammierung FK

Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer
Unterstltzung fUr nicht NC-gerecht bemafte Werkstlicke

Bearbeitungszyklen

Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren (Zyklen 201 -
205, 208, 240, 241)

Frasen von Innen- und AuRengewinden (Zyklen 262 - 265, 267)

Rechteckige und kreisférmige Taschen und Zapfen schlichten
(Zyklen 212 - 215, 251- 257)

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen (Zyklen 230 - 232)
Gerade Nuten und kreisférmige Nuten (Zyklen 210, 211,253, 254)
Punktemuster auf Kreis und Linien (Zyklen 220, 221)

Konturzug, Konturtasche - auch konturparallel (Zyklen 20 -25)

Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte
Zyklen) kénnen integriert werden

Advanced grafic features (Optionsnummer #20)

Test- und Bearbeitungsgrafik
Draufsicht
Darstellung in drei Ebenen

3D-Darstellung

Software option 3 (Optionsnummer #21)

Werkzeug-Korrektur

M120: Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze voraus berechnen
(LOOK AHEAD)

3D-Bearbeitung

M118: Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs
Uberlagern

Pallet managment (Optionsnummer #22)

Paletten-Verwaltung

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber COM-
Komponente




Display step (Optionsnummer #23)

Eingabefeinheit und Anzeigeschritt:
Linearachsen bis zu 0,0Tum
Winkelachsen bis zu 0,00001°

Double speed (Optionsnummer #49)

Double Speed Regelkreise werden vorzugsweise fir sehr
hochdrehende Spindeln, Linear- und Torque-Motoren verwendet

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

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

Ihnen alle Upgrade-Funktionen ohne Mehrkosten zur

@ Wenn Sie eine neue Maschine erhalten, dann stehen
Verfliigung.

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

Sie kénnen durch eine kauflich zu erwerbende Schlisselzahl die FCL-
Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit lhrem
Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Vorgesehener Einsatzort

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

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

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey LIZENZ HINWEISE

HEIDENHAIN TNC 620
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Neue Funktionen der Software 340 56x-02

Neue Funktionen der Software

340 56x-02

Die PLANE-Funktion zur flexiblen Definition einer geschwenkten
Bearbeitungsebene wurde eingefihrt (siehe ,, Die PLANE-Funktion:
Schwenken der Bearbeitungsebene (Software-Option 1)" auf Seite
329)

Das kontextsensitive Hilfesystem TNCguide wurde eingefihrt
(siehe ,, TNCguide aufrufen” auf Seite 128)

Die Funktion FUNCTION PARAX zur Definition des Verhaltens von
Parallelachsen U, V, W wurde eingeflhrt (siehe ,Arbeiten mit
Parallelachsen U, V und W" auf Seite 321)

Die Dialogsprachen Slowakisch, Norwegisch, Lettisch, Estnisch,
Koreanisch, Tirkisch und Rumanisch wurden eingefiihrt (siehe
.Parameterliste” auf Seite 456)

Mit der Taste Backspace lassen sich nun wahrend einer Eingabe
einzelne Zeichen l6schen (siehe , Koordinatenachsen und Ziffern
eingeben, Editieren” auf Seite 3)

Die Funktion PATTERN DEF zur Definition von Punktemustern wurde
eingefuhrt (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Uber die Funktion SEL PATTERN kénnen nun Punkte-Tabellen gewahit
werden (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Mit der Funktion CYCL CALL PAT kdnnen nun Zyklen in Verbindung
mit Punkte-Tabellen abgearbeitet werden (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen)

In der Funktion DECLARE CONTOUR kann jetzt auch die Tiefe dieser
Kontur definiert werden (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neuer Bearbeitungszyklus 241 zum Einlippen-Bohren wurde
eingefihrt (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neue Bearbeitungszyklus 251 bis 257 zum Frasen von Taschen,
Zapfen und Nuten wurden eingefihrt (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

Tastsystem-Zyklus 416 (Bezugspunkt-Setzen Lochkreis-Mitte)
wurde um den Parameter Q320 (Sicherheits-Abstand) erweitert
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklen 412, 413, 421 und 422: Zusatzlicher Parameter
Q365 Verfahrart (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklus 425 (Messen Nut) wurde um die Parameter
Q301 (Zwischenpositionierung auf sicherer Hohe durchfiihren oder
nicht) und Q320 (Sicherheits-Abstand) erweitert (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklen 408 bis 419: Beim Setzen der Anzeige schreibt
die TNC den Bezugspunkt auch in die Zeile O der Preset-Tabelle
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

In den Maschinen-Betriebsarten Programmlauf Satzfolge und
Programmlauf Einzelsatz kénnen nun auch Nullpunkt-Tabellen
selektiert (STATUS M) werden

Bei der Definition von Vorschiben in Bearbeitungs-Zyklen kénnen
nun auch FU und FZ-Werte definiert werden (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen)

10



Geanderte Funktionen der Software
340 56x-02

Im Zyklus 22 kdnnen Sie jetzt fir das Vorraum-Werkzeug auch einen
Werkzeug-Name definieren (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Die zusétzliche Status-Anzeige wurde Uberarbeitet. Folgende
Erweiterungen wurden durchgefihrt (siehe ,Zusatzliche Status-
Anzeigen” auf Seite 67):

Eine neue Ubersichtsseite mit den wichtigsten Status-Anzeigen
wurde eingefihrt

Die mit dem Zyklus 32 Toleranz eingestellten Werte werden
angezeigt

Die Taschen-, Zapfen und Nutenfraszyklen 210 bis 214 wurden aus
der Standard-Softkeyleiste (CYCL DEF >
TASCHEN/ZAPFEN/NUTEN) entfernt. Die Zyklen stehen aus
Kompatibilitdtsgriinde weiterhin zur Verfigung und konnen tber die
Taste GOTO gewahlt werden

Mit dem Zyklus 25 Konturzug kénnen jetzt auch geschlossene
Konturen programmiert werden

Beim Wiedereinstieg in ein Programm sind nun auch
Werkzeugwechsel maglich

Mit mit FN16 F-Print kbnnen nun auch sprachabhangige Texte
ausgegeben werden

Die Softkey-Struktur der Funktion SPEC FCT wurde geandert und an
die iTNC 530 angepasst

HEIDENHAIN TNC 620

Geanderte Funktionen der Software 340 56x-02
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1.1 Ubersicht

1.1 Ubersicht

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

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:

Einschalten der Maschine

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

Das erste Programm abarbeiten
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1.2 Einschalten der Maschine

Stromunterbrechung quittieren und
Referenzpunkte anfahren

maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie dazu auch

@ Das Einschalten und Anfahren der Referenzpunkte ist eine
Ihr Maschinenhandbuch.

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

Taste CE drlicken: Die TNC Ubersetzt das PLC-
Programm

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

Modus Referenzpunkt fahren

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Referenzpunkte anfahren: Siehe ,Einschalten”, Seite 366
Betriebsarten: Siehe ,Programm-Einspeichern/Editieren”, Seite 63
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1.3 Das erste Teil programmieren

1.3 Das erste Teil programmieren

Die richtige Betriebsart wahlen

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten: Siehe , Programm-Einspeichern/Editieren”, Seite 63

Die wichtigsten Bedienelemente der TNC

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Programme erstellen und dndern: Siehe , Programm editieren”,
Seite 87

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

— Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei-
Verwaltung. Die Datei-Verwaltung der TNC ist dahnlich
aufgebaut wie die Datei-Verwaltung auf einem PC mit
dem Windows Explorer. Mit der Datei-Verwaltung
verwalten Sie die Daten auf der TNC-Festplatte

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Ordner, in dem Sie
die neue Datei 6ffnen wollen

Geben Sie einen beliebigen Dateinamen mit der
Endung .H ein: Die TNC 6ffnet dann automatisch ein
Programm und fragt nach der Mal3einheit des neuen
Programmes

Mafeinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlcken:
Die TNC startet automatisch die Rohteildefinition
(siehe , Ein Rohteil definieren” auf Seite 40)

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe ,, Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
95

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme er6ffnen und
eingeben”, Seite 81
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1.3 Das erste Teil programmieren

Ein Rohteil definieren

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

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

Bearbeitungsebene in Grafik: XY?: Aktive Spindelachse eingeben.
Z ist als Voreinstellung hinterlegt, mit Taste ENT lbernehmen

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

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

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

Rohteil-Definition: Maximum X: Grof3te X-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT
bestatigen

Rohteil-Definition: Maximum Y: Grofste Y-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT
bestatigen

Rohteil-Definition: Maximum Z: GroRRte Z-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC beendet den Dialog

NC-Beispielsatze

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Rohteil definieren: (siehe Seite 82)

40

Manueller Betrieb

Programmieren
Rohteil-Definition: Maximum 2

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM ©.1 Z X+0 Y+0 2-20 M
24
3 TOOL CALL S5 Z S3500 .'i.
4 L Z+100 R@ FMAX M3
6 END PGM 1 MM ‘
b

DIAGNOSE

P
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Programmaufbau

Bearbeitungsprogramme sollten moglichst immer ahnlich aufgebaut
sein. Das erhdht die Ubersicht, beschleunigt die Programmierung und
reduziert Fehlerquellen.

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

1 Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
2 \Werkzeug freifahren

3 In der Bearbeitugsebene in die Nahe des Konturstartpunktes
vorpositionieren

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

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden

00 N O O

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

Konturprogrammierung: Siehe , Werkzeug-Bewegungen”, Seite
156

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen Zyklenprogrammen
Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

Werkzeug freifahren

Bearbeitungspositionen definieren

Bearbeitungszyklus definieren

Zyklus aufrufen, Spindel/KihImittel einschalten

Werkzeug freifahren, Programm beenden

O G A WN =

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN TNC 620

Beispiel: Programmaufbau
Konturprogrammierung

0
1
2
3
4
5
6
7

16 DEP ... X... Y... F3000 M9

BEGIN PGM BSPCONT MM
BLK FORM 0.1 Z X... Y...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z $5000
L Z+250 RO FMAX
L X... Y... RO FMAX
L Z+10 RO F3000 M13
APPR ... RL F500

17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

1.3 Das erste Teil programmieren

Beispiel: Programmaufbau Zyklengrammierung

O 00 N oo o1 B W N = o

BEGIN PGM BSBCYC MM
BLK FORM 0.1 Z X... Y...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z $5000
L Z+250 RO FMAX

PATTERN DEF POS1( X... Y...

CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM BSBCYC MM
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Eine einfache Kontur programmieren

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

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

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

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

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

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

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

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

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

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

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

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

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

APPR CT

£S;

&

YHEEE

Kontur anfahren: Driicken Sie die Taste APPR/DEP:
Die TNC blendet eine Softkey-Leiste mit An- und
Wegfahrfunktionen ein

Anfahrfunktion APPR CT wéhlen: Koordinaten des
Konturstartpunktes 1 in Xund Y angeben, z.B. 5/5, mit
Taste ENT bestatigen

Mittelpunktswinkel? Einfahrwinkel eingeben,
z.B.90°, mit Taste ENT bestatigen

Kreisradius? Einfahrradius eingeben, z.B. 8 mm, mit
Taste ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Softkey RL
bestatigen: Radiuskorrektur links der programmierten
Kontur aktivieren

Vorschub F=? Bearbeitungsvorschub eingeben, z.B.
700 mm/min, mit Taste END Eingaben speichern

Kontur bearbeiten, Konturpunkt 2 anfahren: Es gentigt
die Eingabe der sich andernden Informationen, also
lediglich Y-Koordinate 95 eingeben und mit Taste
END Eingaben speichern

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

Fase am Konturpunkt 2 definieren: Fasenbreite 10
mm eingeben, mit Taste END speichern

Konturpunkt 4 anfahren: Y-Koordinate 5 eingeben und
mit Taste END Eingaben speichern

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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1.3 Das erste Teil programmieren

APPR Kontur verlassen

oEP o1 Wegfahrfunktion DEP CT wahlen

Mittelpunktswinkel? Wegfahrwinkel eingeben,
2.B.90°, mit Taste ENT bestatigen

Kreisradius? Wegfahrradius eingeben, z.B. 8 mm,
mit Taste ENT bestatigen

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

Zusatz-Funktion M? KUhImittel ausschalten, z.B. M9,
mit Taste END bestéatigen: Die TNC speichert den
eingegebenen Verfahrsatz

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

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

()

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Komplettes Beispiel mit NC-Satzen: Siehe ,Beispiel:
Geradenbewegung und Fasen kartesisch”, Seite 179

Neues Programm erstellen: Siehe , Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 81

Konturen anfahren/verlassen: Siehe , Kontur anfahren und
verlassen”, Seite 162

Konturen programmieren: Siehe . Ubersicht der Bahnfunktionen”,
Seite 170

Programmierbare Vorschubarten: Siehe ,, Mogliche
Vorschubeingaben”, Seite 85

Werkzeug-Radiuskorrektur: Siehe ,Werkzeug-Radiuskorrektur”,
Seite 150

Zusatz-Funktionen M: Siehe , Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-
Kontrolle, Spindel und KihImittel”, Seite 301
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Zyklenprogramm erstellen

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

TOOL
CALL
‘l’-/’

CcycL
DEF

BOHREN/
GEWINDE

200
1

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

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

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

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

ZyklenmenU aufrufen
Bohrzyklen anzeigen

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

o Men( fir Sonderfunktionen aufrufen
FCT

L

KONTUR/~ Funktionen fir die Punktebearbeitung anzeigen

PUNKT
BEARB.

E— Musterdefinition wahlen

Punkteingabe wahlen: Geben Sie die Koordinaten der
4 Punkte ein, jeweils mit Taste ENT bestéatigen. Nach
Eingabe des vierten Punktes den Satz mit Taste END

.
o
:

speichern
MenU zur Definition des Zyklus-Aufrufs anzeigen
CALL
ovor Den Bohrzyklus auf dem definierten Muster
Par abarbeiten:

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

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

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

()

Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im Eilgang
(FMAX) verfahren

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

NC-Beispielsatze
0 BEGIN PGM C200 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 5 Z S4500 Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 RO FMAX Werkzeug freifahren

5 PATTERN DEF Bearbeitungspositionen definieren

POS1 (X+10 Y+10 Z+0)
P0S2 (X+10 Y+90 Z+0)
POS3 (X+90 Y+90 Z+0)
P0S4 (X+90 Y+10 Z+0)
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1.3 Das erste Teil programmie.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 81

m Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN TNC 620
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1.4 Das erste Teil grafisch testen (Software-Option Advanced grafic features)

1.4 Das erste Teil grafisch testen
(Software-Option Advanced
grafic features)

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme testen konnen Sie ausschlief3lich in der Betriebsart
Programm-Test:

Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programm-Test

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 62
Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 419

Werkzeug-Tabelle fiir den Programm-Test
wahlen

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

Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei-
pc Verwaltung
& Softkey TYP WAHLEN driicken: Die TNC zeigt ein
WAHLEN Softkeymen( zur Auswahl des anzuzeigenden Datei-
Typs

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

D
2
E
m
D
=4
N

Hellfeld nach links auf die Verzeichnisse schieben
Hellfeld auf das Verzeichnis TNC:\ schieben
Hellfeld nach rechts auf die Dateien schieben
Hellfeld auf die Datei TOOL.T (aktive Werkzeug-
Tabelle) schieben, mit Taste ENT Ubernehmen:

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

T E

Taste END drlicken: Datei-Verwaltung verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Werkzeug-Verwaltung: Siehe ,,Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben”, Seite 138

Programme testen: Siehe ,, Programm-Test"”, Seite 419
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Das Programm waéhlen, das Sie testen wollen

PGM

MGT
LETZTE
DATEIEN
[

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

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

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

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

Seite 95

Die Bildschirm-Aufteilung und die Ansicht

wahlen

®

PROGRAMM
+
GRAFIK

gaEo

Taste zur Auswahl der Bildschirm-Aufteilung driicken:

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

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

Per Softkey die gewiinschte Ansicht wahlen

Draufsicht anzeigen
Darstellung in 3 Ebenen anzeigen

3D-Darstellung anzeigen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Grafikfunktionen: Siehe , Grafiken (Software-Option Advanced
grafic features)”, Seite 410

Programm-Test durchfihren: Siehe ,Programm-Test”, Seite 419
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1.4 Das erste Teil grafisch testen (Software-Option Advanced grafic features)

Den Programm-Test starten

RESET
+
START

STOPP

START

1] ]

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

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

Softkey STOPP driicken: Die TNC unterbricht den
Programm-Test

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programm-Test durchfihren: Siehe , Programm-Test", Seite 419

Grafikfunktionen: Siehe , Grafiken (Software-Option Advanced
grafic features)”, Seite 410
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die richtige Betriebsart wéahlen

Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein:

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 62

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

Werkzeuge vorbereiten und vermessen

Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Spannfutter spannen

Bei Vermessung mit externem Werkzeug-Voreinstellgerat:
Werkzeuge vermessen, Ldnge und Radius notieren oder direkt mit
einem Ubertragungsprogramm zur Maschine Ubertragen

Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im
Werkzeugwechsler einlagern (siehe Seite 52)

Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T

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

Um Werkzeugdaten in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T einzugeben,
gehen Sie wie folgt vor:

WERKZEUG
TABELLE

Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die

Tid Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung
E— Werkzeug-Tabelle dndern: Softkey EDITIEREN auf
fus E EIN setzen

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

Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links die
Werkzeugdaten wahlen, die Sie dndern wollen

Werkzeug-Tabelle verlassen: Taste END drtcken
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 62

Arbeiten mit der Werkzeug-Tabelle: Siehe ,,Werkzeug-Daten in die
Tabelle eingeben”, Seite 138
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die Platz-Tabelle TOOL_P.TCH

Die Funktionsweise der Platz-Tabelle ist
@ maschinenabhédngig. Beachten Sie dazu auch |hr
Maschinenhandbuch.
In der Platz-Tabelle TOOL_P.TCH (fest gespeichert unter TNC: \TABLE\)

legen Sie fest, welche Werkzeuge in lhrem Werkzeug-Magazin
bestlckt sind.

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

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

Platz-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

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

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

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

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 62

Arbeiten mit der Platz-Tabelle: Siehe , Platz-Tabelle fir Werkzeug-
Wechsler"”, Seite 144
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1.6 Werkstuck einrichten

Die richtige Betriebsart wéahlen

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Der Manuelle Betrieb: Siehe , Verfahren der Maschinenachsen”,
Seite 369

Werkstiick aufspannen

Spannen Sie das Werkstlck mit einer Spannvorrichtung auf den
Maschinentisch. Wenn Sie ein 3D-Tastsystem an |hrer Maschine zur
Verfligung haben, dann entféllt das achsparallele Ausrichten des
Werkstlcks.

Wenn Sie kein 3D-Tastsystem zur Verfligung haben, dann missen Sie
das Werkstlck so ausrichten, dass es parallel zu den
Maschinenachsen aufgespannt ist.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.6 Werkstiuck einrichten

Werkstiick ausrichten mit 3D-Tastsystem
(Software-Option Touch probe function)

3D-Tastsystem einwechseln: In der Betriebsart MDI (MDI = Manual
Data Input) einen TOOL CALL-Satz mit Angabe der Werkzeugachse
ausfiihren und anschlieRend wieder die Betriebsart Manueller
Betrieb wahlen (in der Betriebsart MDI kdnnen Sie beliebige NC-
Satze unabhangig voneinander satzweise abarbeiten)

ANTAST-
FUNKTION
27

ANTASTEN
-l

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

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des ersten Antastpunktes vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstiick berthrt und
anschlieffend automatisch wieder zurlick auf den
Startpunkt

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Néhe
des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

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

Anschliel3end zeigt die TNC die ermittelte
Grunddrehung an

Angezeigten Wert mit Softkey GRUNDDREHUNG
SETZEN als aktive Drehung Ubernehmen. Softkey
ENDE zum verlassen des MenUs

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsart MDI: Siehe ,, Einfache Bearbeitungen programmieren
und abarbeiten”, Seite 404

Werkstlick ausrichten: Siehe ,, Werkstlck-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren (Software-Option Touch probe
functions)”, Seite 389
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Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem
(Software-Option Touch probe function)

3D-Tastsystem einwechseln: In der Betriebsart MDI einen TOOL
CALL-Satz mit Angabe der Werkzeugachse ausfiihren und
anschliefiend wieder die Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

purest Antast-Funktionen wahlen: Die TNC zeigt in der

Az Softkey-Leiste die verfligbaren Funktionen an
AnTASTEN Bezugspunkt z.B. an die Werkstlckecke setzen
.

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts der
ersten Werkstickkante positionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes der ersten
Werkstlckkante vorpositionieren

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des ersten Antastpunktes der zweiten
Werkstlckkante vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

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

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes der zweiten
Werkstlckkante vorpositionieren

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

Anschlief3end zeigt die TNC die Koordinaten des
ermittelten Eckpunktes an

sEzUGs- 0 setzen: Softkey BEZUGSP. SETZEN driicken

PUNKT
SETZEN

Meni mit Softkey ENDE verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Bezugspunkte setzen: Siehe , Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystem (Software-Option Touch probe functions)”, Seite 391

HEIDENHAIN TNC 620
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1.7 Das erste Programm abarbeiten

1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme abarbeiten kénnen Sie entweder in der Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf-
Satzfolge:

Betriebsarten-Taste drlicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz, die TNC
arbeitet das Programm Satz fiir Satz ab. Sie mUssen
jeden Satz mit der Taste NC-Start bestatigen

Betriebsarten-Taste drlicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programmlauf Satzfolge, die TNC
arbeitet das Programm nach NC-Start bis zu einer
Programm-Unterbrechung oder bis zum Ende ab

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 62
Programme abarbeiten: Siehe ,, Programmlauf”, Seite 422

Das Programm wahlen, das Sie abarbeiten
wollen

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

e Verwaltung

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
95

Programm starten

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programme abarbeiten: Siehe ,, Programmlauf”, Seite 422
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Programmlauf Satzfolge

152 h
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20
2 BLK FORM 2.2 X+100 V+100 2Z+0
3 TOOL CALL 3 z Sz0ee
4 L z+10 Re FMAX M3
5 L X+50 Y+50 R® FMAX
6 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
7 CYCL DEF 4.1 ABSTZ
s CYCL DEF 4.2 TIEFE-10
9 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG1@ F333
10 CvCL DEF 4.4 X+30
11 CvCL DEF 4.5 v+8@
12 CvCL DEF 4.5 F888 DR- RADIUSS
13 L z+2 R@ FMAX Mag
14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE
118% S-OUR @8:27
85% F-OUR
1X] -72.284 Y +57.
c +0.000 S +176.
9 F

15T ol T_22 @B

228 2 +22.1869)
485 |

onm/min| Our 95.7% M 5

ANFANG ENDE SEITE

SEITE

sATZ-
VORLAUF
=]

Programmieren

| bIAGNOSE

WERKZEUG

TABELLE
TEd

Erste Schritte mit der TNC 620 @
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2.1 Die TNC 620

2.1 Die TNC 620

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren. Sie
sind fUr den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen sowie
Bearbeitungszentren mit bis zu 5 Achsen ausgelegt. Zusatzlich
kénnen Sie die Winkelposition der Spindel programmiert einstellen.

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

Programmierung: HEIDENHAIN Klartext-Dialog
und DIN/ISO

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

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

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

Kompatibilitat

Der Leistungsumfang der TNC 620 entspricht nicht dem der
Steuerungen der Baureihe TNC 4xx und iTNC 530. Daher sind
Bearbeitungsprogramme die an HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen (ab
der TNC 150 B) erstellt wurden, von der TNC 620 nur bedingt
abarbeitbar. Falls NC-Satze ungliltige Elemente enthalten, werden
diese von der TNC beim Offnen der Datei als ERROR-Satze
gekennzeichnet.

der Unterschiede zwischen der iTNC 530 und der TNC 620
(siehe , Funktionen der TNC 620 und der iTNC 530 im
Vergleich” auf Seite 481).

@ Beachten Sie hierzu auch die ausflhrliche Beschreibung
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2.2 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 grofReren 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 Fulzeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey-
Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie Uber die
darunterliegenden Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale
Balken direkt Uber der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-
Leisten an, die sich mit den auRen angeordneten schwarzen Pfeil-
Tasten wahlen lassen. Die aktive Softkey-Leiste wird als
aufgehellter Balken dargestellt.

Softkey-Wahltasten

Softkey-Leisten umschalten

Festlegen der Bildschirm-Aufteilung

Bildschirm-Umschalttaste flir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

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

HEIDENHAIN TNC 620

HEIDENHAIN

Manueller Betrieb

emacain  our 83.8x NS

F—
@% S-IST 11:35
130% S-0VR
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm-Aufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die TNC
z.B. in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das
Programm im linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster
gleichzeitig z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ ldsst sich
im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen oder
ausschliel3lich das Programm in einem grofRen Fenster. Welche
Fenster die TNC anzeigen kann, hangt von der gewahlten Betriebsart
ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

—~ Bildschirm-Umschalttaste drlicken: Die Softkey-
L) Leiste zeigt die moglichen Bildschirm-Aufteilungen
an, siehe ,Betriebsarten”, Seite 62

Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wéhlen
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Bedienfeld

Die TNC 620 wird mit einem integriertem Bedienfeld geliefert. Die
Abbildung rechts oben zeigt die Bedienelemente des Bedienfeldes:

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 620

Manueller Betrieb

+50.
+50.

+4,
+360.

C— eaazain  OUr o
@x% S-IST 11:35

138% S-0VR
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2.3 Betriebsarten

2.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

Programmieren

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

Ubersicht | pan | LeL | cvc [ m pos [

-72.283
REFSOL X -140.000 .

<]

Die Betriebsart El. Handrad unterstitzt das manuelle Verfahren der v +57.226 v wrsocee
Maschinenachsen mit einem elektronischen Handrad HR. z +22.168 ¢ selew
s +190.845 xvz.-.l.. ‘
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wahlen wie zuvor beschrieben) L 10.000) |\ gyo oo
S +190.645 xvz... ‘
Fenster Softkey Grunddrehung  +0.00000 —

Positionen = T — or 1D
POSITION
F enm/min 0urses.47x% M5 =

117% S-0VR ©8:12 4
. L. . 85% F-0VR
Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige PosTTION 2
+ ANTAST- PRESET 3D ROT WERKZEUG
STATUS M S F FUNKTION TABELLE TABELLE
Sz & [
Positionieren mit Handeingabe
In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen Positionieren mit Handeingabe
programmieren, z.B. um planzufrasen oder vorzupositionieren.
2 CYcL DEF 7.1 X+@ upersicht | pan | el | cve | m | pos | :
H H H [SRNCYCLDERQZ 2PRvEE REFSOL X -140.000 c +0.000
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung 4 TooL caL s 2 eI s D\
S TCH PROBE @.2 BEZUGSEBENE Q1 2- 02 EToeee) —
e e |1 s & ase |8
Fenster Softkey HEDOAANIES  mmocue mm i |

02652418 ;2. PUNKT 1. ACHSE

P 0266=+0 2. PUNKT 2. ACHSE
rogramm 27242 MESSACHSE 7Y i
BROSEENH 0267=+1  UERFAHRRICHTUNG » @
QZ61=+0  MESSHOEHE @

0320=+2 >SICHERHEITS-ABST .

B
e |

Q260=+2  ;SICHERE HOEHE t:t =
Links: Programm, rechts: Status—Anzeige PROGRAMM 117% S-OUR 10:23 PGM cALL © 00:00:00
o Aktives PGM: smdi
sraTUS 95% F-OUR

-72.284 Y +57.226 2 +22.169

c +0.000 S +176.485 T
TsT F 22 2 B e F ema/nin  Our 85.7% M S 3
sTATUS STATUS STATUS S1aie <= -
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Programm-Einspeichern/Editieren

Ihre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in dieser Betriebsart.
Vielseitige Unterstiitzung und Erganzung beim Programmieren bieten
die Freie Kontur-Programmierung, die verschiedenen Zyklen und die
Q-Parameter-Funktionen. Auf Wunsch zeigt die Programmier-Grafik
die programmierten Verfahrwege an.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey

Manueller Betrieb

EX4.H

Programmieren

Programm

PROGRAMM

PROGRAMM

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung

GLIEDER.

o _BEGIN PGM _EX4 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-100 ¥-50 Z-5
BLK FORM 8.2 X+50 Y+100 2+0

L z-5
8 APPR LCT X+@ v-32 RZ RL F300
8 L IX-75

1@ FCT DR- CCX-75 CCY-12

13 FLT AN+270
14 FCT X+0 Y-32 DR- R3Z CCX+@ CCY+0

28 CYCL DEF 200 BOHREN
0200=+2 SICHERHEITS-ABST
0201=-20 E

STIEF
0206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

PROGRAMM
+
GRAFIK

Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik

ANFANG ENDE SEITE

SEITE

SUCHEN START

Programm-Test

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe ,, Programmlauf Satzfolge
und Programmlauf Einzelsatz”, Seite 64.

HEIDENHAIN TNC 620

Manueller Betrieb

113.h

o _BEGIN PGM 113 MM

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS
13 L z+2 RO FMAX M9
14 CYCL DEF 5.8 KREISTASCHE

2

30 L Z+2 R@ FMAX Mg
31 CYCL DEF 3.0 NUTENFRAESEN

L 0| ed 2D

Programm-Test

EIN

[aus]

‘ START

DIRGNOSE
£l
START RESET
EINZELS. +
steRT
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2.3 Betriebsarten

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf
Einzelsatz

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

Unterbrechung 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

Programmlauf Satzfolge

Programm

PROGRAMM

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung PRoGRAMM
GLIEDER.

Programmieren

DIAGNOSE

Aol
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+0 Z-20
2 BLK FORM ©.2 X+100 VY+100 Z+@
3 TOOL CALL 3 Z S2000
4 L Z+10 R@ FMAX M3
5 L x+So Y+50 RO FHAX
118% S-OUR @9:27
85% F-OUR
-72.284] ¥ +57.226 2
c +8.080808 'S +176.485
IsT o T 22 2 5 L) F enm/min Our 95.7% M S ~
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ-
‘ F

2
WERKZEUG
TABELLE
Y ¢ o

Links: Programm, rechts: Status PROGRANN
Links: Programm, rechts: Grafik (Software- PROGRATH
Option Advanced grafic features) oRAFIK

Grafik (Software-Option Advanced grafic
features)

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen
(Software-Option Pallet managment)

Fenster Softkey

Paletten-Tabelle

PALETTE

Links: Programm, rechts: Paletten-Tabelle PROSRAT
Links: Paletten-Tabelle, rechts: Status
64
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2.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

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

Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge, solange fir
die Anzeige nicht ausschlie3lich , Grafik” gewahlt wurde, und beim

Positionieren mit Handeingabe.

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

HEIDENHAIN TNC 620

Programmlauf Satzfolge

3313

Programm-Test

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-25%
NZ@ G31 X+150 Y+100 Z+0x
Nze TS G17 s3seex

4@ Goo z+100 G4® GIO M3*
NSe X-30 v-30*

INGe z-5%

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350%
INge Go1 v+85x

Nge 625 RS*

N100 GO1 X+85%

N110 625 RS*

IN120 GO1 v+15+

N130 GO1 X+15%

N140 GO1 X-30 Y-30 G40

118% S-OUR 13:47

[ Pom | LeL [ eve [ m Pos [

REFSOL X -140.000
¢ sseleee
2 iolseo
s volceo
s samelass
o vo.c0000
Srundareun  +o.00000

==

o

lo

B
e

B

85% F-OUR
-72.284 Y +57.226] 2 +22.1689
c +0.000 S +176.485 e —
TsTE ) T_22 2 B o9 F enn/min  Our 95.7% M 5 =
sTATUS sTATUS sTATUS i;g;s? STATUS <= ‘ =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ywpecwy. | O-PARAM. = =
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2.4 Status-Anzeigen

Informationen der Status-Anzeige

Symbol Bedeutung

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

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

FISLY Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem

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

Programmlauf ist gestartet

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

5@ |4

Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

Achsen werden in geschwenkter
Bearbeitungsebene verfahren

o -
S0

Die Funktion M128 (TCPM) ist aktiv

kein Programm aktiv

Programm ist gestartet

Programm ist gestoppt

X @&

Programm wird abgebrochen
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Zusatzliche Status-Anzeigen

Die zusatzlichen Status-Anzeigen geben detaillierte Informationen
zum Programm-Ablauf. Sie lassen sich in allen Betriebsarten aufrufen,
mit Ausnahme der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren.

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

O Softkey-Leiste fir die Bildschirm-Aufteilung aufrufen
Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-Anzeige
staTus wahlen: Die TNC zeigt in der rechten Bildschirmhélfte

das Statusformular Ubersicht an

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
Zusétzliche Status-Anzeige direkt per Softkey wahlen,
pos. TNz z.B. Positionen und Koordinaten, oder
= Gewlinschte Ansicht per Umschalt-Softkeys wéahlen

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

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

@ Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Status-Anzeigen

Ubersicht

Das Status-Formular Uibersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten Programmlauf Satzfolge
der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung dilgoln
PROGRAMM+STATUS (bzw. POSITION + STATUS) gewahit haben. T rom e s o 2o worsicr RN il
" . . . . . 2 BLK FORM ©.2 X+100 v+100 Z+0 0 150000 15 P ee¥ans
Das Ubersichtsformular enthalt zusammengefasst die wichtigsten s oo ceuL 5 2 szene e
Status-Informationen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden oL mm vserormx § CEDTTmmr  moom .
Detailformularen finden. P GELCZ GO L WA T AT
Softkey Bedeutung o R ; il
14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE EER
Positionsanzeige o " Rt
117% S-OUR 14:19 PGM CALL @ ee:e3:11
UBERSICHT Aktives PGM: 113
85% F-OVR END PGM
i -72.139 Y +57.409 (2 +22.170| " &S
Werkzeug-Informationen c +0.0000 S  +190.645 -
. . L i - f=E
AktIVe I\/I-Funktlonen 15T O ke T 5 2 B o F omn/min| Our 85.9% M 5 .
AUTOSTART

EIN

F MAx €9

Aktive Koordinaten-Transformationen

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteil-Wiederholung

Mit PGM CALL gerufenes Programm

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name des aktiven Hauptprogrammes

Allgemeine Programm-Information (Reiter PGM)

Programm-Test

Softkey Bedeutung Programmlauf Satzfolge
iLaL&E 5 [n)

Keine Name des aktiven Hauptprogrammes O pon | Law [ ove | n | pos | oo | rr for
Direktanwahl D i T e il
maoglich £ L x50 vema ko Frax i
2 GvoL Der 4.1 AssTz [@]
Kreismittelpunkt CC (Pol) o ovoL OeF 4.5 zusTLel0 Fasa
XYz...
;: mt -;:: ::; ::gs 1 Gerufene Prosranme +
Zahler flr Verweilzeit e sl
14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE ———PGM 4: Xyzloo
----PGM S —
. . . 117% S-OUR 14:18
Bearbeitungszeit, wenn das Programm in der S
Betr(ijebsart Programm-Test vollstédndig simuliert ~EPEEL] I TETE B 122.178| " ©®
wurae c +0.0086 S +19068.645 c::?::-‘
==
Aktuelle Bearbeitungszeit in % o LR e e e

F mAx o m

Aktuelle Uhrzeit

Aufgerufene Programme
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Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey Bedeutung

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

Wiederholungen

: [Frosrannieren
Programmlauf Einzelsatz ranmiere
STAT.H
3 cvcL DEF 32.1 Te.es Ubersicnt | pan Ll | ovc | m | pos [
4 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA+3.5 Unterprosranne 5
5 CcALL LBL 98 Satz-Nr.  LBL-Nr./Name
s LeL s8 s

Aktive Unterprogramm-Nummern mit Satz-
Nummer, in der das Unterprogramm gerufen

8 PLANE EULER EULPR+30 EULNUS®
EULROTZS STAY

9 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS

10 CYCL DEF 17.1 ABSTZ

11 CYCL DEF 17.2 TIEFE+1

12 CYCL DEF 17.3 STEIG+1

13 CC  X+22.5 V+435.75

14 CYCL DEF 7.8 NULLPUNKT

15 CYCL DEF 7.1 #1

Wiederholungen
Satz-Nr.

LBL-Nr./Name REP

wurde und Label-Nummer die aufgerufen wurde Bl e
85% F-OUR Fii J ﬂz END PGM
Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC) +19.999 +10.000 2 +19.999| " G
C +0.000 S +78.425 o]
Softkey Bedeutung st kb T 9 EE @ F ommi s KS mﬂ
Keine Aktiver Bearbeitungs-Zyklus = rrmere | Zemes
Direktanwahl
maglich

Aktive Werte des Zyklus 32 Toleranz

Programmlauf Einzelsatz

STAT1.H

Programmieren !

HEIDENHAIN TNC 620

9 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS
10 CYCL DEF 17.1 ABSTZ

11 CYCL DEF 17.2 TIEFE-1

12 CYCL DEF 17.3 STEIG+1

o] 17

14 CYCL DEF 7.@ NULLPUNKT
15 CYCL DEF 7.1 #1

16 CYCL DEF 8.0 SPIEGELUNG
17 CYCL DEF 8.1 X ¥

18 LBL 15

19 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
21 CycL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L 2+50 R@ FMAX

HSC-MODE
1A

118% S-OUR @8:47

150% F-OUR

2Zyklus 32 TOLERANZ
T

pen | el cve | m | pos | TooL | 17 [0

] -72.138| Y
C +0.0080

IsT @& ol T

o z s 2957 F

+57.488 2

onm/min

+22.1689

our 15e% M 3

MANUELL
VERFAHREN

[}
PARAMETER
ABFRAGE

INTERNER
STOPP.
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Softkey

Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Bedeutung

Keine

maoglich

Direktanwahl

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter
Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

akaled o )

Programn-Test

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

EREEELE

2.4 Status-Anzeigen
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BLK FORM ©.1 Z X+2 Y+0 2-20
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 3 Z 52000

L Z+10 R® FMAX M3

L X+50 v+50 Re FMAX

CYCL DEF 4.8 TASCHENFRAESEN
CYCL DEF 4.1 ABSTZ

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+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS
13 L z+2 RO FMAX Mg

14 CYCL DEF 5.8 KREISTASCHE

117% S-OUR 14:22

85% F-OUR

| pem |

el [ cve m | pos [

||
11

X] -72.139 ¥
c +0.000

IsT @ o T s 2 B

+57.409 2

ss0| F

onn/min

+22.170

Our 85.9% M 3

STATUS STATUS STATUS
WERKZEUG

UBERSICHT | POS.-ANZ.

STATUS
KOORD.
UMRECHN .

STATUS
Q-PARAM.

-+
xvz
NNEB
oFF
=]
(e
E
=
=

|

[
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Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey

Bedeutung

STATUS
P >

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene

Winkel der Grunddrehung

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey

Bedeutung

333!

Programmlauf Satzfolge

Programm-Test

N10 G30 G17 X+0 V+@ Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+@%
NZe T5 G17 S3500%

Nde Goe z+100 G40 GI@ M3x
NSe X-30 v-30x

NBe z-5x

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%
NSo GOl v+85%

Nge G25 RS

N10e Go1 X+85%

N11@ 625 RS*

| pom | Ler | cve [ m ros [

M
REFSOL X  -140.000 D
v +150.000 .'Z
z -10.000
c +0.000 s
s avs.ass ‘
c  +o.00000 L

=

B
e

STATUS
WERKZEUG

Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name

Anzeige RT: Nummer und Name eines Schwester-
Werkzeugs

P le]srundarenung  +e.c000
N13e Go1 X+15x
N14e Go1 x-30 v-30 Gaex
118% S-OUR 13:47
85% F-OUR
-72.284 Y +57.226 2 +22.169
C +0.000 S +176.485 SR
= F 22 @ B o F onn/min  Our 85.7% M S -
£l
sTATUS sTATUS sTaTUS SIALlS sTATUS < =)
. KOORD.
UBERSICHT | POS.-ANZ. | UERKZEUG | ywpechn. | O-PARAM. = =

Werkzeugachse

Werkzeug-Lange und -Radien

Programmlauf Satzfolge

Progranmieren

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 620

4G ol
e | cve | m|pos Toou | 11 | TRANs [0
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ ¥+@ 2-20
3 TOOL CALL 3 z Sze0e 0oc:
a4 L 2z+10 RO FMAX M3 L +50.0000
5 L X+50 Y+50 RO FMAX z (, R +5.0000
6 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN Rz  +0.0000
7 CYCL DEF 4.1 ABSTZ ~ = =
B S LIS IR TAB  +0.0000 +0.0000 +2.0000
i G LA R RN (D) PGM  +0.0000 +0.0000 +2.0000 Xvz...
10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 V30 CUR.TIME  TIMEL TInEz +
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS 0:12 °:00 0:00
13 L 2z+2 RO FMAX M3g =
14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE TOOL cALL xvz...
RT ° -
118% S-OUR 14:14
85% F-OUR S
OFF
-72.139 Y +57.489 2 +22.170 @
C +0.000 S +1806.645 cc:?::-‘
IsT ok T Szl e F enm/min Our 85.8% M S Eﬁ

F MAx

AUTOSTART

m
g
EZ

5 [
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c Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)
(<))
-9 Die TNC zeigt den Reiter TT nur dann an, wenn diese T B rre—
gl, @ Funktion an Ihrer Maschine aktiv ist.
c il
< -5 139 Tuau:. | cvz | | pos | w::z—an | TRans [ .
1 Y +57, 40 9]l
g Softkey Bedeutung = e
e Keine Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird c +0.0800 +
(4+] Direktanwahl S  +1908.645 o
E';S maoglich o
< Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lange ok T ezs e S
- VermeSSen erd F emm/min Our 85.9% M S =
N 118% S-0VR 14:13 4
MIN- und MAX-Wert Einzelschneiden- e =,
Vermessung und Ergebnis der Messung mit M s F | rowro | reeeuie <o | e
rotierendem Werkzeug (DYN) s ke
Nummer der Werkzeug-Schneide mit
zugehdrigem Messwert. Der Stern hinter dem
Messwert zeigt an, dass die Toleranz aus der
Werkzeug-Tabelle Gberschritten wurde
Koordinaten-Umrechnungen (Reiter TRANS)
Softkey Bedeutung Manueller Betrieb Prosramnieren
sTatus Name der aktiven Nullpunkt-Tabelle .
~97.139 ;:;.]L:::J:Jfos | TooL | 77 TRAns ‘4
Aktive Nullpunkt-Nummer (#), Kommentar aus Y +57.409 |* ER- .
der aktiven Zeile der aktiven Nullpunkt-Nummer z +22.170
(DOC) aus Zyklus 7 c +0.000 +
: : - S  +1908.645 kg we...
Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7); Die =
TNC zeigt eine aktive Nullpunkt-Verschiebung in . .
bis zu 8 Achsen an o E o e || - oo
H 118% S-0VR 14:10 4 1
Gespiegelte Achsen (Zyklus 8) s = ===
Aktive Grunddrehung M s Fo| o | el L onie
Aktiver Drehwinkel (Zyklus 10)
Aktiver MaRfaktor / MaRfaktoren (Zyklen 11 /26);
Die TNC zeigt einen aktiven Maf3faktor in bis zu 6
Achsen an
Mittelpunkt der zentrischen Streckung
Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung.
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2.5 Zubehor: 3D-Tastsysteme und

elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme (Software-Option Touch probe
function)

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

Alle Tastsystem-Funktionen sind im Benutzer-Handbuch

@ Zyklenprogrammierung beschrieben. Wenden Sie sich
ggf. an HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-
Handbuch bendtigen. ID: 679 295-xx.

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 640 und TS 440

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

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

Das Funktionsprinzip: In den schaltenden Tastsystemen von
HEIDENHAIN registriert ein verschlei3freier optischer Schalter die
Auslenkung des Taststifts. Das erzeugte Signal veranlasst, den
Istwert der aktuellen Tastsystem-Position zu speichern.

HEIDENHAIN TNC 620
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3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

2.5 Zubehor

Das Werkzeug-Tastsystem TT 140 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 140 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen und
Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfligung,
mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lédnge bei stehender oder
rotierender Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart
und die hohe Schutzart machen das TT 140 gegeniber KihImittel und
Spénen unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem
verschleil3freien optischen Schalter gebildet, der sich durch eine hohe
Zuverlassigkeit auszeichnet.

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle
Verfahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-
Umdrehung ist in einem weiten Bereich wahlbar. Neben den Einbau-
Handradern HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN auch das
portable Handrad HR 410 an

74
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3.1 Grundlagen

3.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

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

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

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

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

Bezugssystem

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

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

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

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

Die TNC 620 kann optional bis zu 5 Achsen steuern. Neben den
Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen U, V
und W. Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet. Das Bild
rechts unten zeigt die Zuordnung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen
zu den Hauptachsen.

Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

Die Achsen X, Y und Z an |hrer Frasmaschine werden auch als
Werkzeugachse, Hauptachse (1. Achse) und Nebenachse (2. Achse)
bezeichnet. Die Anordnung der Werzeugachse ist entscheidend flr
die Zuordnung von Haupt- und Nebenachse.

3.1 Grundlagen

Werzeugachse Hauptachse Nebenachse
X Y Z
Y Z X
Z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




3.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

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

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

Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position

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

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

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

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse

Yi

0°

30

<Y

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z
78
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Absolute und inkrementale Werkstiick-
Positionen

Absolute Werkstlick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten:

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

Inkrementale Werkstiick-Positionen

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

Ein Inkremental-MalR kennzeichnen Sie durch ein ,|” vor der
Achsbezeichnung.

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X=10mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

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

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

Wenn die Werkstilck-Zeichnung nicht NC-gerecht bemal3t ist, dann
wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlick-Ecke als Bezugspunkt,
von dem aus sich die Mal3e der Ubrigen Werkstlickpositionen
moglichst einfach ermitteln lassen.

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

Beispiel

Die Werkstlck-Skizze zeigt Bohrungen (1 bis 4), deren Bemafdungen
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
vorlibergehend auf die Position X=450, Y=750 verschieben, um die
Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere Berechnungen zu programmieren.
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3.2 Programme eroffnen und
eingeben

Aufbau eines NC-Programms im HEIDENHAIN-
Klartext-Format

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

Die TNC numeriert die Sétze eines Bearbeitungs-Programms in
aufsteigender Reihenfolge.

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

Die darauffolgenden Séatze enthalten Informationen Uber:

das Rohtell

Werkzeug-Aufrufe

Anfahren einer Sicherheits-Position

Vorschibe und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

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

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

@ HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem Werkzeug-

Rohteil definieren: BLK FORM

Direkt nach dem Eréffnen eines neuen Programms definieren Sie ein
quaderférmiges, unbearbeitetes Werkstlck. Um das Rohtell
nachtraglich zu definieren, driicken Sie die Taste SPEC FCT, den
Softkey PROGRAMM VORGABEN und anschliefiend den Softkey BLK
FORM. Diese Definition bendétigt die TNC fur die grafischen
Simulationen. 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: groRte 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 620

Satz

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

Bahnfunktion Worter

Satznummer
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eroffnen

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

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken

MGT

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

DATEI-NAME = ALT.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlcken.
Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und
er¢ffnet den Dialog zur Definition der BLK-FORM
(Rohteil)

=

BEARBEITUNGSEBENE IN GRAFIK: XY

@ Spindelachse eingeben, z.B. Z

ROHTEIL-DEFINITION: MINIMUM

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

ENT

ROHTEIL-DEFINITION: MAXIMUM

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

82

Menueller Betrieb |Programmieren
Rohteil-Definition:

Maximum 2

© BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
Z+8

3 TOOL CALL 5 Z S3500

G | =

i

]
e

EE

DIAGNOSE

(1
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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.

brechen Sie den Dialog bei Bearbeitungsebene in

O Wenn Sie keine Rohteil-Definition programmieren wollen,
Grafik: XY mit der Taste DEL ab!

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

HEIDENHAIN TNC 620

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

Programm-Ende, Name, Maleinheit
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Werkzeug-Bewegungen im Klartext-Dialog

programmieren
Um einen Satz zu programmieren, beginnen Sie mit einer Dialogtaste. Renuelier Betrish | Programmieren
In der Kopfzeile des Bildschirms erfragt die TNC alle erforderlichen Zusatz-Funktion M?
Daten. g ]
Beispiel fiir einen Positioniersatz g B
7 L 2-6 RO F2ee0
LIRS L. E
. 130 xsas. vese
Le Satz eréffnen gy =
14 RND R7.5
16 L +5
17 DEP LCT X+15@0 Y-50 RS xXv2...
KOORDINATEN? TR
END PGM
X 10 Zielkoordinate fiir X-Achse eingeben
femmaoo
E
. . .. . . M ‘ M9 4 ‘ mas‘ M118 | M128@ 1 ‘
Zielkoordinate flir Y-Achse eingeben, mit Taste ENT

Y 20 &y

zur nachste Frage

RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.:?

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

VORSCHUB F=? / F MAX = ENT

Vorschub fiir diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit

100 ENT ..
Taste ENT zur nachsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?

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

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Mégliche Vorschubeingaben

Funktionen zur Vorschubfestlegung Softkey

Im Eilgang verfahren, satzweise wirksam. -
Ausnahme: Wenn vor APPR-Satz definiert, dann T
wirkt FMAX auch zum Anfahren des Hilfspunktes

(siehe ,,Wichtige Positionen beim An- und
Wegfahren” auf Seite 163)

Mit automatisch berechnetem Vorschub aus
dem TOOL CALL-Satz verfahren

F AUTO

Mit programmiertem Vorschub (Einheit mm/min
bzw. 1/10 inch/min) verfahren. Bei Drehachsen
interpretiert die TNC den Vorschub in Grad/min,
unabhéangig davon, ob das Programm in mm oder
inch geschrieben ist

II

Umdrehungsvorschub definieren (Einheit mm/U
bzw. inch/U). Achtung: in Inch-Programmen FU
nicht mit M136 kombinierbar

Zahnvorschub definieren (Einheit mm/Zahn bzw.
inch/Zahn). Anzahl der Zahne muss in der
Werkzeug-Tabelle in der Spalte CUT. definiert
sein

iE

Funktionen zur Dialogfiihrung Taste

Dialogfrage tbergehen ol
|ENT|

Dialog vorzeitig beenden

Dialog abbrechen und I6schen DEL

& &8
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Ist-Positionen Giibernehmen

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

Verfahrsatze programmieren
Zyklen programmieren

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

=)

86

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

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

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

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

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

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

nicht gerade in einer Maschinen-Betriebsart von der TNC

@ Sie kdnnen ein Programm nur dann editieren, wenn es
abgearbeitet wird.

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

Funktion Softkey/Tasten

Seite nach oben blattern serTe

Seite nach unten blattern serTe

Sprung zum Programm-Anfang

Sprung zum Programm-Ende ENoE

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm s
verandern. Damit kdnnen Sie mehr
Programmsatze anzeigen lassen, die vor dem
aktuellen Satz programmiert sind

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm e
verandern. Damit kdnnen Sie mehr
Programmsétze anzeigen lassen, die hinter

dem aktuellen Satz programmiert sind

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz wahlen . .
- -

Bestimmten Satz wéhlen: Taste GOTO e
drlkken, gewinschte Satznummer eingeben,
mit Taste ENT bestéatigen. Oder:
Satznummernschritt eingeben und die Anzahl

der eingegeben Zeilen durch Druck auf

Softkey N ZEILEN nach oben oder unten
Uberspringen
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Funktion

Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert 16schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) 16schen

Gewahltes Wort 16schen

| 8 8 8
il | Bul | §ul

|t |
ENT |
Gewahlten Satz [6schen =
O
Zyklen und Programmteile 16schen DEL
O

Satz einfligen, den Sie zuletzt editiert bzw.
geldscht haben

LETZTEN
NC-SATZ
EINFUGEN

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

Waéhlen Sie den Satz, hinter dem Sie einen neuen Satz einfligen

wollen und er6éffnen Sie den Dialog

Woérter andern und einfligen

Waéhlen 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, betatigen Sie die Pfeil-Tasten
(nach rechts oder links), bis der gewlinschte Dialog erscheint und

geben den gewinschten Wert ein.

88
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Gleiche Worter in verschiedenen Satzen suchen
FUr diese Funktion Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS setzen.

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

Satz mit Pfeiltasten wéahlen

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

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

@ Wenn Sie in sehr langen Programmen die Suche gestartet

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken

HEIDENHAIN TNC 620

3.2 Programme eroffnen und eingeben



3.2 Programme eroffnen und eingeben

Programmteile markieren, kopieren, I6schen und einfiigen
Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein Menueller Betrist |Programmieren
anderes NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC folgende 14.H
Funktionen zur Verfligung: Siehe Tabelle unten. Bk Fomn 0.1 2

Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:

Softkeyleiste mit Markierungsfunktionen wahlen 2 e,

Ersten (letzten) Satz des zu kopierenden Programmteils wéhlen ey e
Ersten (letzten) Satz markieren: Softkey BLOCK MARKIEREN T
dricken. Die TNC hinterlegt die erste Stelle der Satznummer mit 19 L 2ol no thex nae =
einem Hellfeld und blendet den Softkey MARKIEREN ABBRECHEN T
elﬂ OFF @

Bewegen Sie das Hellfeld auf den letzten (ersten) Satz des
Programmteils den Sie kopieren oder I6schen wollen. Die TNC stellt
alle markierten Satze in einer anderen Farbe dar. Sie kdnnen die o [ T = | =
Markierungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey RBSRECHEN  LOSCHEN KoPTEREN
MARKIEREN ABBRECHEN driicken

Markiertes Programmteil kopieren: Softkey BLOCK KOPIEREN

dricken, markiertes Programmteil I6schen: Softkey BLOCK

LOSCHEN drticken. Die TNC speichert den markierten Block

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

.

LETZTEN
NC-SATZ
EINFUGEN

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

Q Um das kopierte Programmteil in einem anderen

Gespeichertes Programmteil einfligen: Softkey BLOCK EINFUGEN

dricken

Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN ABBRECHEN
driicken

Funktion Softkey
Markierungsfunktion einschalten
Markierungsfunktion ausschalten
Markierten Block I6schen

Im Speicher befindlichen Block einfligen
Markierten Block kopieren
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Die Suchfunktion der TNC

Mit der Suchfunktion der TNC kénnen Sie beliebige Texte innerhalb Menveller Betriss |Programmieren
eines Programmes suchen und bei Bedarf auch durch einen neuen 14.H
Text ersetzen. H :EEI:o;ﬁna?: 2'xv0 vs0 2-20 .
Nach beliebigen Texten suchen .
Ggf. Satz wahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist 2ok 4‘
. M . i; ;NDXR355 veee Suche Text : AKTUELLES WORT XVZ...
m Suchfunktion wéhlen: Die TNC blendet das 12 L g E— TR + ‘
Suchfenster ein und zeigt in der Softkey-Leiste die zur L3 % Emserzen man: ERseTzEn
. : . 1 e 3 xerse N we...
Verfligung stehenden Suchfunktionen an (siehe iR — - ‘
Tabelle Suchfunktionen) R T
R END PGM
. OFF
[::]+40 Zu suchenden Text eingeben, auf Grol3- S
/Kleinschreibung achten e
m Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den e SRS
ndchsten Satz, in dem der gesuchte Text gespeichert UGeS | suomen | emserzen | S | enoe ‘ FesRucH, | uERT uERT
. t KOPIEREN EINFUGEN
is
m Suchvorgang wiederholen: Die TNC springt auf den
nachsten Satz, in dem der gesuchte Text gespeichert
ist

Suchfunktion beenden
ENDE
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Suchen/Ersetzen von beliebigen Texten

@

Die Funktion Suchen/Ersetzen ist nicht mdoglich, wenn

ein Programm geschutzt ist
das Programm von der TNC gerade abgearbeitet wird

Bei der Funktion ALLE ERSETZEN darauf achten, dass Sie
nicht versehentlich Textteile ersetzen, die eigentlich
unverandert bleiben sollen. Ersetzte Texte sind
unwiederbringlich verloren.

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

ERSETZEN

92

e fi

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

Zu suchenden Text eingeben, auf Grol3-
/Kleinschreibung achten, mit Taste ENT bestatigen

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

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den
nachsten gesuchten Text

Um den Text zu ersetzen und anschlief3end die
nachste Fundstelle anzuspringen: Softkey ERSETZEN
drlcken, oder um alle gefundenen Textstellen zu
ersetzen: Softkey ALLE ERSETZEN driicken, oder um
den Text nicht zu ersetzen und die nachste Fundstelle
anzuspringen: Softkey SUCHEN driicken

Suchfunktion beenden
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3.3 Datei-Verwaltung: Grundlagen

Dateien
Dateien in der TNC Typ
Programme
im HEIDENHAIN-Format H
im DIN/ISO-Format A
Tabellen fiir
Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Paletten P
Nullpunkte .D
Punkte PNT
Presets .PR
Tastsysteme TP
Backup-Dateien .BAK
Texte als
ASCIlI-Dateien A
Protokoll-Dateien TIXT
Hilfe-Dateien .CHM

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

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

umbenennen und I6schen.

Sie kénnen mit der TNC Dateien bis zu einer GesamtgréfRe von 300

MByte verwalten und speichern.

und Abspeichern von NC-Programmen eine Backup-Datei

@ Je nach Einstellung erzeugt die TNC nach dem Editieren

* bak. Dies kann den |hnen zur Verfligung stehenden

Speicherplatz beeintrachtigen.

HEIDENHAIN TNC 620

Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung



Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung

Namen von Dateien

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

|[PROG20

Datei-Name Datei-Typ

Die Lange von Dateinamen sollte 25 Zeichen nicht Uberschreiten,
ansonsten zeigt die TNC den Programm-Namen nicht mehr vollstandig
an. Folgende Zeichen sind in Dateinamen nicht erlaubt:

!|||()*+/;<=>?[]A~{|}~

(siehe ,,Bildschirm-Tastatur” auf Seite 114).

Auch Leerzeichen (HEX 20) und das Delete-Zeichen (HEX
7F) durfen Sie in Dateinamen nicht verwenden.

@ Datei-Namen geben Sie Uber die Bildschirm-Tastatur ein

Die maximal erlaubte Lange von Dateinamen darf so lang
sein, dass die maximal erlaubte Pfadlange von 256
Zeichen nicht Gberschritten wird (siehe ,,Pfade” auf Seite
95).

Datensicherung

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

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

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

Dateien, damit die TNC flr Systemdateien (z.B.
Werkzeug-Tabelle) immer gentigend freien Speicher zur
Verfligung hat.

Q Loéschen Sie von Zeit zu Zeit nicht mehr bendtigte
>

9%
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3.4 Arbeiten mit der Datei-
Verwaltung

Verzeichnisse

Da Sie auf der Festplatte sehr viele Programme bzw. Dateien
speichern kénnen, legen Sie die einzelnen Dateien in Verzeichnissen
(Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren. In diesen Verzeichnissen
koénnen 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.
Unterverzeichnisse an, in denen eine Datei gespeichert ist. Die
einzelnen Angaben werden mit ,\" getrennt.

Laufwerk, Verzeichniss und Dateiname inklusive

Q Die maximal erlaubte Pfadléange, also alle Zeichen von
Erweiterung, darf 256 Zeichen nicht Uberschreiten!

Beispiel

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

Funktion Softkey Seite
Einzelne Datei kopieren qpregay Seite 101
=)

Bestimmten Datei-Typ anzeigen o Seite 98

Neue Datei anlegen Neue Seite 100

Die letzten 10 gewahlten Dateien Levzte Seite 103

anzeigen e

Datei oder Verzeichnis l6schen Cosoren Seite 103

X

Datei markieren Seite 105

Datei umbenennen UnBENEN Seite 106
fad)e 2

Datei gegen Léschen und Andern e Seite 107

schitzen &

Datei-Schutz aufheben uneese. Seite 107

Netzlaufwerke verwalten Seite 110

Editor wahlen E— Seite 107

Dateien nach Eigenschaften sortieren I Seite 106

Verzeichnis kopieren Kop _vERZ- Seite 102

=0

B

Verzeichnis mit allen %géosws
Unterverzeichnissen |dschen —
Verzeichnisse eines Laufwerks iEDm.
anzeigen oo BA

Verzeichnis umbenennen

UMBENEN .
:

Neues Verzeichnis erstellen

NEUES
UERZ%CHN o
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Datei-Verwaltung aufrufen

[Manceiier Betrien

Programmieren
e Taste PGM MGT drlcken: Die TNC zeigt das Fenster tehin
MGT zur Datei-Verwaltung (das Bild zeigt die S et _
Grundeinstellung. Wenn die TNC eine andere T D e T
Bildschirm-Aufteilung anzeigt, driicken Sie den cooigi e % Zoergees s ® !
Softkey FENSTER) EE;E?& tch.n 1283 E  26-04-2009 11:19:3 |
R
Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und BNt O
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Geréte, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte
der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen (RS232, Ethernet), oxesnose
an die Sie beispielsweise einen Personal-Computer anschlief3en e e 1
kénnen. Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-Symbol (links) und T er e e e p— =
den Verzeichnis-Namen (rechts) gekennzeichnet. Unterverzeichnisse t Pl | ey ety | ENDE
sind nach rechts eingeriickt. Befindet sich ein Dreieck vor dem
Ordner-Symbol, dann sind noch weitere Unterverzeichnisse
vorhanden, die Sie mit der Taste -/+ oder ENT einblenden kénnen.
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 Name mit maximal 25 Zeichen
Typ Datei-Typ
Bytes DateigrofRe in Byte
Status Eigenschaft der Datei:
E Programm ist in der Betriebsart
Programmieren angewahlt
S Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewaéhlt
M Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt
E Datei ist gegen Léschen und Andern
geschitzt
E Datei ist gegen Lschen und Andern
geschltzt 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
HEIDENHAIN TNC 620 97
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster
und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

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

Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

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

98
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Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken

WAHLEN

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

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder
B
ﬂ Taste ENT drlcken

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Neues Verzeichnis erstellen

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

NEU e Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
driicken

VERZEICHNIS \NEU ERZEUGEN?

- Mit Softkey JA bestatigen, oder

@ mit Softkey NEIN abbrechen

Neue Datei erstellen

Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei erstellen wollen

NEU N Den neuen Dateinamen mit Datei-Endung eingeben,
Taste ENT drlicken

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

Taste ENT drlcken
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Einzelne Datei kopieren

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

Softkey KOPIEREN dricken: Kopierfunktion wéhlen.

ey Die TNC 8ffnet ein Uberblendfenster

Namen der Ziel-Datei eingeben und mit Taste ENT
oder Softkey OK Gbernehmen: Die TNC kopiert die

Datei ins aktuelle Verzeichnis, bzw. ins gewahlte Ziel-
Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt erhalten,
oder

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

Bildschirm-Aufteilung mit gleich grof3en Fenstern wahlen
In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey PFAD driicken

Rechtes Fenster

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

Linkes Fenster

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

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

— Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren méchten
MARKTEREN und markieren. Falls gew{inscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise

KoP . MARK. Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
(S5

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe ,Dateien markieren”, Seite
105.

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

Verzeichnis kopieren

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

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

Zielverzeichnis wahlen und mit Taste ENT oder Softkey OK
bestéatigen: Die TNC kopiert das gewahlte Verzeichnis inclusive
Unterverzeichnisse in das gewahlte Zielverzeichnis
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Eine der zuletzt gewahlten Dateien auswahlen

Menueller Betrieb |programmieren

TNC:\nc_prog\Cast\x

Datei-Verwaltung aufrufen 14.H
MGT

.. 22-04-2009 08:06:50

# Datei-Name Brte Status Datum Zeit .
B - - 3 .

Lerzre Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen:
DATEIEN .
Softkey LETZTE DATEIEN driicken =
NN
: TNC:\nc_prog\Cast\MBPROGSA.I al e
Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu | [ [ o ||
bewegen, die Sie anwahlen wollen: Minimee  wo  rvecns i (N
Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab m7

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

oK LOSCHEN ABBRUCH

EINFUGEN

Datei wahlen: Softkey OK driicken, oder
ﬂ Taste ENT drtcken

Datei l0schen

Das Loschen von Dateien kénnen Sie nicht mehr
@ rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die I6schen mdchten

Loscren Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob die Datei tatsachlich geléscht
werden soll

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