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Bedienelemente der Steuerung

Tasten

Wenn Sie eine TNC 620 mit Touch-Bedienung
verwenden, kénnen Sie einige Tastendrlcke durch
Gesten ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’,
Seite 129

Bedienelemente am Bildschirm

Bedienelemente der Steuerung

Koordinatenachsen und Ziffern eingeben
und editieren

Taste Funktion

- - Koordinatenachsen wahlen oder ins
o Programm eingeben

n n Ziffern

- Dezimaltrennzeichen / Vorzeichen
umkehren

- - Polarkoordinateneingabe /

Inkrementalwerte

Q-Parameterprogrammierung /
Q-Parameterstatus

Taste Funktion
@ Bildschirmaufteilung wahlen
Bildschirm zwischen Maschi-

nen-Betriebsart, Program-
mier-Betriebsart und drittem
Desktop umschalten

Istposition Gbernehmen

2 B8

Dialogfragen lbergehen und

oz
20

D Softkeys: Funktion im Bildschirm
wahlen

Worter [6schen

\
-

< } [ > } [ A } Softkey-Leisten umschalten

Maschinen-Betriebsarten

Taste Funktion

Manueller Betrieb

N Eingabe abschlieRen und Dialog
fortsetzen
END Satz abschlief3en, Eingabe beenden
Eingaben zurlcksetzen oder Fehler-

meldung l6schen

DEL Dialog abbrechen, Programmteil
|6schen

Elektronisches Handrad

Angaben zu Werkzeugen

Positionieren mit Handeingabe

Programmlauf Einzelsatz

Taste Funktion

Werkzeugdaten im Programm
definieren

Werkzeugdaten aufrufen

Programmlauf Satzfolge

Y| & (@ el B

Programmier-Betriebsarten

Taste Funktion
Programmieren
Programm-Test
2
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Programme und Dateien verwalten,
Steuerungsfunktionen

Taste Funktion

Programme oder Dateien wahlen
und I6schen, externe Datenlbertra-
gung

Programmaufruf definieren,
Nullpunkt- und Punktetabellen
wahlen

MOD-Funktion wahlen

HELP Hilfstexte anzeigen bei NC-Fehler-
meldungen, TNCguide aufrufen

Alle anstehenden Fehlermeldungen

anzeigen
CALC Taschenrechner einblenden
SPEC Sonderfunktionen anzeigen

FCT

Batch Process Manager 6ffnen

o = [ ) & E

Navigationstasten

Taste Funktion
Cursor positionieren

GoTo Satze, Zyklen und Parameterfunktio-
nen direkt wahlen

— Zum Programmanfang oder Tabel-
lenanfang navigieren

Zum Programmende oder Ende
einer Tabellenzeile navigieren

AR Seitenweise nach oben navigieren

— Seitenweise nach unten navigieren

Nachsten Reiter in Formularen
wahlen

W e @EEEDBE

m|

Dialogfeld oder Schaltflache vor /
zurlick

Zyklen, Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen

Taste Funktion
Tastsystemzyklen definieren
PROBE

cvel cer | Zyklen definieren und aufrufen
DEF CALL

Unterprogramme und Programm-
SET CALL

teil-Wiederholungen eingeben und

aufrufen
P_rogramm-HaIt in ein Programm
eingeben

Bahnbewegungen programmieren

Funktion

APPR Kontur anfahren/verlassen

Freie Konturprogrammierung FK

Fi

Gerade

2| [ =
IRNIRE -
—+
(1]

Kreismittelpunkt/Pol fir Polarkoordi-
naten

Kreisbahn um Kreismittelpunkt

N

Kreisbahn mit Radius

of

o Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss
Fase/Eckenrunden

CHF RND
e

Potentiometer fiir Vorschub
und Spindeldrehzahl

Vorschub Spindeldrehzahl

100

0

%Oiﬁm mi%ihﬁn
e sx
o o o
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Uber dieses Handbuch

Sicherheitshinweise
Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation und

n der Dokumentation lhres Maschinenherstellers!

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

A GEFAHR

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

Warnung signalisiert Gefdhrdungen flr Personen. Wenn Sie die
Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann

fahrt die Gefahrdung voraussichtlich zum Tod oder schweren
Koérperverletzungen.

AVORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen,
dann fUhrt die Gefahrdung voraussichtlich zu leichten
Kérperverletzungen.

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

Informationsreihenfolge innerhalb der Sicherheitshinweise
Alle Sicherheitshinweise enthalten die folgenden vier Abschnitte:

Das Signalwort zeigt die Schwere der Gefahr
Art und Quelle der Gefahr

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

Entkommen — Mafinahmen zur Abwehr der Gefahr

Grundlegendes | Uber dieses Handbuch
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Grundlegendes | Uber dieses Handbuch

Informationshinweise

Beachten Sie die Informationshinweise in dieser Anleitung fir
einen fehlerfreien und effizienten Einsatz der Software.

In dieser Anleitung finden Sie folgende Informationshinweise:

o Das Informationssymbol steht fur einen Tipp.

Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergénzende
Informationen.

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

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis zu
externen Dokumentationen, z. B. der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder eines Drittanbieters.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Steuerungstyp, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in den Steuerungen
ab den folgenden NC-Softwarenummern verfligbar sind.

Steuerungstyp NC-Software-Nr.
TNC 620 817600-05
TNC 620 E 817601-05
TNC 620 Programmierplatz 817605-05

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der
Steuerung. Folgende Software-Optionen sind in der Exportversion
nicht oder nur eingeschrankt verflgbar:

®m  Advanced Function Set 2 (Option #9) auf 4-Achsinterpolation
beschrankt

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

Steuerungsfunktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfligung
stehen, sind z. B.:

m Werkzeugvermessung mit dem TT

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

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

@ Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung:

Alle Zyklenfunktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen) sind im Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung beschrieben. Wenn Sie dieses
Benutzerhandbuch bendtigen, dann wenden Sie sich
ggf. an HEIDENHAIN. ID: 1096886-xx

8 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

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 aufgefiihrten

Funktionen:

Additional Axis (Option #0 und Option #1)

Zusatzliche Achse Zusatzliche Regelkreise 1 und 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Erweiterte Funktionen Gruppe 1 Rundtisch-Bearbeitung:

Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min

Koordinatenumrechnungen:
Schwenken der Bearbeitungsebene

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Erweiterte Funktionen Gruppe 2 3D-Bearbeitung:

Export genehmigungspflichtig L
| |

Besonders ruckarme Bewegungsflhrung
3D-Werkzeugkorrektur Uber Flachennormalenvektor

Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad
wahrend des Programmlaufs; Position des Werkzeugflihrungspunkts
(Werkzeugspitze oder Kugelzentrum) bleibt unverédndert (TCPM =
Tool Center Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten

Werkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Bewegungsrichtung und
Werkzeugrichtung

Interpolation:
Gerade in 5 Achsen

Touch Probe Functions (Option #17)

Tastsystem-Funktionen Tastsystemzyklen:

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Werkzeugschieflage im Automatikbetrieb kompensieren
Bezugspunkt in der Betriebsart Manueller Betrieb setzen
Bezugspunkt im Automatikbetrieb setzen

Werkstlicke automatisch vermessen

Werkzeuge automatisch vermessen

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen tber COM-Komponen-

te

Advanced Programming Features (Option #19)

Erweiterte Programmierfunktionen  Freie Konturprogrammierung FK:

Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Unterstiitzung
far nicht NC-gerecht bemalf3te Werkstiicke
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Advanced Programming Features (Option #19)

Bearbeitungszyklen:

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

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

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

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen (Zyklen 230 - 233)
Gerade Nuten und kreisformige Nuten (Zyklen 210, 211, 253, 254)
Punktemuster auf Kreis und Linien (Zyklen 220, 221)

Konturzug, Konturtasche - auch konturparallel, Konturnut trochoidal
(Zyklen 20 - 25, 275)

Gravieren (Zyklus 225)

® Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen)
kdnnen integriert werden

Advanced Graphic Features (Option #20)

Erweiterte Grafikfunktionen Test- und Bearbeitungsgrafik:
B Draufsicht
® Darstellung in drei Ebenen
® 3D-Darstellung

Advanced Function Set 3 (Option #21)

Erweiterte Funktionen Gruppe 3 Werkzeugkorrektur:

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

3D-Bearbeitung:
M118: Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs Uberlagern

Pallet Managment (Option #22)

Palettenverwaltung Bearbeiten von Werkstlicken in beliebiger Reihenfolge

Display Step (Option #23)

Anzeigeschritt Eingabefeinheit:
B Linearachsen bis zu 0,01 um
= \Winkelachsen bis zu 0,00001°

CAD Import (Option #42)

CAD Import ® Unterstltzt DXF, STEP und IGES
= Ubernahme von Konturen und Punktemustern
. Komfortable Bezugspunktfestlegung
® Grafisches Wahlen von Konturabschnitten aus Klartextprogrammen
KinematicsOpt (Option #48)
Optimieren der Maschinenkinema- = Aktive Kinematik sichern/ wiederherstellen
tik m Aktive Kinematik priufen

= Aktive Kinematik optimieren
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Extended Tool Management (Option #93)

Erweiterte Werkzeugverwaltung Python-basiert

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fernbedienung externer Rechner- = \Windows auf einer separaten Rechnereinheit
einheiten ® Eingebunden in die Steuerungsoberflache

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation von Achskopplungen = Erfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch
Achsbeschleunigungen

® Kompensation des TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptive Positionsregelung B Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der Stellung
der Achsen im Arbeitsraum

B Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit oder der Beschleunigung einer Achse

Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptive Lastregelung B Automatisches Ermitteln von Werkstlickmassen und Reibkraften

= Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der aktuellen
Masse des Werkstiicks

Active Chatter Control - ACC (Option #145)

Aktive Ratterunterdriickung Vollautomatische Funktion zur Rattervermeidung wéahrend der Bearbei-
tung

Active Vibration Damping — AVD (Option #146)

Aktive Schwingungsdampfung Dampfung von Maschinenschwingungen zur Verbesserung der
WerkstUckoberflache

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planung von Fertigungsauftragen
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

Neben Software-Optionen werden wesentliche
Weiterentwicklungen der Steuerungssoftware tber Upgrade-
Funktionen, den Feature Content Level (engl. Begriff fur
Entwicklungsstand), verwaltet. Wenn Sie an |hrer Steuerung ein
Software-Update erhalten, dann stehen Ihnen nicht automatisch die
Funktionen, die dem FCL unterliegen zur Verfligung.

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

Upgrade-Funktionen sind im Handbuch mit FCL n gekennzeichnet.
Das n kennzeichnet die fortlaufende Nummer des
Entwicklungsstands.

Sie konnen durch eine kauflich zu erwerbende Schllisselzahl die
FCL-Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit
Ihrem Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Vorgesehener Einsatzort

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

Rechtlicher Hinweis

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

> Betriebsart Programmieren

» MOD-Funktion

> Softkey LIZENZ HINWEISE
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Neue Funktionen

Neue Funktionen 73498x-02
m DXFDateien konnen jetzt direkt auf der Steuerung geoffnet

werden, um daraus Konturen und Punktemuster zu extrahieren,

siehe "Daten aus CAD-Dateien Ubernehmen", Seite 335

= Die aktive Werkzeugachsrichtung kann jetzt im manuellen
Betrieb und wahrend der Handrad-Uberlagerung als virtuelle

Werkzeugachse aktiviert werden, siehe "Handradpositionierung

wahrend des Programmlaufs Uberlagern: M118 (Software-
Option Miscellaneous functions)’, Seite 493

m Schreiben und Lesen von Tabellen ist nun mit Frei definierbaren

Tabellen moglich, siehe "Frei definierbare Tabellen”, Seite 530
® Neuer Tastsystemzyklus 484 zum Kalibrieren des
kabellosen Tastsystems TT 449, siehe Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung
® Die neuen Handrader HR 520 und HR 550 FS werden
unterstltzt, siehe "Verfahren mit elektronischen Handradern",
Seite 635
= Neuer Bearbeitungszyklus 225 Gravieren,
siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

® Neue Software-Option Aktive Ratterunterdriickung ACC, siehe

"Aktive RatterUnterdriickung ACC (Option #145)", Seite 510

= Neuer manueller Antastzyklus Mittelachse als Bezugspunkt,
siehe "Mittelachse als Bezugspunkt ", Seite 694

® Neue Funktion zum Verrunden von Ecken, siehe "Ecken
verrunden: M197", Seite 500

m Der externe Zugriff auf die Steuerung kann nun Gber eine MOD-

Funktion gesperrt werden, siehe "Externer Zugriff', Seite 754
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Geanderte Funktionen 73498x-02

14

In der Werkzeugtabelle wurde die maximale Zeichenanzahl,
fur die Felder NAME und DOC, von 16 auf 32 erhoht, siehe
"Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben”, Seite 242

Die Werkzeugtabelle wurde um die Spalte ACC erweitert, siehe
"Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben”, Seite 242

Die Bedienung und das Positionierverhalten der manuellen
Tastsystemzyklen wurden verbessert, siehe "3D-Tastsystem
verwenden (Option #17)", Seite 663

In Zyklen kénnen mit der Funktion PREDEF nun auch
vordefinierte Werte in einen Zyklusparameter (bernommen
werden, siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Bei den KinematicsOpt-Zyklen wird nun ein
neuer Optimierungsalgorithmus verwendet,
siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Beim Zyklus 257 Kreiszapfenfrasen steht jetzt ein Parameter zur
Verfligung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
konnen, siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Beim Zyklus 256 Rechteckzapfen steht jetzt ein Parameter zur
Verflgung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
koénnen, siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Mit dem manuellen Tastsystemzyklus Grunddrehung kann
die Werkstlck-Schieflage nun auch Uber eine Tischdrehung
ausgeglichen werden, siehe "Werkstick-Schieflage Uber eine
Tischdrehung ausgleichen®, Seite 682
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Neue Funktionen 81760x-01

Neue Sonderbetriebsart FREIFAHREN, siehe "Freifahren nach
Stromausfall’, Seite 736

Neue Simulationsgrafik, siehe "Grafiken (Option #20)",
Seite 712

Neue MOD-Funktion Werkzeugeinsatzdatei innerhalb der
Gruppe Maschinen-Einstellungen, siehe "Werkzeugeinsatzdatei’,
Seite 757

Neue MOD-Funktion Systemzeit stellen innerhalb der Gruppe
Systemeinstellungen, siehe "Systemzeit stellen”, Seite 758

Neue MOD-Gruppe Grafikeinstellungen, siehe "Grafik-
Einstellungen’, Seite 752

Mit dem neuen Schnittdatenrechner kénnen Sie die
Spindeldrehzahl und den Vorschub berechnen, siehe
"Schnittdatenrechner”, Seite 218

Die Funktion Aktive Ratterunterdriickung ACC kénnen Sie nun
Uber einen Softkey aktivieren und deaktivieren, siehe "ACC
aktivieren/deaktivieren’, Seite 511

Bei den Sprungbefehlen wurden neue Wenn/dann-
Entscheidungen eingefiihrt, siehe "Wenn/dann-Entscheidungen
programmieren”, Seite 389

Der Zeichensatz des Bearbeitungszyklus 225 Gravieren

wurde um Umlaute und Durchmesserzeichen erweitert,

siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Neuer Bearbeitungszyklus 275 Wirbelfrasen,

siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Neuer Bearbeitungszyklus 233 Planfrasen,

siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

In den Bohrzyklen 200, 203 und 205 wurde der Parameter
Q395 BEZUG TIEFE eingefihrt, um den TFANGLE auszuwerten,
siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Der Antastzyklus 4 MESSEN 3D wurde eingeflihrt,

siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Geanderte Funktionen 81760x-01

16

In einem NC-Satz sind bis zu 4 M-Funktionen erlaubt, siehe
"Grundlagen’, Seite 480

Im Taschenrechner wurden neue Softkeys zur Wertlbernahme
eingefuhrt, siehe "Bedienung", Seite 215

Die Restweganzeige kann nun auch im Eingabesystem
angezeigt werden, siehe "Positionsanzeige wahlen", Seite 759
Der Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN wurde

um mehrere Eingabeparameter erweitert,

siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Der Zyklus 404 wurde um Parameter Q305 NR. IN TABELLE
erweitert, siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

In den Gewindefraszyklen 26x wurde ein Anfahrvorschub
eingeflihrt, siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Im Zyklus 205 Universaltiefbohren kann nun mit dem Parameter
Q208 ein Vorschub fir den Rickzug definiert werden,

siehe Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Neue Funktionen 81760x-02

® Programme mit den Endungen .HU und .HC kénnen in allen
Betriebsarten angewahlt und bearbeitet werden

= Die Funktionen PROGRAMM WAHLEN und
GEWAHLTES PROGRAMM AUFRUFEN wurden eingefihrt,
siehe "Beliebiges Programm als Unterprogramm aufrufen”,
Seite 365

® Neue Funktion FEED DWELL zum Programmieren von sich
wiederholenden Verweilzeiten, siehe "Verweilzeit FUNCTION
FEED", Seite 538

® Die FN18-Funktionen wurden erweitert, siehe "FN 18: SYSREAD

— Systemdaten lesen", Seite 403

®  Mit der Sicherheitssoftware SELinux konnen USB-Datentrager
gesperrt werden, siehe "Sicherheitssoftware SELinux”,
Seite 113

B Der Maschinenparameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
wurde eingeflhrt, der die Positionierung nach einem Sl-Zyklus

beeinflusst, siehe "Maschinenspezifische Anwenderparameter”,

Seite 788

B |m MOD-Menu kénnen Schutzzonen definiert werden, siehe
"Verfahrgrenzen eingeben’, Seite 756

®  Schreibschutz flr einzelne Zeilen der Bezugspunktverwaltung

moglich, siehe "Bezugspunkte in der Tabelle speichern”,
Seite 652

= Neue manuelle Antastfunktion zum Ausrichten einer Ebene,
siehe "3D-Grunddrehung ermitteln”, Seite 684

® Neue Funktion zum Ausrichten der Bearbeitungsebene ohne
Drehachsen, siehe "Bearbeitungsebene schwenken ohne
Drehachsen", Seite 573

= Offnen von CAD-Dateien ohne Option #42 mdglich, siehe
"Daten aus CAD-Dateien Ubernehmen", Seite 335

B Neue Software-Option #93 Extended Tool Management, siehe
"Werkzeugverwaltung aufrufen®, Seite 272
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Geanderte Funktionen 81760x-02
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Vorschubeingabe FZ und FU im Tool-Call-Satz mdglich, siehe
"Werkzeugdaten aufrufen’, Seite 258

Der Eingabebereich der Spalte DOC in der Platztabelle
wurde auf 32 Zeichen erweitert, siehe "Platztabelle flr
Werkzeugwechsler', Seite 255

Die Befehle FN 15, FN 31, FN 32, FT und FMAXT aus
Vorgangersteuerungen erzeugen beim Import keine ERROR-
Satze mehr. Beim Simulieren oder Abarbeiten eines NC-
Programms mit solchen Befehlen unterbricht die Steuerung
das NC-Programm mit einer Fehlermeldung, die Sie dabei
unterstltzt, eine alternative Realisierung zu finden

Die Zusatzfunktionen M104, M105, M112, M114, M124,
M134, M142, M150, M200 - M204 aus Vorgangersteuerungen
erzeugen beim Import keine ERROR-Satze mehr. Beim
Simulieren oder Abarbeiten eines NC-Programms mit

diesen Zusatzfunktionen unterbricht die Steuerung das NC-
Programm mit einer Fehlermeldung, die Sie dabei unterstitzt,
eine alternative Realisierung zu finden, siehe "Vergleich:
Zusatzfunktionen", Seite 827

Die maximale DateigrofRe der mit FN 16: F-PRINT ausgegeben
Dateien wurde von 4 kB auf 20 kB erhoht

Die Bezugspunktverwaltung Preset.PR ist in der Betriebsart
Programmieren schreibgeschitzt, siehe "Bezugspunkte in der
Tabelle speichern®, Seite 652

Der Eingabebereich der Q-Parameterliste zur Definition des
Reiters QPARA der Statusanzeige umfasst 132 Eingabestellen,
siehe "Q-Parameter anzeigen (Reiter QPARA)", Seite 103

Manuelles Kalibrieren des Tastsystems mit weniger
Vorpositionierungen, siehe "3D-Tastsystem kalibrieren (Option
#17)", Seite 672

Die Positionsanzeige bericksichtigt die im Tool-Call-Satz
programmierten Aufmalie DL wahlbar als AufmaR des
Werkstlcks oder des Werkzeugs, siehe "Deltawerte fir Langen
und Radien", Seite 241

Im Einzelsatz arbeitet die Steuerung bei Punktemusterzyklen
und CYCL CALL PAT jeden Punkt einzeln ab, siehe
"Programmlauf", Seite 729

Ein Reboot der Steuerung ist nicht mehr mit der Taste END,
sondern mit dem Softkey NEU STARTEN maglich, siehe
"Ausschalten”, Seite 632

Im Manuellen Betrieb zeigt die Steuerung den Bahnvorschub,
siehe "Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M",
Seite 645

Schwenken im Manuellen Betrieb deaktivieren nur Uber 3D-
ROT-Menl moglich, siehe "Manuelles Schwenken aktivieren',
Seite 701

Der Maschinenparameter maxLineGeoSearch (Nr. 105408)
wurde auf max. 50000 erhoht, siehe "Maschinenspezifische
Anwenderparameter”, Seite 788

Die Namen der Software-Optionen #8, #9 und #21 haben sich
geéndert, siehe "Software-Optionen", Seite 9
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Neue und geanderte Zyklenfunktionen 81760x-02

Neuer Zyklus 239 BELADUNG ERMITTELN fiir LAC (Load Adapt.
Control) Lastabhangige Anpassung von Regelparametern
(Option #143)

Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN wurde hinzugeflgt (Option
#19)

Zyklus 39 ZYLINDER-MAN. KONTUR wurde hinzugeflgt (Option
#1)

Der Zeichensatz des Bearbeitungszyklus 225 GRAVIEREN wurde
um das CE-Zeichen, 3, @-Zeichen und Systemzeit erweitert
Zyklen 252-254 (Option #19) wurden um den optionalen
Parameter Q439 erweitert

Zyklus 22 AUSRAEUMEN (Option #19) wurde um die optionalen
Parameter Q401, Q404 erweitert

Zyklus 484 IR-TT KALIBRIEREN (Option #17) wurde um den
optionalen Parameter Q536 erweitert

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung
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Neue Funktionen 81760x-03

= Manuelle Antastfunktionen legen eine Zeile in der
Bezugspunkttabelle an, die noch nicht existiert,
siehe "Messwerte aus den Tastsystemzyklen in die
Bezugspunkttabelle schreiben", Seite 671

= Manuelle Antastfunktionen kénnen in eine passwortgeschitzte
Zeile schreiben, siehe "Messwerte aus den Tastsystemzyklen
protokollieren”, Seite 670

B Die Werkzeugtabelle wurde um die Spalte KINEMATIC erweitert,
siehe "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’, Seite 242

® Beim Importieren von Werkzeugdaten darf die CSV-Datei
zusatzliche, der Steuerung nicht bekannte Tabellenspalten
enthalten. Es erscheint beim Import eine Meldung der nicht
bekannten Spalten und ein Hinweis darauf, dass diese Werte
nicht Ubernommen werden, siehe "Werkzeugdaten importieren
und exportieren”, Seite 279

® Neue Funktion FUNCTION S-PULSE zum Programmieren von
pulsierender Drehzahl, siehe "Pulsierende Drehzahl FUNCTION
S-PULSE", Seite 536

® |n der Dateiverwaltung ist schnelle Dateisuche mit Eingabe des
Anfangsbuchstabens maglich, siehe "Laufwerke, Verzeichnisse
und Dateien wahlen", Seite 180

® Bei aktiver Gliederung kann der Gliederungssatz im
Gliederungsfenster editiert werden, siehe "Definition,
Einsatzmdglichkeit", Seite 213

® Die FN18-Funktionen wurden erweitert, siehe "FN 18: SYSREAD
— Systemdaten lesen®, Seite 403

m Die Steuerung unterscheidet zwischen unterbrochenem oder
gestoppten NC-Programm. In unterbrochenem Zustand bietet
die Steuerung mehr Eingriffsmaglichkeiten, siehe "Bearbeitung
unterbrechen, stoppen oder abbrechen”, Seite 731

= Bei der Funktion Bearbeitungsebene schwenken kann eine
animierte Hilfe gewahlt werden, siehe "Ubersicht", Seite 549

® Die Software-Option #42 DXF-Converter erzeugt jetzt auch CR-
Kreise, siehe "Grundeinstellungen”, Seite 339
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Geanderte Funktionen 81760x-03

m Beim Editieren von Werkzeugtabelle oder Werkzeugverwaltung
wird nur die aktuelle Tabellenzeile gesperrt, siehe
"Werkzeugtabellen editieren”, Seite 248

®m Beim Import von Werkzeugtabellen werden nicht vorhandene
Werkzeugtypen als Typ Undefiniert importiert, siehe
"Werkzeugtabellen importieren’, Seite 252

®m \Werkzeugdaten von Werkzeugen, die noch in der Platztabelle
gespeichert sind, kdnnen Sie nicht I6schen, siehe
"Werkzeugtabellen editieren”, Seite 248

= |n allen manuellen Antastfunktionen ist eine schnellere Auswahl
des Startwinkels von Bohrungen und Zapfen mithilfe von
Softkeys moglich (achsparallele Antastrichtungen), siehe
"Funktionen in Tastsystemzyklen®, Seite 667

= Beim Antasten wird nach der Istwertlbernahme des 1. Punkts
far den 2. Punkt der Softkey fur die Achsrichtung angezeigt

® |n allen manuellen Antastfunktionen wird die Richtung der
Hauptachse als Vorgabe angeboten

® |n den manuellen Antastzyklen kénnen die Hardkeys END und
Istpositionsiibernahme verwendet werden

® |m Manuellen Betrieb wurde die Anzeige des Bahnvorschubs
geandert, siehe "Spindeldrehzahl S, Vorschub F und
Zusatzfunktion M", Seite 645

® |n der Dateiverwaltung werden die Programme oder
Verzeichnisse an der Cursorposition zuséatzlich in einem eigenen
Feld unterhalb der aktuellen Pfadanzeige angezeigt

®  Satz editieren fUhrt nicht mehr dazu, dass die Blockmarkierung
aufgehoben wird. Wird bei aktiver Blockmarkierung ein Satz
editiert, und dann Uber die Syntaxsuche ein anderer Satz
angewahlt, wird die Markierung auf den neu angewahlten
Satz erweitert, siehe "Programmteile markieren, kopieren,
ausschneiden und einfligen", Seite 171

® |n der Bildschirmaufteilung PROGRAMM + GLIEDER. ist es
moglich, die Gliederung im Gliederungsfenster zu editieren,
siehe "Definition, Einsatzmoglichkeit", Seite 213

® Die Funktion APPR CT und DEP CT ermdglicht das Anfahren
und Abfahren an eine Helix. Diese Bewegung wird als Helix mit
gleicher Steigung ausgefiihrt, siehe "Ubersicht: Bahnformen
zum Anfahren und Verlassen der Kontur", Seite 292

® Die Funktionen APPR LT, APPR LCT, DEP LT und DEP LCT
positionieren alle drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt,
siehe "Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss:
APPR LT", Seite 295, siehe "Anfahren auf einer Kreisbahn mit
tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstick: APPR
LCT", Seite 297

® Die eingegebenen Werte der Verfahrgrenzen werden auf
Glltigkeit geprift, siehe "Verfahrgrenzen eingeben”, Seite 756

® Die Steuerung legt beim Berechnen der Achswinkel in den mit
M138 abgewahlten Achsen den Wert 0 ab, siehe "Auswahl von
Schwenkachsen: M138", Seite 582

m Der Eingabebereich der Spalten SPA, SPB und SPC der
Bezugspunkttabelle wurde auf 999,9999 erweitert, siehe
"Bezugspunktverwaltung"’, Seite 652
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Schwenken ist auch in Kombination mit Spiegeln erlaubt, siehe
"Die PLANE-Funktion: Schwenken der Bearbeitungsebene
(Option #8)", Seite 547

Auch wenn der 3D-ROT-Dialog in der Betriebsart Manueller
Betrieb auf Aktiv steht, funktioniert PLANE RESET bei einer
aktiven Basistransformation, siehe "Manuelles Schwenken
aktivieren", Seite 701

Der Vorschubpotentiometer reduziert nur den programmierten
Vorschub, nicht mehr den von der Steuerung berechneten
Vorschub, siehe "Vorschub F', Seite 238

Der DXFKonverter gibt FUNCTION MODE TURN oder FUNCTION
MODE MILL als Kommentar aus

Neue und geanderte Zyklenfunktionen 81760x-03

Neuer Zyklus 258 VIELECKZAPFEN (Option #19)
Die Zyklen 421, 422 und 427 wurden um die Parameter Q498
und Q531 erweitert

Bei Zyklus 247: BEZUGSPUNKT SETZEN kann bei dem
entsprechenden Parameter die Bezugspunktnummer aus der
Bezugspunkttabelle ausgewahlt werden

Bei Zyklus 200 und 203 wurde das Verhalten der Verweilzeit
oben angepasst

Zyklus 205 fiihrt Entspanen auf der Koordinatenoberflache aus

Bei SLl=Zyklen wird jetzt M110 bei innen korrigierten Kreisbogen
bericksichtigt, wenn es wahrend der Bearbeitung aktiv ist

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Zyklenprogramsmmierung
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Neue Funktionen 81760x-04

® Neue Funktion FUNCTION DWELL zum Programmieren einer
Verweilzeit, siehe "Verweilzeit FUNCTION DWELL", Seite 540

® Die Werkzeugtabelle wurde um die Spalte OVRTIME erweitert,
siehe "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben”, Seite 242

® \Wahrend eines manuellen Tastsystemzyklus ist es
moglich die Kontrolle an das Handrad zu Ubergeben, siehe
"Verfahrbewegungen bei einem Handrad mit Display”,
Seite 665

® Es kdnnen mehrere Handrader an einer Steuerung
angeschlossen werden, siehe "Verfahren mit elektronischen
Handradern", Seite 635

® |n der Betriebsart El. Handrad kann die Handradachse fir ein
HR 130 mit den orangen Achstasten gewahlt werden

= \Wenn die Steuerung auf Mafdeinheit INCH eingestellt ist,
verrechnet die Steuerung auch Bewegungen, die mit dem
Handrad verfahren werden in INCH, siehe "Verfahren mit
elektronischen Handradern', Seite 635

m Die FN18-Funktionen wurden erweitert, siehe "FN 18: SYSREAD
— Systemdaten lesen®, Seite 403

B Die FN16-Funktionen wurden erweitert, siehe "FN 16: FPRINT -
Texte und Q-Parameterwerte formatiert ausgeben”, Seite 397

® Die mit SPEICHERN UNTER gespeicherte Datei finden Sie in
der Dateiverwaltung auch unter LETZTE DATEIEN, siehe "NC-
Programm editieren”, Seite 168

® \Wenn Sie mit SPEICHERN UNTER Dateien speichern, kdnnen
Sie mit dem Softkey WECHSELN den Zielordner wahlen, siehe
"NC-Programm editieren", Seite 168

® Die Dateiverwaltung zeigt vertikale Scrollbars an und unterstitzt
das Scrollen mit der Maus, siehe "Dateiverwaltung aufrufen”,
Seite 179

®  Neuer Maschinenparameter zum Wiederherstellen von M7
und M8, siehe "Maschinenspezifische Anwenderparameter”,
Seite 788

= Neuer Maschinenparameter zum Deaktivieren der
Parallelachsprogrammierung, siehe "Bearbeitung mit
Parallelachsen U, V und W", Seite 512

B Mit der Funktion STRLEN kann man prifen, ob ein String-
Parameter definiert ist, siehe "Lange eines String-Parameters
ermitteln”, Seite 463

B Mit der Funktion SYSSTR kann man den NC-Softwarestand
auslesen, siehe "Systemdaten lesen"’, Seite 460

® Die Funktion FN 38: SEND ist nun ohne Schlisselzahl
programmierbar

®  Mit der Funktion FN 0 kénnen nun auch undefinierte Q-
Parameter Ubergeben werden

® Bei Springen mit FN 9 sind QS-Parameter und Texte als
Bedingung erlaubt, siehe "WWenn/dann-Entscheidungen
programmieren”, Seite 389

® Zylindrische Rohteile kdnnen jetzt auch mit Durchmesser statt

mit Radius definiert werden, siehe "Rohteil definieren: BLK
FORM", Seite 161
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Die Programmierung von TCPM AXIS SPAT ist bei aktivem
Zyklus 8 und Zyklus 10 moglich

Die Ubergangselemente RND und CHF kénnen jetzt auch
zwischen dreidimensionalen Konturen ausgefihrt werden, also
bei Geradensatzen mit drei programmierten Koordinaten oder
einer Helix

Die Steuerung unterstltzt nun Raumkreise, also Kreise in 3
Achsen senkrecht zur Bearbeitungsebene, siehe "Kreisbahn C
um Kreismittelpunkt CC", Seite 305

Im 3D-ROT-Men wird die aktive Kinematik angezeigt, siehe
"Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 701

In den Betriebsarten Programmlauf Einzelsatz und
Programmlauf Satzfolge kann die Bildschirmaufteilung
PROGRAMM + GLIEDER. gewahlt werden, siehe "Programme
gliedern’, Seite 213

In den Betriebsarten Programmlauf Satzfolge, Programmlauf
Einzelsatz und Positionieren mit Handeingabe kann

die SchriftgroRe auf die gleiche Grofie wie in der

Betriebsart Programmieren eingestellt werden, siehe
"Maschinenspezifische Anwenderparameter”, Seite 788

Die Funktionen in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe wurden erweitert und die Bedienung angepasst,
siehe "Positionieren mit Handeingabe", Seite 705

In der Betriebsart FREIFAHREN wird die aktive Kinematik
angezeigt, siehe "Freifahren nach Stromausfall’, Seite 736

In der Betriebsart FREIFAHREN kann die Vorschubbegrenzung
mit dem Softkey VORSCHUBBEGRENZUNG AUFHEBEN
deaktiviert werden, siehe "Freifahren nach Stromausfall”,
Seite 736

In der Betriebsart Programm-Test kann eine
Werkzeugeinsatzdatei auch ohne Simulation erstellt werden,
siehe "Werkzeugeinsatzprifung", Seite 264

In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie Uber den Softkey
F-MAX WEGE die Eilgangbewegungen ausblenden, siehe "3D-
Darstellung in der Betriebsart Programmtest”, Seite 716

In der Betriebsart Programm-Test kénnen Sie Uber den
Softkey VOLUMENMODELL RUCKSETZEN das Volumenmodell
zurlicksetzen, siehe "3D-Darstellung in der Betriebsart
Programmtest", Seite 716

In der Betriebsart Programm-Test kénnen Sie Uber den
Softkey WERKZEUGWEGE RUCKSETZEN die Werkzeugwege
zurlicksetzen, siehe "3D-Darstellung in der Betriebsart
Programmtest", Seite 716

In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie Uber den Softkey
MESSEN die Koordinaten anzeigen lassen, wenn Sie mit der
Maus auf der Grafik positionieren, siehe "3D-Darstellung in der
Betriebsart Programmtest’, Seite 716

In der Betriebsart Programm-Test kénnen Sie Uber den
Softkey STOPP BEI bis zu einem von lhnen definierten Satz
simulieren, siehe "Programm-Test bis zu einem bestimmten
Satz ausfihren’, Seite 728

In der Statusanzeige im Reiter POS wird die aktive
Basistransformation angezeigt, siehe "Positionen und
Koordinaten (Reiter POS)", Seite 101
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B |n der Statusanzeige wird jetzt zusatzlich der Pfad des aktiven

Hauptprogramms angezeigt, siehe "Ubersicht", Seite 100,
siehe "Allgemeine Programminformation (Reiter PGM)",
Seite 100

B |n der Statusanzeige werden im Reiter CYC zuséatzlich T-Max
und TA-Max angezeigt

® Esist nun moglich, den Satzvorlauf fortzusetzen, siehe
"Beliebiger Einstieg ins Programm: Satzvorlauf", Seite 739

= Mit den Funktionen NC/PLC Backup und NC/PLC Restore

koénnen Sie einzelne Ordner oder das komplette Laufwerk TNC

sichern und wiederherstellen, siehe "Backup und Restore",
Seite 116

m Die Bedienung eines Touchscreens wird unterstitzt, siehe
"Touchscreen bedienen”, Seite 129
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Geanderte Funktionen 81760x-04
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In Werkzeugnamen sind zuséatzlich die Sonderzeichen % und ,
erlaubt, siehe "Werkzeugnummer, Werkzeugname", Seite 240

Beim Import von Werkzeugtabellen werden die Zahlenwerte
aus der Spalte R-OFFS Ubernommen, siehe "Werkzeugtabellen
importieren”, Seite 252

In der Spalte LIFTOFF der Werkzeugtabelle ist der Default jetzt
N, siehe "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben", Seite 242

Die Spalten L und R der Werkzeugtabelle sind beim Anlegen
eines neuen Werkzeugs leer, siehe "Werkzeugtabellen
editieren®, Seite 248

In der Werkzeugtabelle steht fur dig Spalten RT und
KINEMATIC jetzt der Softkey AUSWAHLEN zur Verfligung, siehe
"Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben”, Seite 242

Die Antastfunktion Ecke als Bezugspunkt wurde erweitert,
siehe "Ecke als Bezugspunkt ", Seite 689

Die Anordnung der Softkeys im manuellen Antastzyklus
ANTASTEN P wurde angepasst, siehe "Ecke als Bezugspunkt ",
Seite 689

Der Softkey FMAX im Programmlauf begrenzt nicht nur
den Bahnvorschub fiir den Programmlauf, sondern auch
den Achsvorschub fir manuelle Achsbewegungen, siehe
"Vorschubbegrenzung F MAX", Seite 646

Beim schrittweisen Positionieren wurde die Softkey-Belegung
angepasst

Wenn man die Bezugspunktverwaltung 6ffnet, steht der Cursor
auf der Zeile des aktiven Bezugpunkts

Neues Hilfsbild bei PLANE RESET, siehe "Positionierverhalten
der PLANE-Funktion festlegen", Seite 565

Das Verhalten von COORD ROT und TABLE ROT im 3D-ROT-
MenU hat sich gedndert, siehe "Positionierverhalten der PLANE-
Funktion festlegen®, Seite 565

Der aktuelle Gliederungssatz ist im Gliederungsfenster
deutlicher erkennbar, siehe "Definition, Einsatzmaoglichkeit",
Seite 213

Die DHCP-Lease-Time gilt jetzt auch Uber eine
Stromunterbrechung hinaus. Beim Herunterfahren von HEROS
wird dem DHCP-Server nicht mehr mitgeteilt, dass die IP-
Adresse jetzt wieder frei ist, siehe "Steuerung konfigurieren”,
Seite 769

In der Statusanzeige wurden die Felder fir die LBL=Namen auf
32 Zeichen erweitert

Die Statusanzeige TT zeigt nun auch dann Werte an, wenn erst
spater auf Reiter TT gewechselt wird

Die Statusanzeigen kdnnen jetzt auch mit der Taste

Nachster Reiter umgeschaltet werden, siehe "Zusatzliche
Statusanzeigen", Seite 99

Eine im Programmlauf aktive Palettentabelle lasst sich nur noch
Uber den Softkey EDIT PALETTE editieren, siehe "Palettentabelle
abarbeiten’, Seite 612

Wenn ein mit CALL PGM gerufenes Unterprogramm mit M2
oder M30 endet, gibt die Steuerung eine Warnung aus
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M124 erzeugt keine Fehlermeldung mehr, sondern nur eine
Warnung. Somit kdnnen NC-Programme mit programmiertem
M124 ohne Unterbrechung durchlaufen

In der Dateiverwaltung kann nun die GroR3- und Kleinschreibung
eines Dateinamens geandert werden

Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine gréRere Datei auf ein
USB-Gerat Ubertragen, zeigt die Steuerung eine Warnung, bis
die Dateilibertragung abgeschlossen ist, siehe "USB-Geréate an
der Steuerung', Seite 204

In der Dateiverwaltung zeigt die Steuerung bei der Pfadangabe
auch den aktuellen Typfilter

In der Dateiverwaltung wird nun in allen Betriebsarten der
Softkey ALLE ANZ. angezeigt

In der Dateiverwaltung wurde die Funktion Zielverzeichnis
wahlen beim Kopieren von Dateien oder Verzeichnissen
geandert. Die beiden Softkeys OK und ABBRUCH stehen auf den
ersten beiden Positionen zur Verfligung

Die Farben der Programmiergrafik wurden geandert, siehe
"Programmiergrafik”, Seite 220

In den Betriebsarten Programm-Test und Programmieren
werden die Werkzeugdaten zuriickgesetzt, wenn ein Programm
neu gewahlt oder mit dem Softkey RESET + START neu
gestartet wird

In der Betriebsart Programm-Test zeigt die Steuerung als
Referenzpunkt bei ROHTEIL IM ARB.RAUM den Nullpunkt des
Maschinentischs an, siehe "Rohteil im Arbeitsraum darstellen
(Option #20)", Seite 722

Nach Anderung des aktiven Bezugspunkts ist eine
Programmfortsetzung nur noch nach GOTO oder Satzvorlauf
maoglich, siehe "Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung
verfahren", Seite 734

Mit Satzvorlauf ist ein Einstieg in eine FK-Sequenz maoglich,
siehe "Beliebiger Einstieg ins Programm: Satzvorlauf",
Seite 739

Die Bedienung und die Dialogfihrung des Satzvorlaufs wurde
verbessert, auch flr Palettentabellen, siehe "Beliebiger Einstieg
ins Programm: Satzvorlauf’, Seite 739
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

® |m Zyklus 251 Rechtecktasche wird jetzt M110 bei innen
korrigierten Kreisbogen bericksichtigt, wenn es wahrend der

Bearbeitung aktiv ist

= |m Protokoll der KinematicsOpt Zyklen 451 und 452 kann
die Position der gemessenen Drehachsen vor und nach der
Optimierung ausgegeben werden. (Software-Option 52)

m Zyklus 225 wurde um die Parameter Q516, Q367 und Q574
erweitert. Damit ist es moglich einen Bezugspunkt fir die
jeweilige Textlage zu definieren, bzw. die Textlange und

Zeichenhdhe zu skalieren
In den Zyklen 481 - 483 wurde der Parameter Q340 um

die Eingabemaglichkeit "2" erweitert. Das ermoglicht eine
Werkzeugkontrolle ohne eine Anderung in der Werkzeugtabelle

m Zyklus 251 wurde um den Parameter Q439 erweitert. Zuséatzlich

wurde die Schlichtstrategie Uberarbeitet
Bei Zyklus 252 wurde die Schlichtstrategie Uberarbeitet

m Zyklus 275 wurde um die Parameter Q369 und Q439 erweitert
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung
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Neue Funktionen 81760x-05

= Mit der neuer Funktion Batch Process Manager ist die Planung
von Fertigungsauftragen moglich, Weitere Informationen:
"Batch Process Manager", Seite 619

B Neue Funktion FUNCTION PROG PATH, um die 3D-
Radiuskorrektur auf den gesamten Werkzeugradius wirken
zu lassen, siehe "Interpretation der programmierten Bahn",
Seite 599

= \Wenn eine Anwendung auf dem dritten oder vierten Desktop
aktiv ist, wirken die Betriebsartentasten auch bei Touch-
Bedienung, siehe "Elemente speichern und ins NC-Programm
wechseln', Seite 141

® Die Funktion TCPM (Option #9) wurde um die Wahl des
Werkzeug-Bezugspunkts und des Drehpunkts erweitert,
siehe "Auswahl von Werkzeugbezugspunkt und Drehzentrum®,
Seite 588

®  Neue Funktion werkzeugorientierte Palettenbearbeitung, siehe
"Werkzeugorientierte Bearbeitung", Seite 615

® Neue Paletten-Bezugspunktverwaltung, siehe "Paletten-
Bezugspunktverwaltung", Seite 614

= \Wenn in einer Programmlauf-Betriebsart eine Palettentabelle
angewahlt ist, wird die Bestiickungsliste und T-
Einsatzfolge fir die gesamte Palettetabelle berechnet, siehe
"Werkzeugverwaltung (Option #93)", Seite 271

5 Neue Funktion FUNCTION COUNT, um einen Zahler zu steuern,
siehe "Zahler definieren", Seite 524

= Neue Funktion FUNCTION LIFTOFF, um das Werkzeug bei NC-
Stopp von der Kontur abzuheben, siehe "Werkzeug bei NC-
Stopp abheben: FUNCTION LIFTOFF", Seite 541

®E Sie kdnnen die Werkzeugtrager-Dateien auch in der
Dateiverwaltung 6ffnen, siehe "Werkzeugtragerverwaltung',
Seite 505

®  Mit der Funktion TABELLE / NC-PGM ANPASSEN kdnnen auch
frei definierbare Tabellen importiert und angepasst werden,
siehe "Werkzeugtabellen importieren”, Seite 252

® Der Maschinenhersteller kann bei einem Tabellenimport mithilfe
von Update-Regeln z. B. das automatische Entfernen von
Umlauten aus Tabellen und NC-Programmen ermaglichen, siehe
"Werkzeugtabellen importieren’, Seite 252

= |n der Werkzeugtabelle ist die Schnellsuche nach dem
Werkzeugnamen maglich, siehe "Werkzeugdaten in die Tabelle
eingeben’, Seite 242

® Esist moglich, NC-Satze auszukommentieren, siehe "NC-Satz
nachtraglich auskommentieren”, Seite 210

®m Der Maschinenhersteller kann das Bezugspunktsetzen in
einzelnen Achsen sperren, siehe "Bezugspunkte in der Tabelle
speichern’, Seite 652, siehe "Bezugspunktsetzen mit 3D-
Tastsystem (Option #17)", Seite 687

m Die Zeile 0 der Bezugspunkttabelle kann auch manuell editiert
werden, siehe "Bezugspunkte in der Tabelle speichern”,
Seite 652

B Der CAD-Viewer exportiert Punkte mit FMAX in eine H-Datei,
siehe "Dateityp wahlen", Seite 351
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® \Wenn mehrere Instanzen des CAD-Viewer gedffnet sind,
werden diese kleiner im dritten Desktop dargestellt.

= Mit dem CAD-Viewer ist jetzt die Datenlbernahme aus DXF,
IGES und STEP moglich, siehe "Daten aus CAD-Dateien
Ubernehmen’, Seite 335

5 |n allen Baumstrukturen kénnen die Elemente mit einem
Doppelklick aufgeklappt und zugeklappt werden.

® Neues Symbol in der Statusanzeige fur gespiegelte
Bearbeitung, siehe "Allgemeine Statusanzeige', Seite 97

® Grafikeinstellungen in der Betriebsart Programm-Test werden
dauerhaft gespeichert, siehe "3D-Darstellung in der Betriebsart
Programmtest”, Seite 716

® |n der Betriebsart Programm-Test konnen jetzt verschiedene
Verfahrbereiche ausgewahlt werden, siehe "Anwendung",
Seite 722

® \Werkzeugdaten von Tastsystemen konnen auch in der
Werkzeugverwaltung (Option #93) angezeigt und eingegeben
werden, siehe "Werkzeugverwaltung editieren”, Seite 273

® Neuer MOD-Dialog, um Funktastsysteme zu verwalten, siehe
"Tastsysteme einrichten", Seite 778

= Mithilfe des Softkeys TASTSYSTEM UBERWACH. AUS kénnen
Sie die TastsystemUiberwachung flr 30 Sek. unterdriicken, siehe
"Tastsystemiberwachung unterdriicken’, Seite 666

® |m manuellen Antasten ROT und P ist das Ausrichten Uber
einen Drehtisch moglich, siehe "Werkstlck-Schieflage Uber
eine Tischdrehung ausgleichen’, Seite 682, siehe "Ecke als
Bezugspunkt ", Seite 689

®  Bei aktiver Spindelnachflihrung ist die Anzahl der
Spindelumdrehungen bei offener Schutztlr begrenzt. Ggf.
andert sich die Drehrichtung der Spindel, wodurch nicht immer
auf dem kirzesten Weg positioniert wird.

m Bei FN 16: F-PRINT ist es moglich, als Quelle und Ziel Verweise
auf Q-Parameter oder QS-Parameter anzugeben, siehe "FN 16:
F-PRINT — Texte und Q-Parameterwerte formatiert ausgeben”,
Seite 397

® Die FN18-Funktionen wurden erweitert, siehe "FN 18: SYSREAD
— Systemdaten lesen", Seite 403

®  Neuer Maschinenparameter iconPrioList (Nr. 100813), um
die Reihenfolge der Statusanzeige (Icons) festzulegen, siehe
"Maschinenspezifische Anwenderparameter’, Seite 788

= Mit den Maschinenparameter clearPathAtBlk (Nr. 124203)
legen Sie fest, ob die Werkzeugwege in der Betriebsart
Programm-Test bei einer neuen BLK-Form geldscht werden,
siehe "Maschinenspezifische Anwenderparameter”, Seite 788

= Neuer optionaler Maschinenparameter CfgDisplayCoordSys
(Nr. 127500) zur Auswahl, in welchem Koordinatensystem eine
Nullpunktverschiebung in der Statusanzeige angezeigt wird,
siehe "Maschinenspezifische Anwenderparameter”, Seite 788

® Die Steuerung unterstitzt bis zu 8 Regelkreise, davon max. zwei
Spindeln.

30 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Geanderte Funktionen 81760x-05

Wenn Sie gesperrte Werkzeuge verwenden, zeigt die Steuerung
in der Betriebsart Programmieren und im Programm-Test

eine Warnung, siehe "Programmiergrafik’, Seite 220, siehe
"Programm-Test", Seite 725

Die Zusatzfunktion M94 gilt fir alle Drehachsen, die nicht durch
Software-Endschalter oder Verfahrgrenzen eingeschréankt sind,
siehe "Anzeige der Drehachse auf Wert unter 360° reduzieren:
M94", Seite 578

Die Steuerung bietet beim Wiederanfahren an die Kontur
eine Positionierlogik, siehe "Wiederanfahren an die Kontur",
Seite 745

Beim Wiederanfahren eines Schwesterwerkzeugs an die Kontur
wurde die Positionierlogik geandert, siehe "Werkzeugwechsel",
Seite 261

Wenn die Steuerung bei einem Neustart einen gespeicherten
Unterbrechungspunkt findet, kdnnen Sie die Bearbeitung

an dieser Stelle fortsetzen, siehe "Beliebiger Einstieg ins
Programm: Satzvorlauf', Seite 739

Achsen, die nicht in der aktuellen Kinematik aktiviert sind,
kdénnen auch bei geschwenkter Bearbeitungsebene referenziert
werden, siehe "Referenzpunkt Uberfahren bei geschwenkter
Bearbeitungsebene", Seite 631

Die NC-Syntax TRANS DATUM AXIS kann auch innerhalb einer
Kontur im Sl=Zyklus verwendet werden.

Bohrungen und Gewinde werden in der Programmiergrafik
hellblau dargestellt, siehe "Programmiergrafik’, Seite 220

Die Grafik stellt das Werkzeug im Eingriff rot und beim
Luftschnitt blau dar, siehe "Werkzeug anzeigen®, Seite 720

Die Positionen der Schnittebenen werden bei Programmanwahl
oder einer neuen BLK-Form nicht mehr zurlickgesetzt, siehe
"Darstellung in 3 Ebenen’, Seite 718

Spindeldrehzahlen kénnen auch in der Betriebsart Manueller
Betrieb mit Nachkommastellen eingegeben werden. Bei einer
Drehzahl < 1000 zeigt die Steuerung die Nachkommastellen an,
siehe "Werte eingeben", Seite 645

Die Sortierreihenfolge und die Spaltenbreiten bleiben im
Werkzeug-Auswahlfenster auch nach dem Ausschalten
der Steuerung erhalten, siehe "Werkzeugdaten aufrufen’,
Seite 258

\Wenn eine zu l6schende Datei nicht vorhanden ist, verursacht
FILE DELETE keine Fehlermeldung mehr.

Wenn ein mit CALL PGM gerufenes Unterprogramm mit M2
oder M30 endet, gibt die Steuerung eine Warnung aus. Die
Steuerung |6scht die Warnung automatisch, sobald Sie ein
anderes NC-Programm wahlen, siehe "Programmierhinweise”,
Seite 364

Die Steuerung zeigt eine Fehlermeldung in der Kopfzeile,
bis diese geldscht oder durch einen Fehler hdherer Prioritat
(Fehlerklasse) ersetzt wird, siehe "Fehler anzeigen®, Seite 224

Die Dauer flr das Einfligen grof3er Datenmengen in ein
NC-Programm wurde deutlich reduziert.
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Ein USB-Stick muss nicht mehr mithilfe eines Softkeys
angebunden werden, siehe "USB-Gerat anbinden und
entfernen’, Seite 189

Die Geschwindigkeit beim Einstellen von SchrittmaR,
Spindeldrehzahl und Vorschub wurde bei elektronischen
Handradern angepasst.

Die Icons von Grunddrehung, 3D-Grunddrehung und
geschwenkter Bearbeitungsebene wurden zur besseren
Unterscheidung angepasst, siehe "Allgemeine Statusanzeige”,
Seite 97

Das Icon fir FUNCTION TCPM wurde geandert, siehe
"Allgemeine Statusanzeige', Seite 97

Die Steuerung erkennt automatisch, ob eine Tabelle
importiert oder das Tabellenformat angepasst wird, siehe
"Werkzeugtabellen importieren”, Seite 252

Beim Setzen des Cursors in ein Eingabefeld der
Werkzeugverwaltung wird das gesamte Eingabefeld markiert.

Doppelklick mit der Maus und die Taste ENT offnen bei
Auswahlfeldern des Tabelleneditors ein Uberblendfenster.

Beim Andern von Konfigurationsteildateien bricht die Steuerung
den Programmtest nicht mehr ab, sondern zeigt nur eine
Warnung.

Ohne referenzierte Achsen kdnnen Sie weder einen
Bezugspunkt setzten noch den Bezugspunkt andern, siehe
"Referenzpunkte tberfahren’, Seite 630

Wenn beim Deaktivieren des Handrads die
Handradpotentiometer noch aktiv sind, gibt die Steuerung eine
Warnung aus, siehe "Verfahren mit elektronischen Handradern",
Seite 635

Bei Nutzung der Handrader HR 550 oder HR 550FS wird bei
zu geringer Akku-Spannung eine Warnung ausgegeben, siehe
"Verfahren mit elektronischen Handradern", Seite 635

Der Maschinenhersteller kann festlegen, ob bei einem
Werkzeug mit CUT 0 der Versatz R-OFFS mitgerechnet wird,
siehe "Werkzeugtabelle: Werkzeugdaten fiir die automatische
Werkzeugvermessung', Seite 247

Der Maschinenhersteller konfiguriert, ob die Steuerung in den
mit M138 abgewahlten Achsen den Wert 0 ablegt oder den
Achswinkel berlcksichtigt, siehe "Auswahl von Schwenkachsen:
M138", Seite 582

Der Maschinenhersteller kann die simulierte Werkzeugwechsel-
Position andern, siehe "Programm-Test", Seite 725

LN-Satze werden unabhangig von Option #23 mit hoher
Genauigkeit ausgewertet.

Mit der Funktion SYSSTR ist es mdglich, den Pfad von
Palettenprogrammen auszulesen, siehe "Systemdaten lesen’,
Seite 460

Im Maschinenparameter decimalCharakter (Nr. 100805) kénnen
Sie einstellen, ob als Dezimaltrennzeichen ein Punkt oder

ein Komma verwendet wird, siehe "Maschinenspezifische
Anwenderparameter”, Seite 788
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Neue und geanderte Zyklenfunktionen 81760x-05

Neuer Zyklus 441 SCHNELLES ANTASTEN. Mit diesem Zyklus
kénnen Sie verschiedene Tastsystemparameter (z. B. den
Positioniervorschub) global fir alle nachfolgend verwendeten
Tastsystemzyklen setzen.

Der Zyklus 256 RECHTECKZAPFEN und 257 KREISZAPFEN
wurde um die Parameter Q215, Q385, Q369 und Q386
erweitert.

Zyklus 239 ermittelt die aktuelle Beladung der Maschinenachsen
mit der Reglerfunktion LAC. Zudem kann Zyklus 239 jetzt

auch die maximale Achsbeschleunigung anpassen. Zyklus 239
unterstltzt das Ermitteln der Beladung von Verbundachsen.

Bei Zyklus 205 und 241 wurde das Vorschubverhalten geandert.

Detaildnderungen bei Zyklus 233: Uberwacht bei der
Schlichtbearbeitung die Schneidenlange (LCUTS), vergrofert
beim Schruppen mit Frasstrategie 0-3 die Flache in Frasrichtung
um Q357 (wenn in dieser Richtung keine Begrenzung gesetzt
ist)

Die unter OLD CYCLES untergeordneten, technisch Uberholten
Zyklen 1, 2, 3,4, 5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231
kénnen nicht mehr Gber den Editor eingefligt werden. Eine
Abarbeitung und Anderung dieser Zyklen ist aber weiterhin
moglich.

Die Tischtastsystem-Zyklen u. a. 480, 481, 482 kénnen
ausgeblendet werden

Zyklus 225 Gravieren kann mit einer neuen Syntax den aktuellen
Zahlerstand gravieren.

Neue Spalte SERIAL in der Tastsystemtabelle

Erweiterung des Konturzugs: Zyklus 25 mit Restmaterial, Zyklus
276 Konturzug 3D

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung
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Erste Schritte mit der TNC 620 | Ubersicht

1.1  Ubersicht

Dieses Kapitel soll Anwendern helfen, schnell mit den wichtigsten
Bedienfolgen der Steuerung 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

1.2 Einschalten der Maschine

Stromunterbrechung quittieren und Referenzpunkte
anfahren

n GEFAHR Manueller Betrieb
Achtung Gefahr fiir Bediener! T
Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen -
immer mechanische Gefahren. Elektrische, magnetische oder B o000
elektromagnetische Felder sind besonders flir Personen mit - E— ‘
Herzschrittmachern und Implantaten geféahrlich. Mit dem i :
Einschalten der Maschine beginnt die Gefdhrdung! T T o IERE
» Maschinenhandbuch beachten und befolgen o0 5-0vR
100% F-OVR LIMIT 1
> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und - ‘ [ H e
befolgen ? e T

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der
Referenzpunkte sind maschinenabhangige Funktionen.
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» Die Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine
einschalten

> Die Steuerung startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang
kann einige Minuten dauern.

> Danach zeigt die Steuerung in der Kopfzeile des Bildschirms
den Dialog Stromunterbrechung an.

Taste CE drlicken
Die Steuerung Ubersetzt das PLC-Programm.

pul

Steuerspannung einschalten

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

VvV v Vv VY

» Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge
Uberfahren: Fir jede Achse Taste NC-Start
dricken. Wenn Sie absolute Langen- und
Winkelmessgerate an |hrer Maschine haben,
entfallt das Anfahren der Referenzpunkte

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Referenzpunkte anfahren
Weitere Informationen: "Einschalten”, Seite 628

B Betriebsarten
Weitere Informationen: "Programmieren”, Seite 95
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1.3 Das erste Teil programmieren

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme erstellen konnen Sie ausschlieRlich in der Betriebsart

Programmieren:
> Betriebsartentaste drlicken
> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Programmieren.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Betriebsarten
Weitere Informationen: "Programmieren”, Seite 95

Die wichtigsten Bedienelemente der Steuerung

Taste Funktionen zur Dialogfiihrung
Nt Eingabe bestatigen und nachste Dialogfrage
aktivieren
I Dialogfrage Ubergehen
END Dialog vorzeitig beenden
DEL Dialog abbrechen, Eingaben verwerfen

Softkeys am Bildschirm, mit denen Sie abhangig
vom aktiven Betriebszustand Funktionen wahlen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Programme erstellen und andern
Weitere Informationen: "NC-Programm editieren”, Seite 168
B Tastenubersicht
Weitere Informationen: "Bedienelemente der Steuerung’,
Seite 2
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Ein neues Programm ero6ffnen / Dateiverwaltung

PGM
MGT

[venuerier Betrien B3P ogzammicren
2 ] Gl

fonc] RS2
"
>

R
=2 The:

» Taste PGM MGT drlcken
> Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.

Die Dateiverwaltung der Steuerung ist dhnlich E Ol
aufgebaut wie die Dateiverwaltung auf einem
PC mit dem Windows Explorer. Mit der
Dateiverwaltung verwalten Sie die Daten auf dem
internen Speicher der Steuerung.

» \Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Ordner, in
dem Sie die neue Datei erstellen

» Geben Sie einen beliebigen Dateinamen mit der

1] vne_

\.Hi*.T:i*.HU®.HC:*.DXF:®.STP;*.STEP;*.1GS;".IGE

113_128.n

© Date1-Name Byte Status Datum ze1t |

a 19.05-2016 13:21:18 —
19-05-2016 13:21:19
19-05-2016 13:21:18

+ 19-05-2016 13:21:18
19-05-2016 13:21:18
HEBEL. H 541 M 19-05-2016 13:21:18
19-05-2016 13:21:18
19-05-2016 13:21:18
19-05-2016 13:21:18
19-05-2016 13:21:18
19-05-2016 13:21:18
+19.05.2016 13:21:18

_stempel_stamp.n 6778

12 bates(en) 19,52 Goyte rres —s

SEITE SEITE

Endung .H ein f i

WAHLEN

KOPIEREN

S

FENSTER

LETZTE

v
[0

WEHLEN

ENDE

DATETEN
555"

ENT » Mit Taste ENT bestatigen

> Die Steuerung fragt nach der MaReinheit des
neuen Programmes.

» Maleinheit wahlen: Softkey MM oder INCH

MM dricken

Die Steuerung erzeugt den ersten und letzten Satz des Programms
automatisch. Diese Satze kdnnen Sie nachtraglich nicht mehr
verandern.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Dateiverwaltung

Weitere Informationen: "Arbeiten mit der Dateiverwaltung’,
Seite 177

Neues Programm erstellen

Weitere Informationen: "Programme er6ffnen und eingeben’,
Seite 160
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Ein Rohteil definieren

Nachdem Sie ein neues Programm er¢ffnet haben, konnen Sie

ein Rohteil definieren. Einen Quader beispielsweise definieren Sie
durch Angabe des MIN- und MAX-Punkts, jeweils bezogen auf den

gewahlten Bezugspunkt.

Nachdem Sie per Softkey die gewlinschte Rohteilform gewahlt
haben, leitet die Steuerung automatisch die Rohteildefinition ein

und fragt die erforderlichen Rohteildaten ab:

>

>

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

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

Rohteil-Definition: Maximum Y: Grofite 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 Steuerung beendet den Dialog.

Beispiel

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

70

Rohteil definieren
Weitere Informationen: "Neues NC-Programm er6ffnen”,
Seite 164

Manueuex Betrieb BJProgrammieren

r

= {_D ‘
-
T 9
]
zA
MAX
Y
100
X
0
100
- MINY
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Programmaufbau

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

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

W
o,
]
T,
[}

—_

Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
Werkzeug freifahren

In der Bearbeitungsebene in die Ndhe des Konturstartpunkts
vorpositionieren

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

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Konturprogrammierung
Weitere Informationen: "Werkzeugbewegung flr eine
Bearbeitung programmieren”, Seite 286

w N

N

0 N O O
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Empfohlener Programmaufbau bei einfachen
Zyklenprogrammen

W
o,
@
=4
o

Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
Werkzeug freifahren

Bearbeitungspositionen definieren
Bearbeitungszyklus definieren

Zyklus aufrufen, Spindel/Kihimittel einschalten
Werkzeug freifahren, Programm beenden
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Zyklenprogrammierung
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung

D o1k WwN -

N
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Eine einfache Kontur programmieren

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

TOOL 4
CALL

:

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

Werkzeug freifahren: Dricken Sie die orange
Achstaste Z und geben Sie den Wert fir die
anzufahrende Position ein, z. B. 250. Mit Taste
ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren
Vorschub F=? mit Taste ENT bestatigen: Im
Eilgang (FMAX) verfahren

Zusatz-Funktion M? eingeben und mit Taste END
bestatigen

Die Steuerung speichert den eingegebenen
Verfahrsatz.

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

Driicken Sie die orange Achstaste Y und geben
Sie 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 bestéatigen: Im
Eilgang (FMAX) verfahren

Zusatz-Funktion M? mit Taste END bestatigen

> Die Steuerung speichert den eingegebenen

Verfahrsatz.

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

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren
Vorschub F=? Positioniervorschub eingeben,

z. B. 3000 mm/min, mit Taste ENT bestatigen
Zusatz-Funktion M? Spindel und Kihimittel
einschalten, z. B. M13, mit Taste END bestéatigen
Die Steuerung speichert den eingegebenen
Verfahrsatz.

Kontur anfahren: Drlicken Sie die Taste

APPR DEP

Die Steuerung blendet eine Softkey-Leiste mit
An- und Wegfahrfunktionen ein.
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Erste Schritte mit der TNC 620 | Das erste Teil programmieren

Anfahrfunktion Softkey APPR CT drlicken:
Koordinaten des Konturstartpunkts1 in X und 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 genulgt die Eingabe der sich andernden
Informationen, also 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 3 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

Kontur verlassen: Taste APPR DEP drlcken

» Wegfahrfunktion: Softkey DEP CT drlicken
> Mittelpunktswinkel? Wegfahrwinkel eingeben,

z. 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? KihImittel ausschalten,
z. B. M9, mit Taste END bestatigen

Die Steuerung speichert den eingegebenen
Verfahrsatz.
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» Werkzeug freifahren: Drlicken Sie die orange
Achstaste Z und geben Sie den Wert fir die
anzufahrende Position ein, z. B. 250. Mit Taste
ENT bestatigen

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

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

» Zusatz-Funktion M? M2 fir Programmende
eingeben, mit Taste END bestatigen

> Die Steuerung speichert den eingegebenen
Verfahrsatz.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Komplettes Beispiel mit NC-Satzen
Weitere Informationen: "Beispiel: Geradenbewegung und
Fasen kartesisch", Seite 309

® Neues Programm erstellen
Weitere Informationen: "Programme er6ffnen und eingeben’,
Seite 160

m Konturen anfahren/verlassen
Weitere Informationen: "Kontur anfahren und verlassen®,
Seite 290

= Konturen programmieren
Weitere Informationen: "Ubersicht der Bahnfunktionen®,
Seite 300

® Programmierbare Vorschubarten
Weitere Informationen: "Mogliche Vorschubeingaben®,
Seite 166

® \Werkzeugradiuskorrektur
Weitere Informationen: "Werkzeugradiuskorrektur *,
Seite 268

B Zusatzfunktionen M
Weitere Informationen: "Zusatzfunktionen fir
Programmlaufkontrolle, Spindel und Kihimittel *, Seite 482
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Zyklenprogramm erstellen

Die im Bild rechts dargestellten Bohrungen (Tiefe 20 mm) Yi
sollen mit einem Standardbohrzyklus gefertigt werden. Die
Rohteildefinition haben Sie bereits erstellt. 100
. 90 D D
» Werkzeug aufrufen: Geben Sie die

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

» Drlcken Sie die Taste L zum Eréffnen eines NC-
Satzes flr eine Geradenbewegung

» Werkzeug freifahren: Drlicken Sie die orange

Achstaste Z, und geben Sie den Wert flr die 10 D &)

anzufahrende Position ein, z. B. 250. Mit Taste «.@ I

ENT bestéatigen ¢ X
10 20 80 90100

» 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 bestatigen
Die Steuerung speichert den eingegebenen

Msnuellez Betrieb Programmleren

TNG: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel_stamp.h I
= Y A

Verfahrsatz. ‘ ‘
» Mendu flr Sonderfunktionen aufrufen: Taste |
FCT . ) I
SPEC FCT driicken ¢
KONTUR/~ » Funktionen fir die Punktebearbeitung anzeigen 7 1 ‘ ‘
sere.
PaTTERY » Musterdefinition wahlen ‘ ‘ \‘ H
DEF | SETZEN
PLNKT » Punkteingabe wahlen: Geben Sie die
¥ Koordinaten der 4 Punkte ein, jeweils mit Taste

ENT bestatigen. Nach Eingabe des vierten
Punkts den Satz mit Taste END speichern

ore » Zyklenmeni aufrufen: Taste CYCL DEF driicken
SOHREN » Bohrzyklen anzeigen
200 » Standardbohrzyklus 200 wahlen
) > Die Steuerung startet den Dialog zur
Zyklusdefinition.

» Geben Sie die von der Steuerung abgefragten
Parameter Schritt flir Schritt ein, Eingabe jeweils
mit Taste ENT bestatigen

> Die Steuerung zeigt im rechten Bildschirm
zusétzlich eine Grafik an, in der der jeweilige
Zyklusparameter dargestellt ist

» MenU zur Definition des Zyklusaufrufs anzeigen:
Taste CYCL CALL drlcken
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CYCLE
CALL
PAT

Den Bohrzyklus auf dem definierten Muster
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 Steuerung speichert den eingegebenen
Verfahrsatz.

Werkzeug freifahren: Dricken Sie die orange
Achstaste Z, und geben Sie 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 bestéatigen: Im
Eilgang (FMAX) verfahren

Zusatz-Funktion M? M2 fir Programmende
eingeben, mit Taste END bestatigen

Die Steuerung speichert den eingegebenen
Verfahrsatz.
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Rohteildefinition
Werkzeugaufruf

Werkzeug freifahren

Bearbeitungspositionen definieren

Zyklus definieren

Spindel und Kihimittel ein, Zyklus aufrufen

Werkzeug freifahren, Programmende

W
o,
]
T,
[

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Neues Programm erstellen
Weitere Informationen: "Programme er6ffnen und eingeben’,
Seite 160

® Zyklenprogrammierung

Weitere Informationen Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung

N
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1.4 Das erste Teil grafisch testen
(Option #20)

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme testen kénnen Sie in der Betriebsart Programm-Test:

» Betriebsartentaste drlicken o
> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart -
Programm-Test. 25;:;3 BEARBELTUNGS -UNFANG

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten’, Seite 94

1. BEGRENZUNG
2. BEGRENZUNG
3. BEGRENZUNG

B Programme testen

Weitere Informationen: "Programm-Test", Seite 725 o ‘ @ ‘

=+0
=10
=10

HHHHHN

L ©800  00:10:54  F MAX

sToPP

BET

START
EINZELS .

RESET
START

Werkzeugtabelle fiir den Programm-Test wahlen

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

PGM
MGT

TYP

Taste PGM MGT dricken
Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.
Softkey TYP WAHLEN driicken

Die Steuerung zeigt ein Softkey-Menu zur
Auswahl des anzuzeigenden Dateityps.

Softkey DEFAULT drlicken

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

VvV Vv.v VvV

WAHLEN

v

DEFAULT

» Cursor nach links auf die Verzeichnisse schieben

Cursor auf das Verzeichnis TNC:\table\ schieben

» Cursor nach rechts auf die Dateien schieben

» Cursor auf die Datei TOOL.T (aktive
Werkzeugtabelle) schieben, mit Taste ENT
Ubernehmen: TOOL.T erhalt den Status S und ist
damit fir den Programm-Test aktiv

END » Taste END dricken: Dateiverwaltung verlassen

-N -
v

'

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®m \Werkzeugverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle
eingeben", Seite 242

B Programme testen
Weitere Informationen: "Programm-Test", Seite 725
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Das Programm wabhlen, das Sie testen wollen

Taste PGM MGT dricken
Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.
Softkey LETZTE DATEIEN drlcken

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

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

LETZTE
DATEIEN

VvV V.V V

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Programm waéhlen
Weitere Informationen: "Arbeiten mit der Dateiverwaltung",
Seite 177

Die Bildschirmaufteilung und die Ansicht wéahlen

» Taste zur Auswahl der Bildschirmaufteilung
drtcken

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

PROERANMM » Softkey PROGRAMM + GRAFIK driicken

o

GRAFIK > Die Steuerung zeigt in der linken Bildschirmhalfte
das Programm, in der rechten Bildschirmhélfte
das Rohteil an.

Die Steuerung bietet folgende Ansichten:

Softkeys Funktion

ANSICHTEN Volumenansicht

CER

ANSTCHTEN Volumenansicht und Werkzeugwege
1=k

ANSICHTEN Werkzeugwege

W=

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
m Grafikfunktionen

Weitere Informationen: "Grafiken (Option #20)", Seite 712
®  Programmtest durchflihren

Weitere Informationen: "Programm-Test", Seite 725
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Den Programm-Test starten
RESET » Softkey RESET + START drlicken

-

START > Die Steuerung setzt die bisher aktiven
Werkzeugdaten zurtck

> Die Steuerung simuliert das aktive Programm,
bis zu einer programmierten Unterbrechung oder
bis zum Programmende

» Wahrend die Simulation lauft, kdnnen Sie Uber
die Softkeys die Ansichten wechseln

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

Die Steuerung setzt den Programm-Test nach
einer Unterbrechung fort

STOPP

START

VvV V.V VY

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Programm-Test durchflhren
Weitere Informationen: "Programm-Test", Seite 725
m Grafikfunktionen
Weitere Informationen: "Grafiken (Option #20)", Seite 712
B Simulationsgeschwindigkeit einstellen
Weitere Informationen: "Geschwindigkeit des Programm-Tests
einstellen’, Seite 713
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1.5 Werkzeuge einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein:

» Betriebsartentaste drlicken

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Manueller Betrieb.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten’, Seite 94

Werkzeuge vorbereiten und vermessen

» Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Werkzeugaufnahmen

spannen
» Bei Vermessung mit externem \Werkzeugvoreinstellgerat:

Werkzeuge vermessen, Lange und Radius notieren oder direkt

mit einem Ubertragungsprogramm zur Maschine Ubertragen

> Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im
Werkzeugwechsler einlagern
Weitere Informationen: "Die Platztabelle TOOL_PTCH",
Seite 84

() vanueller Betrieb

Pos. -Anzeige MODUS: SOLL

+0.000

+0.000
+0.000

+110.000
5 |

@ Tz
5 1800 ¢ omm/min
ove t0x_(wsis

serz 33 =*

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

E

ANTAST-

VERWALTUNG
&

3D RoT

L <P

WERKZEUG
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7 i
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Die Werkzeugtabelle TOOL.T

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! Blteriaouy Tabelte stitiorer e A
Der Aufruf der Werkzeugverwaltung kann sich von :
der nachfolgend beschriebenen Art und Weise
unterscheiden. — =

In der Werkzeugtabelle TOOL.T (fest unter TNC:\table\ — & 2
gespeichert) speichern Sie Werkzeugdaten wie Lange und Radius, [ e T s
aber auch weitere werkzeugspezifische Informationen, die die o
Steuerung fir die Ausflhrung verschiedenster Funktionen bendtigt. [ i Z

<
[worizous-ane? Toxtoreite 52

stoon
& 7
e

|
F100%
4| @
o | |[mos] e
s] o

ANFANG ENDE SEITE

Um die Werkzeugdaten in die Werkzeugtabelle TOOL.T T3
einzugeben, gehen Sie wie folgt vor:

SELE mmmu‘ — PLATZ B
Bus]  em

TABELLE

UERKZELG » Werkzeugtabelle anzeigen

TABELLE

LT B | > Die Steuerung zeigt die Werkzeugtabelle in einer
Tabellendarstellung.
T » Werkzeugtabelle dndern: Softkey EDITIEREN auf
Aus  [Em] EIN setzen
» Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben
die Werkzeugnummer wahlen, die Sie dndern
wollen
» Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links
die Werkzeugdaten wahlen, die Sie dndern
wollen

» Werkzeugtabelle verlassen: Taste END drlcken

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 94

®  Arbeiten mit der Werkzeugtabelle
Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle
eingeben", Seite 242

® Arbeiten mit der Werkzeugverwaltung (Option #93)
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung aufrufen”,
Seite 272
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Die Platztabelle TOOL_PTCH

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! Bdziotz Tatelte atitioren o AR
Die Funktionsweise der Platztabelle ist A —
maschinenabhangig. b [

In der Platztabelle TOOL_PTCH (fest gespeichert unter

TNC:\table\) legen Sie fest, welche Werkzeuge in lhrem A m — ‘
Werkzeugmagazin bestiickt sind. B [
| s 1som0 ||@ " ¥
Um die Daten in die Platztabelle TOOL_PTCH einzugeben, gehen e |z
Sie wie folgt vor: o (ER

Win 1. Wax sass 5| 4

UERKZEUG » Werkzeugtabelle anzeigen T4 t 1 (L i
TABELLE
TEHM > Die Steuerung zeigt die Werkzeugtabelle in einer
Tabellendarstellung.
e » Platztabelle anzeigen
it > Die Steuerung zeigt die Platztabelle in einer

Tabellendarstellung.

» Platztabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

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

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

> Platztabelle verlassen: Taste END drlcken

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 94

B Arbeiten mit der Platztabelle
Weitere Informationen: "Platztabelle fir Werkzeugwechsler’,
Seite 255
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1.6 Werkstuck einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

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

» Betriebsartentaste driicken

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Manueller Betrieb.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Dije Betriebsart Manueller Betrieb
Weitere Informationen: "Verfahren der Maschinenachsen”,
Seite 633

Werkstiick aufspannen

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

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®m Bezugspunkte setzen mit 3D-Tastsystem
Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen mit 3D-
Tastsystem (Option #17)", Seite 687

® Bezugspunkte setzen ohne 3D-Tastsystem
Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen ohne 3D-
Tastsystem", Seite 660
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Bezugspunktsetzen mit 3D-Tastsystem
(Option #17)

» 3D-Tastsystem einwechseln: In der Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe einen TOOL CALL-Satz mit Angabe der
Werkzeugachse ausfihren und anschliefsend wieder die
Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

ANTAST- > Softkey ANTASTFUNKTION driicken

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

enTASTEN » Bezugspunkt z. B. an die Werkstuckecke setzen

&" ] » Tastsystem mit den Achsrichtungstasten zum

ersten Antastpunkt der ersten Werkstlckkante
positionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen
» Taste NC-Start drlicken

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlck berlhrt und anschliefsend
automatisch wieder zurlick auf den Startpunkt.

» Tastsystem mit den Achsrichtungstasten zum
zweiten Antastpunkt der ersten Werkstilickkante
vorpositionieren

» Taste NC-Start drlcken

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlck berlhrt und anschliefkend
automatisch wieder zurlick auf den Startpunkt.

» Tastsystem mit den Achsrichtungstasten zum
ersten Antastpunkt der zweiten Werkstlckkante
vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

» Taste NC-Start drlicken

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlck berlhrt und anschlief?end
automatisch wieder zurlick auf den Startpunkt.

» Tastsystem mit den Achsrichtungstasten
zum zweiten Antastpunkt der zweiten
Werkstlickkante vorpositionieren

» Taste NC-Start driicken

> Das Tastsystem fahrt in die definierte Richtung,
bis es das Werkstlck berlhrt und anschliefkend
automatisch wieder zurlick auf den Startpunkt.

> Anschlief3end zeigt die Steuerung die
Koordinaten des ermittelten Eckpunkts an.

BEZUGS- » 0 setzen: Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN

PUNKT

SETZEN dricken
» MenU mit Softkey ENDE verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Bezugspunkte setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen mit 3D-
Tastsystem (Option #17)", Seite 687
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1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen

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

E3Progranmiauf satzfolge
i

v

Betriebsartentaste drlicken

Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz, die Steuerung
arbeitet den NC-Satz fiir Satz ab.

> Sie missen jeden Satz mit der Taste NC-Start
bestatigen = P ‘ i
» Betriebsartentaste dricken | wme | ‘ e e 7‘“@
> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Programmlauf Satzfolge, die Steuerung arbeitet

das Programm nach NC-Start bis zu einer
Programmunterbrechung oder bis zum Ende ab

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Betriebsarten der Steuerung
Weitere Informationen: "Betriebsarten’, Seite 94

B Programme abarbeiten
Weitere Informationen: "Programmlauf’, Seite 729

Das Programm wahlen, das Sie abarbeiten wollen

Taste PGM MGT driicken
Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.
Lerzre Softkey LETZTE DATEIEN drlicken

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

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

VvV V.V VY

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Dateiverwaltung
Weitere Informationen: "Arbeiten mit der Dateiverwaltung",
Seite 177

Programm starten

» Taste NC-Start driicken

il
1 > Die Steuerung arbeitet das aktive Programm ab.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Programme abarbeiten
Weitere Informationen: "Programmlauf’, Seite 729
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Einfiihrung | Die TNC 620

2.1 Die TNC 620

HEIDENHAIN TNC-Steuerungen sind werkstattgerechte
Bahnsteuerungen, mit denen Sie herkdmmliche Frasbearbeitung
und Bohrbearbeitungen direkt an der Maschine im leicht
verstandlichen Klartext programmieren. Sie sind ausgelegt

far den Einsatz an Frasmaschinen, Bohrmaschinen sowie
Bearbeitungszentren mit bis zu 6 Achsen. Zuséatzlich kdnnen Sie die
Winkelposition der Spindel programmiert einstellen.

Bedienfeld und Bildschirmdarstellung sind Ubersichtlich gestaltet, 3 ‘ 3 ﬂiu‘.,‘ T
sodass Sie alle Funktionen schnell und einfach erreichen kénnen. ‘ O - cass

HEIDENHAIN-Klartext und DIN/ISO

Besonders einfach ist die Programmerstellung im
benutzerfreundlichen HEIDENHAIN-Klartext, der dialoggefihrten
Programmiersprache flr die Werkstatt. Eine Programmiergrafik
stellt die einzelnen Bearbeitungsschritte wahrend der
Programmeingabe dar. Wenn keine NC-gerechte Zeichnung
vorliegt, dann hilft zuséatzlich die Freie Konturprogrammierung
FK. Die grafische Simulation der Werkstlckbearbeitung ist
sowohl wahrend einem Programmtest als auch wahrend einem
Programmlauf maglich.

Zusatzlich kdnnen Sie die Steuerungen auch nach DIN/ISO oder im
DNC-Betrieb programmieren.

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

Kompatibilitat

Bearbeitungsprogramme die Sie an HEIDENHAIN-
Bahnsteuerungen (ab der TNC 150 B) erstellt haben, sind von
der TNC 620 bedingt abarbeitbar. Wenn die NC-Satze ungliltige
Elemente enthalten, dann werden diese von der Steuerung beim
Offnen der Datei mit einer Fehlermeldung oder als ERROR-Satze
gekennzeichnet.

o Beachten Sie hierzu auch die ausflhrliche Beschreibung
der Unterschiede zwischen der iTNC 530 und der TNC
620.
Weitere Informationen: "Funktionen der TNC 620 und
der iTNC 530 im Vergleich", Seite 818
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm

Die Steuerung wird als Kompaktversion oder als Version mit
separatem Bildschirm und Bedienfeld geliefert. In beiden
Varianten ist die Steuerung mit einem 15 Zoll TFT-Flachbildschirm
ausgestattet.

1 Kopfzeile

Bei eingeschalteter Steuerung zeigt der Bildschirm in

der Kopfzeile die angewahlten Betriebsarten an: Maschi-
nen-Betriebsarten links und Programmier-Betriebsarten
rechts. Im gréReren Feld der Kopfzeile steht die Betriebsart,
auf die der Bildschirm geschaltet ist: Dort erscheinen Dialog-
fragen und Meldetexte (Ausnahme: Wenn die Steuerung nur
Grafik anzeigt).

2 Softkeys

In der Fuldzeile zeigt die Steuerung 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 aufRen angeordneten
Softkey-Umschalttasten wahlen lassen. Die aktive Softkey-
Leiste wird als blauer Balken dargestellt

3 Softkey-Wahltasten

4 Softkey-Umschalttasten

5 Festlegen der Bildschirmaufteilung

6 Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen-Betriebsarten,
Programmier-Betriebsarten und drittem Desktop

7 Softkey-Wahltasten flir Maschinenhersteller-Softkeys

8 Softkey-Umschalttasten fir MaschinenherstellerSoftkeys

9 USB-Anschluss

®

o Wenn Sie eine TNC 620 mit Touch-Bedienung
verwenden, kénnen Sie einige Tastendrlcke durch
Gesten ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’,
Seite 129
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Bildschirmaufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms. Die Steuerung
kann z. B. in der Betriebsart Programmieren das Programm im
linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster gleichzeitig
eine Programmiergrafik darstellt. Alternativ lasst sich im rechten
Fenster auch die Programmgliederung anzeigen oder ausschlief3lich
das Programm in einem grof3en Fenster. Welche Fenster die
Steuerung anzeigen kann, hangt von der gewahlten Betriebsart ab.

Bildschirmaufteilung festlegen:

@ > Taste Bildschirmaufteilung driicken:
Die Softkey-Leiste zeigt die mdglichen
Bildschirmaufteilungen an
Weitere Informationen: "Betriebsarten”,

Seite 94
PROGRAMM » Bildschirmaufteilung mit Softkey wéahlen
ERF:‘FIK
Bedienfeld
Die TNC 620 wird mit einem integrierten Bedienfeld geliefert. L4 @
. . . . . HEIDENHAIN
Alternativ gibt es die TNC 620 auch als Version mit separatem e Trresrannieren =
Bildschirm und Bedienfeld mit einer Alphatastatur. =
=
1 Alphatastatur flr die Texteingaben, Dateinamen und DIN/ISO- i =
Programmierung =
2 = Dateiverwaltung . i =
B Taschenrechner =
= MOD-Funktion e |l =
= HELP-Funktion o ikl 7] e [ o || s
B Fehlermeldungen anzeigen s B B E B B EEE =
3 Programmier-Betriebsarten , B0 EOOET Doao
inen-Betri  ‘EEE STECEE Doon
4 I\/I?schlnen Betrlebsarteh _ @ e S haan  HEEN
5 Eroffnen von Programmierdialogen V DS B DEEEE ===7
6 Navigationstasten und Sprunganweisung GOTO @ 4 e one caa@
. (V- = o@Ea
7 Zahleneingabe und Achswahl Q @ oo DHEEa
8 Touchpad @
9 Maustast ”
austasten M OEPEEOPEEEEE ©Ean
10 Maschinenbedienfeld =] [ Lofefefiolololin oo alim Yooo
Weitere Informationen: Maschinenhandbuch %%%%%% : 7
1 D EHEOMEMEMED) pEan

Die Funktionen der einzelnen Tasten sind auf der ersten

Umschlagsseite zusammengefasst. A E0E , PEOHE T —

EEe - PIEDES 2o’

o Wenn Sie eine TNC 620 mit Touch-Bedienung 5 - EEEE
verwenden, kénnen Sie einige Tastendrlcke durch - ,,,)  DEE D EEEEE t{ 8
Gesten ersetzen UL DEE D EEEeEE g
i 4 3 9
Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’, — .
Seite 129 () masamo@san@E@ O
, el el A EE O C el ] _ )
@ ferEEmaasa=s@
® ®
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@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Manche Maschinenhersteller verwenden nicht das
Standardbedienfeld von HEIDENHAIN.

Tasten, wie z. B. NC-Start oder NC-Stopp, sind in |hrem
Maschinenhandbuch beschrieben.
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2.3

Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschieht in der Betriebsart
Manueller Betrieb. In dieser Betriebsart lassen sich die

Maschinenachsen manuell oder schrittweise positionieren, die
Bezugspunkte setzen und die Bearbeitungsebene schwenken.

Die Betriebsart El. Handrad unterstlitzt das manuelle Verfahren der

Maschinenachsen mit einem elektronischen Handrad HR.

Softkeys zur Bildschirmaufteilung (wahlen wie zuvor

beschrieben)

Softkey

POSITION

Fenster

Positionen

Einfiihrung | Betriebsarten

() vanueller Betrieb

Pos. -Anzeige HODUS: SOLL nersiche PN PAL LBL ©1C W FoS TooL T s >
+0.000 2 0.0
+110.000 O memsh o
o +0.000 oLTas 40,0000 R +0.0000
+0.000 W w
R
> L
@
s1o0n
@ — @ g
B == Pan caL ® oozen:00 EIN
Gus o0 ) 5i5 Aktives oH: THEAARC pros\...\ Stempel_stasp.h
Froon
100% S-OVR @
B e
100% F-OVR LIMIT 1
o
anTast- | sezuaserT w por | wenwzeua
M s F FUNKTION || VERWALTUNG @ TABELLE
p e
47 & Ve

POSITION
+
STATUS

Links: Positionen, rechts: Statusanzeige

POSITION
+
KINEMATIK

Links: Positionen, rechts: Kollisionskorper

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen

programmieren, z. B. um planzufrdsen oder vorzupositionieren.

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Positionieren mit Handeingabe

Ubersicht [PGH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS < >

Softkey Fenster
Programm
PROGRAMM
PROGRAMM Links: Programm, rechts: Statusanzeige
STI:TLIS
POSITION Links: Programm, rechts: Kollisionskorper
KINEMATIK

94

T 4 esout x s610 [ “ g
0 BEGIN PGM S$MDI MM % 491297 £ 40:008 R
1 _TOOL CALL 7 Z §1500 L 115.000 bl |
. 15 o ~7.200 Toa2 o2 moucw
s END PoM SUDI Mt . 490.0000 » 412,000 s ﬂ
oL so.0000 orTae 0,000 7
oLran <0000 on-ean .00 g
s 0
'\ [\
P e
=)
® W
b4 |
e
e e
PGM CALL ® 00:00:00
Aktives PaH: THE:\ne prog\sedi.h
\ne_progy P %
= 6 +0.000
B e |
+87.197 +0.000
F100%
-5.000 % W
Mous _soLL @ Tz B w00 e
F ommimin ovr 100% wsis 9l
sTATUS STATUS sTATUS e | <= =
| .
OBERSICHT || POS.-ANZ. || WERKZEUG || \ymoomy. | O-PARAM = =
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Programmieren

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

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Softkey Fenster

Programm

PROGRAMM

PROGRANH Links: Programm, rechts: Programmgliederung
GLIEDER.

PROGRANM Links: Programm, rechts: Programmiergrafik

+
GRAFIK

Programm-Test

Die Steuerung simuliert NC-Programme und Programmteile

in der Betriebsart Programm-Test, um z. B. geometrische
Unvertraglichkeiten, fehlende oder falsche Angaben im Programm
und Verletzungen des Arbeitsraums herauszufinden. Die Simulation
wird grafisch mit verschiedenen Ansichten unterstitzt. (Option #20)

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Softkey Fenster

Programm

PROGRAMM

PROGRANM Links: Programm, rechts: Statusanzeige

+
STRATUS

PROGRANH Links: Programm, rechts: Grafik

o

GRAFIK (Opt|on #20)

Grafik
(Option #20)

GRAFIK
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o FroL xi1o0 veo
S Foon. Ao ciene coxo oy i
10 FLT T
1% FoT oR. Ais Goxe100 coveo )
12 Fi
15 FoT DA R0 coPRN40 COPA110 |
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15 |
15 FoeLecrs -
1o For ons B B
17 FLT pOX+100 PDYs0 015 ]
1o FoT DR R10 GLSD.  COX+0 cOY+0
1o FeeLecTt
20 e LoT x50 Yo 23100 RS B
21 eno von HeseL :

o

B |

6l b i) 2 Tigh c
ANFANG ENDE | SEITE SEITE START RESET
I 1| | | suosen sant | emves. .
|

ANY GOMMENT

TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z $2000 F1000|%

CYCL DEF 233 PLANFRAESEN

Q215=+0 8EAT
Q389=+4 FRAESSTR

Q350=+1

Q218=-60 i1

Q218=+60 2

Q227=+2  ;STARTPUNKT 3. ACHSE
Q386=+0 ENDPUNKT 3. ACHSE
Q369=40.4  [AUFIASS TIEFE
Q202242 IMAX. ZUSTELL-TIEFE

0370=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
Q207= AUTO [VORSCHUB FRAESEN
Q38524500 [ VORSCHUB SCHLICHTEN
Q253= MAX :VORSCHUB VORPOS

rogramm-Test

HHNH

35742 ST.-ABSTAND SETTE
0200242 STCHERHEITS-ABST
2042450 (2. SICHERHEITS.ABST
347540 {1, BEGRENZUNG
348240 (2. BEGRENZUNG
0349=40  :3. BEGRENZUNG
22040 {ECKENRADIUS A et S0 GETEL F WK
anstonten | wertene | = sTOPP. START RESET
‘E‘S || anszoats. || | ‘ BEI START EINZELS. -
= oPTIONEN || stanT
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Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz

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

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

Softkeys zur Bildschirmaufteilung

Softkey Fenster

Programm

PROGRAMM

PROGRAMM
+

Links: Programm, rechts: Gliederung

GLIEDER.

PROGRAMM
+
STATUS

Links: Programm, rechts: Statusanzeige

PROGRAMM
+
GRAFIK

Links: Programm, rechts: Grafik
(Option #20)

Grafik

(Option #20)

GRAFIK

Softkeys zur Bildschirmaufteilung bei Palettentabellen(Option
#22 Pallet managment)

Softkey Fenster
Palettentabelle
PALETTE
PROGRANH Links: Programm, rechts: Palettentabelle
PRL;TTE
PALETTE Links: Palettentabelle, rechts: Statusanzeige
5TF|+TU5
PALETTE Links: Palettentabelle, rechts: Grafik
ER;;IK
96

Einfiihrung | Betriebsarten

EJProgranmiauf satzfolge

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\1GB.h
> 108,10

+0.000
+0.000

+110.000
@1 T 12

lovx_100% M s/s

WERKZEUG
TABELLE
g

3t

ANFANG | ENDE SEITE ‘ SEITE
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Einfiihrung | Statusanzeigen

24

Statusanzeigen

Allgemeine Statusanzeige

Die allgemeine Statusanzeige im unteren Bereich des Bildschirms
informiert Sie Uber den aktuellen Zustand der Maschine.

Sie erscheint automatisch in den Betriebsarten:
® Programmlauf Einzelsatz

® Programmlauf Satzfolge

® Positionieren mit Handeingabe

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

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad erscheint
die Statusanzeige im grofRen Fenster.

Informationen der Statusanzeige

Symbol
IST

Bedeutung

Positionsanzeige: Modus Ist-, Soll- oder Restweg-
koordinaten

X|Y|Z

Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die Steuerung
mit kleinen Buchstaben an. Die Reihenfolge und
Anzahl der angezeigten Achsen legt Ihr Maschi-
nenhersteller fest. Beachten Sie Ihr Maschinen-
handbuch

@

Nummer des aktiven Bezugspunkts aus der
Bezugspunkttabelle. Wenn der Bezugspunkt
manuell gesetzt wurde, zeigt die Steuerung hinter
dem Symbol den Text MAN an

FSM

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

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

Achsen werden unter Berlcksichtigung der
3D-Grunddrehung verfahren

BS|F| Q|+

Achsen werden in geschwenkter Bearbeitungs-
ebene verfahren

an Achsen werden gespiegelt verfahren
..k_
TCPM Die Funktion M128 oder FUNCTION TCPM ist aktiv

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017

E3Progranmiauf satzfolge

CALL LBL "safe
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

5w

Q218=+30
Q424=+60
Q2192430

ond Emnmhzfn

TooL TT TRANS <>

© [ B ae0]s | +0.000

-30.000 +0.000

+0.400

Hodus: SOLL &1 T 50 B s 2000

omm/min ovz 100% nBis o

STATUS STATUS STATUS | sTAtus STATUS = =

. | Kooro ==
OncaszonT || pos.-ANz. | WERKZEUS | yupecu. || O-PARNM. =]



Symbol

Einfiihrung | Statusanzeigen

Bedeutung

Die Funktion Verfahren in Werkzeugachsrichtung
ist aktiv

Kein Programm gewahlt, Programm neu gewahlt,
Programm durch internen Stopp abgebrochen oder
Programm beendet

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

Programm ist gestartet, die Abarbeitung lauft

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

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

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

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

In diesem Zustand ermoglicht die Steuerung
verschiedene Handlungen, z. B. Cursor-Bewegun-
gen oder Andern von Q-Parametern. Durch diese
Handlungen verliert die Steuerung jedoch ggf. die
modal wirkenden Programminformationen (sog.
Kontextbezug). Der Verlust des Kontextbezugs
fUhrt u. U. zu unerwlnschten Werkzeugpositio-
nen!

Weitere Informationen: "Einfache Bearbeitun-
gen programmieren und abarbeiten’, Seite 706
und "Programmgesteuerte Unterbrechungen”,
Seite 732

Programm wird abgebrochen oder beendet

Die Funktion Aktive Ratterunterdriickung ACC ist
aktiv (Option #145)

Die Funktion pulsierende Drehzahl ist aktiv

Sie kénnen die Reihenfolge der Icons mit dem
optionalen Maschinenparameter iconPrioList

(Nr. 100813) andern. Nur das Symbol fir STIB
(Steuerung in Betrieb) ist immer sichtbar und nicht
konfigurierbar.

98
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Einfiihrung | Statusanzeigen

Zusatzliche Statusanzeigen

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

Zusatzliche Statusanzeige einschalten

@ » Softkey-Leiste fir die Bildschirmaufteilung
aufrufen
PROGRAMN » Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher
i Statusanzeige wéhlen

> Die Steuerung zeigt in der rechten .
Bildschirmhalfte das Statusformular Ubersicht
an.

Zusatzliche Statusanzeigen wahlen

@ > Softkey-Leiste umschalten, bis die STATUS-
Softkeys erscheinen

STATUS » Zusatzliche Statusanzeige direkt per Softkey
Pos.-ANZ. wahlen, z. B. Positionen und Koordinaten oder
= » Gewdlnschte Ansicht per Umschalt-Softkeys

wahlen

Die nachfolgend beschriebenen Statusanzeigen wahlen Sie wie
folgt:

m direkt Gber den entsprechenden Softkey
®  (iber die Umschalt-Softkeys
® oder mithilfe der Taste nachster Reiter

@ Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend
beschriebenen Statusinformationen nur dann zur
Verfligung stehen, wenn Sie die dazugehdrende
Software-Option an |hrer Steuerung freigeschaltet
haben.
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Ubersicht

Das Statusformular Ubersicht zeigt die Steuerung nach

dem Einschalten an, wenn Sie die Bildschirmaufteilung
PROGRAMM + STATUS (oder POSITION + STATUS) gewahlt haben.
Das Ubersichtsformular enthalt zusammengefasst die wichtigsten
Statusinformationen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden
Detailformularen finden.

Softkey

STRTUS
UBERSICHT

Bedeutung

Positionsanzeige

Werkzeuginformationen

Aktive M-Funktionen

Aktive Koordinatentransformationen

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteilwiederholung

Mit PGM CALL gerufenes Programm

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name und Pfad des aktiven Hauptprogramms

Allgemeine Programminformation (Reiter PGM)

Softkey

Keine Direkt-
anwahl
moglich

Bedeutung

Name und Pfad des aktiven Hauptprogramms

Zahler Istwert / Sollwert

Kreismittelpunkt CC (Pol)

Zahler fur die Verweilzeit

Einfiihrung | Statusanzeigen

Programmlauf Satzfolge

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.h | Ubersicht [PGH [PAL  LBL CYCI M) POS) TOOL TT TRANS < >

> _stempel_stamp.n

0329240 3. BEGRENZUNG.
0220=+0 ECKENRADIUS
Q368=+0  [AUFMASS SEITE
03382+0 iZUST. SCHLICHTEN

CALL LBL "safe
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

F1000

s
10 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Q2182430 i1, SEITE:
Q424460
02192430

1008 Foo Lt 1

3 wso x ease 8 0.0 " g
v .00 ¢ w00
e L
Tos  FAcE ML D
v 120,000 ® +20.0000 s
oLTs  <o.0000 oRTie <0.0000
oLPGH 40,0000 oR-PoH +0.0000 -
R —
T
el e
» © 7
b |
o
o e
o L ® 09:00:05
Aktives POY: THCI\NC prog\...\ Stempel_stamp.h

B

60ic | +0.000

i

[« —____-a.560] - B
-30.000 +0.000

+0.400 & W
(odus: SOLL @1 T 50 s 2000 ] —
omminin wBio ) ®
MANUELL Q INTERNER

| PARMMETER

re— s srore

Programmlauf Satzfolge

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.h |

che | PN PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS < >

> _stempel_stamp.n

s PGH:  THCI\nc_prog\...\ Stempel stamp.h

0329240 3. BEGRENZUNG.
0220=+0 ECKENRADIUS
Q368=+0  [AUFMASS SEITE
03382+0 iZUST. SCHLICHTEN

7
[&5] o:00:06

7 GALL LBL "safe
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

s
10 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Q2182430 [1. SEITEN-LAENGE
Q424460
02192430

Aktuelle Uhrzeit: 13:31:09
Aufgerutene Programe

Pon 1.

Pon 2

Pan 3

Pk 4

pan s

= eon 7

P o ‘

Pan 6
PaH 9.

B

o 10 gl %
[x B aeeo]s | 04000 £
-30.000

+0.000
K K +0.400 %.nox @
Aktuelle Bearbeitungszeit i ) ) o e B 53 ) )
. ‘ STATUS STATUS STATUS | ix;gs ‘ STATUS = =
Aktuelle Uhrzeit werston | ros.owe. | wenewe | oo | o s = | =

Aufgerufene Programme

Paletteninformationen (Reiter PAL)

®

Die Steuerung zeigt diesen Reiter nur an, wenn die
Funktion an |hrer Maschine aktiv ist.

Softkey

Keine Direkt-
anwahl
moglich

100

Bedeutung

Nummer des aktiven Palettenbezugspunkts

Programmlauf Satzfolge

TNG: \nc_prog\BHB\Klartext\_Stempel stamp.n | b
A w

icht PGH AL |LBL CYC M POS TODL TT TRANS >

> Stempel stamp.n

sver Paletten-praset 0 "

3. BEGRENZUNG
ECKENRADIUS
AUFMASS SEITE

CALL LBL

& TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000
F1000

s s

10 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN

1008 5-0%8

1008 P LT 1

B [x — <4 s60] +0.

ol s | 0.000 fE e
-30.000 +0.000
] +0.400 e
(Modus: soLL @1 T s0 B's 2000 ) o
omn/min ovr 1008 wBio ) ©

STATUS sTATUS || sTATUS | z;:;:s ‘ STATUS <= =
OBERSICHT || POS.-ANZ. || WERKZEUG | iupecw. | O-PARAM = =
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Programmteil-Wiederholung und Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey BEdeUtu ng Programlauf Satzfolge @ﬁm

Sl
Keine Direkt-  Aktive Programmteilwiederholungen mit S —— i ﬁ
anwah| Satznummer, Labelnummer und Anzahl der =
maglich programmierten/noch auszuflhrenden Wieder- T | — )
holungen AT R
Aktive Unterprogramme mit Satznummer, in der e ‘
das Unterprogramm gerufen wurde und Label- B e

@
=m

nummer die aufgerufen wurde ﬁﬂi — ,,.7"—13:222

E +0.400

g

&

[Modus: soLL @1 J[T 50 s 2000 ) EIN

omm/min lovz 100% I Bio ) o
STATUS STATUS STATUS S STATUS = -=p
el e e e

Informationen zu Standardzyklen (Reiter CYC)

Softkey Bedeutung Programlauf Satzfolge @m

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.h

Keine Direkt- Aktiver Bearbeitungszyklus T

anwahl S e
moglich

PLANFRAESEN

yKlus 32 TOLERANZ AKEiv

CALL LBL "safe”
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

s s

Aktive Werte des Zyklus 32 Toleranz e e

1008 FrovR Lt 1

X +4.860]6 | +0.000 o oo
u -30.000 u +0.000
u +0.400

[Modus: soLL @1 )T s0 B s 2000 ) eI

=

2

N
@ omm/min lov 100% I Bis )

STATUS STATUS STATUS :;;:5 STATUS <= =

| osenstont || pos.-aNz. || WERKZEUG | uupgomn, | O-PARAM. = =

Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey Bedeutung Programnlauf Satzfolge W

TNG: \nc_prog\BHB\Klartext\_Stempel_stamp.h |(Ubersicht PGH PAL LBL CYC| N [POS TOOL TT TRANS <>

Keine Direkt-  Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter T ,

anwahl Bedeutung S e !
moglich S =

F1000

Liste der aktiven M-Funktionen, die von lhrem " e e e "' s %

Maschinenhersteller angepasst werden T - ‘

1008 Foov  Lurt 1

© x J +4.860]6 | +0.000
u -30.000 ﬂ +0.000

05400
@1 T 50 B's 2000
ﬂ Oomm /mi. m max i @is )
STATUS STATUS STATUS i""”s STATUS
| osenstont || pos.-aNz. || wemKkzeUs | uungomn, | O-PARAM.

Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey Bedeutung [ m

TNG: \nc_prog\BHB\Klartext\_Stempel stamp.h |(bersicht PGH PAL LBL CYC M| Pos [TOOL TT TRANS <>

e . P = _Stempel_stamp.h Al resoL x +4.860 L]
T Art der Positionsanzeige, z. B. Istposition 17 £
e —0
053040 L2UST. SoHLIGHTEN e s @

TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene i P =

10 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
02182430 ;1. SEITEN-LAENGE

Winkel der Basistransformationen dan el

Aktive Kinematik

=)

)«G
I

.,

.

2
F,
a5t
o < xs
1= + 3
=) : 2
Lid

S elm

. -30.000 +0.000

+0.400

3

@< ) s0 B's 2000 ) ||mm e
I Bre )
STATUS STATUS STATUS snrus STATUS <= -
UBERSICHT || POS.-ANZ. | WERKZEUS | ueomn. | Q-PARAM. =

-—
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Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey Bedeutung

Anzeige des aktiven Werkzeugs:
® Anzeige T: Werkzeugnummer und
Werkzeugname

®  Anzeige RT. Nummer und Name eines
Schwesterwerkzeugs

STATUS
WERKZEUG

Einfiihrung | Statusanzeigen

Programmlauf Satzfolge

TNG: \nc_prog\BHB\Klartext\_Stempel_stamp.h |(Ubersicht PGH PAL LBL CYC M POS| TooL |TT TRANS <>

T i 50 FACE MILL D4O

> _stempel_stamp.n
0329240 3. BEGRENZUNG.
0220=+0 ECKENRADIUS
Q368=+0  [AUFMASS SEITE
03382+0 iZUST. SCHLICHTEN

&

L 12,0000

B2 40,0000

CALL LBL "safe
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

s

10 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Q2182430 {1. SEITEN-LAENGE
Q4242460 ROHTEILUASS 1
Q2192430 ;2. SETTEN-LAENGE

o R or2

i M

Pan +0.0008 +0.0000 +0.0000 TN
=

Werkzeugachse

Werkzeuglange und Werkzeugradien

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

1008 Foo Lt 1

AT

i

B

60 l +0.000

[« ey e

-30.000 +0.000

] +0.400 & MW

[Modus: soLL @1 T 50 s 2000 ) EIN

oominin ovs 1008 wilis ) o
sTATUS | sTATUS || sTATUS | il:;gs sTATUS < —p
OnerstonT || pos.-anz. || WERKZEUG || oo || a-eamau =] =

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

Anzeige programmiertes \Werkzeug und
Schwesterwerkzeug

Werkzeugvermessung (Reiter TT)

Die Steuerung zeigt diesen Reiter nur an, wenn die
Funktion an Ihrer Maschine aktiv ist.

®

E3Progranmiauf satzfolge

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.h

Ubersicht PGn PAL LBL CYC M POS TOoL 1T |TRANS < >

Alv: so  eacemme s

Softkey

Keine Direkt-
anwahl
moglich

Bedeutung
Aktives Werkzeug

> Stempel stamp.h
0349240 3. BEGRENZUNG.
@220=+0 ECKENRADIUS
Q368240 AUFIASS SEITE
0338=+0 iZUST. SCHLICHTEN

7 CALL LBL "safe

5 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

5w

10 GYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Q2182430 i1 - LAENGE
Qa24=+60 R
Q219=430 ;2. SE

Messwerte der Werkzeugvermessung

102

© [x EEaeeo]: | +0.000
v § -30.000 Gl +0.000

+0.400

[0 oL@ 750
vz 1oo% wBis
saus || starus || staus [ STATUS | grarug
| | koomo!
OBERSIGHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | uupeom. || O-PARAM.
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Koordinatenumrechnungen (Reiter TRANS)

Softkey Bedeutung
sTaTUS Name der aktiven Nullpunkttabelle
L HREEY,

Aktive Nullpunktnummer (#), Koommentar aus
der aktiven Zeile der aktiven Nullpunktnummer
(DOC) aus Zyklus 7

Aktive Nullpunktverschiebung (Zyklus 7); Die
Steuerung zeigt eine aktive Nullpunktverschie-
bung in bis zu 8 Achsen an

Gespiegelte Achsen (Zyklus 8)

Aktiver Drehwinkel (Zyklus 10)

Aktiver Malfaktor / Malfaktoren (Zyklen 11/
26); Die Steuerung zeigt einen aktiven Mal3fak-
tor in bis zu 6 Achsen an

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Mit dem optionalen Maschinenparameter
CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501) kénnen Sie
entscheiden, in welchem Koordinatensystem die
Statusanzeige eine aktive Nullpunktverschiebung
anzeigt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung

Q-Parameter anzeigen (Reiter QPARA)

Softkey Bedeutung
T Anzeige der aktuellen Werte der definierten Q-
a-PARAN. Parameter

Anzeige der Zeichenketten der definierten
String-Parameter

Dricken Sie den Softkey Q PARAMETER LISTE. Die
Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster. Definieren

Sie fur jeden Parametertyp (Q, QL, QR, QS) die
Parameternummern, die Sie kontrollieren mochten.
Einzelne Q-Parameter trennen Sie mit einem Komma,
aufeinander folgende Q-Parameter verbinden Sie

mit einem Bindestrich, z. B. 1,3,200-208. Der
Eingabebereich pro Parametertyp betragt 132 Zeichen.

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

grofRe und sehr kleine Werte zeigt die Steuerung in

der Exponentialschreibweise an. Das Ergebnis von

Q1 = COS 89.999 * 0.001 zeigt die Steuerung als
+1.74532925e-08 an, wobei e-08 dem Faktor 108
entspricht.
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Programmlauf Satzfolge

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\_Stempel stamp.h
> _stempel_stamp.n
0329240

3. BEGRENZUNG
0220=+0
Q368=+0
0338=+0

ECKENRADIUS
AUFMASS SEITE
ZUST. SCHLICHTEN

CALL LBL "safe

TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

F1000

s

10 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Q2182430 {1. SEITEN-LAENGE

Q4242460 ROHTEILUASS 1

Q2192430 2

bre B Programmieren
i

Ubersicht PGM PAL LBL CYC M POS TOOL TT. TRaNs < >

=) Nullpunke-Tab.

‘4|
o

W

100
L0
v

d

-30.000
+0.400

Modus: SOLL @1
omimin ovz_toox

+0.000
+0.000

150 s 2000
w Bio

s1o0n
@ 7
e

F100%

@ [\
EIN
o

STATUS STATUS
UBERSTCHT

POS. -ANZ

e NS A TS
| oo
WERKZEUG || ypechN

RD.

sTATUS ‘
Q-PARAM

Programlauf Satzfolge

TNG: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.n

T

tempel stamp.n

7 CALL LBL "safe
TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000

F1000

s s

10 CYCL DEF 256 REGHTEGKZAPFEN
Q2182430 ;1. SEITEN-LAENGE
Qa24=160
Q218=+30

el |
-30.000 G
+0.400

Modus : SOLL @1
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2.5 Window-Manager

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang und
das Verhalten des Window-Managers fest.

An der Steuerung steht der Window-Manager Xfce zur
Verflgung. Xfce ist eine Standardanwendung fur UNIX-basierte
Betriebssysteme, mit der sich die grafischen Benutzeroberflachen
verwalten lasst. Mit dem Window-Manager sind folgende
Funktionen maoglich:

m Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen
Anwendungen (Benutzeroberflachen) anzeigen

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

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

» Uberblendfenster (Pop-up-Fenster) kdnnen Sie in GroRe und
Position verandern. SchlieBen, Wiederherstellen und Minimieren
der Uberblendfenster ist ebenfalls moglich

o Die Steuerung blendet im Bildschirm links oben
einen Stern ein, wenn eine Anwendung des Window-
Managers, oder der Window-Manager selbst einen
Fehler verursacht hat. Wechseln Sie in diesem Fall in
den Window-Manager und beheben das Problem, ggf.
Maschinenhandbuch beachten.

104
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Ubersicht Task-Leiste

Uber die Task-Leiste wahlen Sie per Maus verschiedene
Arbeitsbereiche.

Programmieren

B e werobnd TNG: \nC_prog\PGM\* .H;® . T;*.DXF

. . . y 0 \
Die Steuerung stellt folgende Arbeitsbereiche zur Verfligung: e e
B Arbeitsbereich 1: aktive Maschinen-Betriebsart }
®  Arbeitsbereich 2: aktive Programmier-Betriebsart

m Arbeitsbereich 3:, CAD-Viewer oder Anwendungen des
Maschinenherstellers (optional verfigbar)

® Arbeitsbereich 4: Anzeige und Fernbedienung externer
Rechnereinheiten (Option #133) oder Anwendungen des
Maschinenherstellers (optional verflgbar)

DarUber hinaus konnen Sie Uber die Task-Leiste auch andere
Anwendungen wahlen, die Sie parallel zur Steuerungssoftware
gestartet haben, z. B. TNCguide.

5920 08-01-2014 12:28:55/ ‘

807 08-01-2014 12:28:55
380+ 0s-01-2014 12:28:85]
asss 09-01-2014 12:28:55 LI =
a7 08-01-2014 12:28:55,

52 05-01-2014 12:28:55
1275 05-01-2014 12:28:55
2065 09-01-2014 12:28:55 -

1127 +09-01-2014 12:28:55"
1195 +09-01-2014 12:28:55
12671K 09-01-2014 12:28:57|
= o

= | e |
Nl e w=all oarezen || ENDE |
wMansgerConfy L0 o463 @ ]

o Alle offenen Anwendungen, rechts vom griinen
HEIDENHAIN-Symbol, kénnen Sie mit gedrlckter linker
Maustaste zwischen den Arbeitsbereichen beliebig
verschieben.

Uber das griine HEIDENHAIN-Symbol 6ffnen Sie per Mausklick
ein MenU, Uber das Sie Informationen erhalten, Einstellungen
vornehmen oder Anwendungen starten kénnen.

Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

®  About HeROS: Informationen zum Betriebssystem der
Steuerung 6ffnen

B NC Control: Steuerungssoftware starten und stoppen (nur fir
Diagnosezwecke)

= Web Browser: \Web-Browser starten

B Touchscreen Calibration: Bildschirm kalibrieren (nur bei Touch-
Bedienung)
Weitere Informationen: "Touchscreen Calibration", Seite 143

® Touchscreen Configuration: Eigenschaften des Bildschirms
einstellen (nur bei Touch-Bedienung)
Weitere Informationen: "Touchscreen Configuration”,
Seite 143

® Touchscreen Cleaning: Bildschirm sperren (nur bei Touch-
Bedienung)
Weitere Informationen: "Touchscreen Cleaning", Seite 144
= Remote Desktop Manager (Option #133): externe
Rechnereinheiten anzeigen und Fernbedienen
Weitere Informationen: "Remote Desktop Manager (Option
#133)", Seite 119
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= Diagnostic: Diagnoseanwendungen

GSmartControl: nur flr autorisierte Fachkréafte

HE Logging: Einstellungen fir interne Diagnosedateien
vornehmen

HE Menu: nur flr autorisierte Fachkrafte
perf2: Prozessor und Prozessauslastung prtfen

Portscan: aktive Verbindungen testen
Weitere Informationen: "Portscan’, Seite 108

Portscan OEM: nur fUr autorisierte Fachkrafte

RemoteService: Fernwartung starten und beenden
Weitere Informationen: "Remote Service", Seite 109

Terminal: Konsolenbefehle eingeben und ausfihren

m Settings: Einstellungen des Betriebssystems

106

Date/Time: Datum und Uhrzeit einstellen

Firewall: Firewall einstellen
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 775

HePacketManager: nur firr autorisierte Fachkrafte

HePacketManager Custom: nur flir autorisierte Fachkrafte

Language/Keyboards: Systemdialogsprache und
Tastaturversion wahlen — die Steuerung Uberschreibt
die Einstellung der Systemdialogsprache beim Starten
mit der Spracheinstellung des Maschinenparameters
CfgDisplayLanguage (Nr. 101300)

Network: Netzwerkeinstellungen vornehmen

Printer: Drucker anlegen und verwalten
Weitere Informationen: "Printer", Seite 111

Screensaver: Bildschirmschoner einstellen

SELinux: Sicherheitssoftware fir linux-basierte
Betriebssysteme einstellen

Shares: externe Netzlaufwerke anbinden und verwalten

VNC: Einstellung fir externe Softwares vornehmen, die z. B.
fir Wartungsarbeiten auf die Steuerung zugreifen (Virtual

Network Computing)
Weitere Informationen: "VNC", Seite 114

WindowManagerConfig: nur fir autorisierte Fachkrafte

Einfiihrung | Window-Manager
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B Tools: Dateianwendungen

Document Viewer: Dateien anzeigen und drucken, z. B. PDF

Dateien

File Manager: nur fUr autorisierte Fachkrafte
Geeqie: Grafiken 6ffnen, verwalten und drucken
Gnumeric: Tabellen 6ffnen, bearbeiten und drucken
Keypad: Virtuelle Tastatur 6ffnen

Leafpad: Textdateien o6ffnen und bearbeiten

NC/PLC Backup: Sicherungsdatei erstellen
Weitere Informationen: "Backup und Restore", Seite 116

NC/PLC Restore: Sicherungsdatei wiederherstellen
Weitere Informationen: "Backup und Restore", Seite 116

Ristretto: Grafiken 6ffnen

Screenshot: Bildschirmabgriff erstellen
TNCguide: Hilfesystem aufrufen

Xarchiver: Ordner entpacken oder komprimieren
Applications: Zusatzanwendungen

B Orage Calender: Kalender 6ffnen

®m Real VNC viewer: Einstellung fiir externe Softwares
vornehmen, die z. B. fir Wartungsarbeiten auf die
Steuerung zugreifen (Virtual Network Computing)

Die unter den Tools verfligbaren Anwendungen kénnen
Sie durch Anwahl des entsprechenden Dateityps in der
Dateiverwaltung der Steuerung direkt starten.

Weitere Informationen: "Zusatz-Tools zur Verwaltung
externer Dateitypen®, Seite 190
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Portscan

Uber die PortScan-Funktion kann zyklisch oder manuell nach allen

auf dem System offenen, eingehenden TCP- und UDP-Listen-Ports

gesucht werden. Alle gefundenen Ports werden mit Whitelists

verglichen. Wenn die Steuerung einen nicht aufgefihrten Port

findet, zeigt sie ein entsprechendes Uberblendfenster.

Im HeROS-Meni Diagnostic befinden sich dafir die Applikationen

Portscan und Portscan OEM. Portscan OEM kann nur nach Eingabe

des Maschinenherstellerpassworts ausgefihrt werden.

Die Funktion Portscan sucht alle auf dem System offenen,

eingehenden TCP- und UDP-Listen-Ports und vergleicht diese

gegen vier auf dem System hinterlegte Whitelists:

m Systeminterne Whitelists /etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg
und /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist flr Ports maschinenherstellerspezifischer Funktionen,
wie z. B. flir Python-Applikationen, DNC-Anwendungen: /mnt/
plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist fur Ports kundenspezifischer Funktionen: /mnt/tnc/
etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Jede Whitelist enthalt pro Eintrag den Port-Typ (TCP/UDP),

die Portnummer, das anbietende Programm sowie optionale

Kommentare. Ist die automatische Portscanfunktion aktiv, dirfen

nur in den Whitelists aufgefiihrte Ports gedffnet sein, nicht

aufgeflihrte Ports 16sen ein Hinweisfenster aus.

Das Ergebnis des Scans wird in einer Log-Datei (LOG:/portscan/

scanlog und LOG:/portscan/scanlogevil) eingetragen, und wenn

neue, nicht in einer der Whitelists aufgefthrte Ports gefunden

wurden, angezeigt.

Portscan manuell starten
Um den Portscan manuell zu starten, gehen Sie wie folgt vor:

> Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 104

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache dricken, um das JH-MenU zu
offnen

MenUpunkt Diagnostic wahlen

MenUpunkt Portscan wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster HeRos Portscan.
Schaltflache Start driicken

vvVvyy

Portscan zyklisch starten

Um den Portscan automatisch zyklisch starten zu lassen, gehen Sie
wie folgt vor:

» Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 104

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-MenU zu
offnen

Menipunkt Diagnostic wahlen

MenUpunkt Portscan wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster HeRos Portscan.
Schaltflache Automatic update on driicken

Zeitintervall mit dem Schieberegler einstellen

vV v v v Y

Einfiihrung | Window-Manager
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Remote Service

Zusammen mit dem Remote Service Setup Tool bietet der
TeleService von HEIDENHAIN die Moglichkeit, verschlisselte End-
zu-End-Verbindungen zwischen einem Service-Rechner und einer
Maschine herzustellen.

Um der HEIDENHAIN-Steuerung die Kommunikation mit dem
HEIDENHAIN-Server zu ermoglichen, muss diese mit dem Internet
verbunden werden.

Weitere Informationen: 'Steuerung konfigurieren’, Seite 769

Im Grundzustand blockt die Firewall der Steuerung alle ein- und
ausgehenden Verbindungen. Aus diesem Grund muss flr die Dauer
der Servicesitzung die Firewall deaktiviert werden.

Einrichten der Steuerung

Firewall/SSH settings

Um die Steuerung einzurichten, gehen Sie wie folgt vor:
» Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager', Seite 104 S

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-Men zu — e

offnen e
MenUpunkt Settings wahlen

Firewall | SSH settings

) Active

P
Per
3
P

MenUpunkt Firewall wéahlen
Die Steuerung 6ffnet den Dialog Firewall/SSH settings.
Deaktivieren der Firewall durch Entfernen der Option Active im

v v Vvyy

Reiter Firewall e

ort other inibited packets

Apply

v

Schaltflache Apply driicken, um die Einstellungen zu speichern
Schaltflache OK driicken
Die Firewall ist deaktiviert.

Automatische Installation eines Sitzungszertifikats

Bei einer NC-Softwareinstallation wird automatisch ein aktuelles
zeitlich befristetes Zertifikat auf der Steuerung installiert.

Eine Installation, auch in Form eines Updates, kann nur ein
Servicetechniker des Maschinenherstellers durchfihren.

v

Vergessen Sie nicht, die Firewall nach dem Beenden der
Servicesitzung wieder zu aktivieren.
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Manuelle Installation eines Sitzungszertifikats

Wenn auf der Steuerung kein glltiges Sitzungszertifikat installiert
ist, muss ein neues Zertifikat installiert werden. Klaren Sie mit
Ihrem Servicemitarbeiter, welches Zertifikat bendtigt wird. Dieser
stellt Ihnen ggf. auch eine glltige Zertifikatsdatei zur Verfligung.

Um das Zertifikat auf der Steuerung Installieren zu kénnen, gehen
Sie wie folgt vor:

>

v Vv VvYyy

vV vV Yy

Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 104

Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-Menl zu
offnen

MenUpunkt Settings wahlen
Menlpunkt Network wahlen
Die Steuerung 6ffnet den Dialog Netzwork settings.

Auf Reiter Internet wechseln. Die Einstellungen im Feld
Fernwartung werden vom Maschinenhersteller konfiguriert.

Schaltflache Hinzufligen driicken und im Auswahlmendi die
Datei wahlen

Schaltflache Offnen driicken
Das Zertifikat wird gedffnet.
Softkey OK drlicken

Ggf. missen Sie die Steuerung neu starten, um die
Einstellungen zu Ubernehmen

Starten der Servicesitzung

Um die Servicesitzung zu starten, gehen Sie wie folgt vor:

>
>

110

Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen

Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-Men zu
offnen

MenUpunkt Diagnostic wahlen
Menupunkt RemoteService wahlen
Session key vom Maschinenhersteller eingeben

Einfiihrung | Window-Manager
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Printer

Mit der Funktion Printer lassen sich im HeROS-Men Drucker

anlegen und verwalten.

Printer-Einstellungen 6ffnen

Um die PrinterEinstellungen zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 104

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-Meni zu

offnen

» Menupunkt Settings wahlen

» MenUpunkt Printer wahlen
> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Heros Printer

Manager.

Im Eingabefeld wird der Name des Druckers angegeben.

Softkey Bedeutung

ERZEUGEN Den im Eingabefeld genannten Drucker erstellen

ANDERN Die Eigenschaften des ausgewahlten Druckers anpassen

KOPIEREN Den im Eingabefeld genannten Drucker mit den Attributen des ausgewahlten
Druckers erstellen
Wenn am selben Drucker im Hoch- und Querformat ausgedruckt werden soll, kann
das nutzlich sein.

LOSCHEN Den ausgewahlten Drucker lI6schen

RAUF Auswahlen der Drucker

RUNTER

STATUS Gibt die Statusinformationen des angewahlten Druckers aus

TESTSEITE Gibt eine Testseite am ausgewahlten Drucker aus

DRUCKEN

Fir jeden Drucker kénnen folgenden Eigenschaften eingestellt

werden:

Einstellméglichkeit

Name des Druckers

Bedeutung

In diesem Feld kann der Druckername angepasst werden.

Anschluss Anschlusswahl
® USB - hier kann der USB-Anschluss vergeben werden. Der Name wird
automatisch angezeigt.
®m Netzwerk - hier kann der Netzwerkname oder |IP-Adresse des Zieldruckers
eingegeben werden. DarUber hinaus wird hier der Port des Netzwerkdruckers
definiert (Default: 9100)
B Drucker nicht verbunden
Timeout Bestimmt die Verzogerung zum Druckvorgang, nachdem die zu druckende Datei in

PRINTER: nicht mehr gedndert wird. Wenn die zu druckende Datei mit FN-Funktio-
nen z. B. beim Antasten beflllt wird, kann das nitzlich sein.

Standard Drucker

Auswahlen, um bei mehreren Druckern den Standarddrucker auszuwahlen. Wird
bei der Anlage des ersten Druckers automatisch vergeben.
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Einstellméglichkeit Bedeutung

Einstellungen fir Textdruck  Diese Einstellungen gelten flr den Druck von Textdokumenten:
Papiergrofde

Anzahl der Kopien

Auftragsnamen

Schriftgrof3e

Kopfzeile

Druckoptionen (Schwarz/Weil3, Farbe, Duplex)

Ausrichtung Hochformat, Querformat fir alle druckbaren Dateien

Expertenoptionen Nur fUr autorisierte Fachkrafte

Maoglichkeiten zum Drucken:

m Kopieren der zu druckenden Datei in PRINTER:
Die zu druckenden Datei wird automatisch an den
Standarddrucker weitergeleitet und nach Ausflhrung des
Druckauftrags wieder aus dem Verzeichnis geldscht

= Mithilfe der Funktion FN 16: F-PRINT
Weitere Informationen: "Meldungen ausdrucken®, Seite 402

Auflistung der druckbaren Dateien:
® Textdateien
®  Grafikdateien
m PDFDateien

o Der angeschlossene Drucker muss postscript-fahig sein.
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Sicherheitssoftware SELinux

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

MAC bedeutet, dass jede Aktion explizit erlaubt sein muss,
andernfalls flhrt die Steuerung diese nicht aus. Die Software dient
als zusatzlicher Schutz zur normalen Zugriffsbeschrankung unter
Linux. Nur wenn die Standardfunktionen und die Zugriffskontrolle
von SELinux das Ausfluhren bestimmter Prozesse und Aktionen
erlauben, wird dies zugelassen.

o Die SELinuxInstallation der Steuerung ist so vorbereitet,
dass nur Programme ausgefiihrt werden dirfen, die mit
der NC-Software von HEIDENHAIN installiert werden.
Andere Programme kénnen mit der Standardinstallation
nicht ausgefuhrt werden.

Die Zugriffskontrolle von SELinux unter HEROS 5 ist wie folgt

geregelt:

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

m Dateien, die in Zusammenhang mit der Sicherheit der
Software stehen (Systemdateien von SELinux, Boot-Dateien

von HERQOS 5, usw.) dlrfen nur von explizit ausgewahlten
Programmen verandert werden

®m Dateien, die von anderen Programmen neu erstellt werden,
dlrfen grundséatzlich nicht ausgefihrt werden

®m  USB-Datentrager kdnnen abgewahlt werden

® Es gibt nur zwei Vorgange, denen es erlaubt ist neue Dateien
auszufihren:
m Starten eines Software-Updates: Ein Software-Update von
HEIDENHAIN kann Systemdateien ersetzen oder andern

® Starten der SELinux-Konfiguration: Die Konfiguration von
SELinux ist in der Regel von |hrem Maschinenhersteller

durch ein Passwort geschitzt, Maschinenhandbuch beachten

o HEIDENHAIN empfiehlt die Aktivierung von SELinux, da
dies einen zusatzlichen Schutz gegen einen Angriff von
aufden darstellt.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017

113



VNC

Mit der Funktion VNC konfigurieren Sie das Verhalten der
verschiedenen VNC-Teilnehmer. Dazu gehort z. B. die Bedienung
Uber Softkeys, Maus und der ASCII-Tastatur.

Die Steuerung bietet folgende Mdglichkeiten:

m |iste erlaubter Clients (IP-Adresse oder Name)
® Passwort fur die Verbindung

®  Zusétzliche Server-Optionen

m  Zusétzliche Einstellungen fir die Fokusvergabe

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Ablauf der Fokusvergabe bei mehreren Teilnehmern
bzw. Bedieneinheiten ist abhangig vom Aufbau und der
Bediensituation der Maschine.

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller
angepasst werden.

VNC-Einstellungen 6ffnen
Um die VNC-Einstellungen zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 104

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-Meni zu
offnen

» Menupunkt Settings wahlen

» MenUpunkt VNC wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster VNC Settings.
Die Steuerung bietet folgende Mdglichkeiten:

= Hinzuflgen: Neuen VNC-Viewer oder Teilnehmer hinzufligen

®m Entfernen: Loscht den ausgewaéhlten Teilnehmer. Nur bei
manuell eingetragenen Teilnehmern maoglich.

m Bearbeiten: Konfiguration des ausgewahlten Teilnehmers
bearbeiten

m  Aktualisieren: Aktualisiert die Ansicht. Notwendig bei
Verbindungsversuchen wahrend der Dialog gedffnet ist.

VNC-Einstellungen
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Dialog Option Bedeutung

VNC Teilnehmer- Rechnername: IP-Adresse oder Rechnername

Einstellungen VNC: Verbindung des Teilnehmers zum VNC-Viewer
VNC Fokus Teilnehmer nimmt an der Fokusvergabe teil
Typ = Manuell

Manuell eingetragener Teilnehmer

= \erweigert

Diesem Teilnehmer ist die Verbindung nicht erlaubt

u TeleService/IPC 61xx

Teilnehmer Uber TeleService-Verbindung

= DHCP

Sonstiger Rechner, der von diesem Rechner eine IP-Adresse

bezieht
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Dialog Option Bedeutung
Firewall Warnung Warnungen und Hinweise, wenn durch die Einstellungen der
Firewall der Steuerung das VNC-Protokoll nicht fur alle VNC-
Teilnehmer freigegeben ist
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 775.
Globale Ermogliche Verbindung Uber TeleService/IPC 61xx ist immer erlaubt
Einstellungen TeleService/
IPC 61xx
Passwort- Teilnehmer muss sich durch Passwort verifizieren. Ist diese Option
Verifizierung aktiv, muss das Passwort bei Aufnahme der Verbindung eingege-
ben werden.
Ermdgliche andere Verweigern Alle anderen VNC-Teilnehmer werden grundséatzlich ausgesperrt.
VNC Nachfragen Beim Verbindungsversuch wird ein entsprechender Dialog geoff-
net.
Erlauben Alle anderen VNC-Teilnehmer werden grundsatzlich erlaubt.
VNC-Fokus Ermogliche VNC- Ermdglicht die Fokusvergabe fir dieses System. Ansonsten gibt
Einstellungen Fokus es keine zentrale Fokusvergabe. In der Default-Einstellung wird

der Fokus aktiv vom Fokusinhaber durch Klicken auf das Fokus-
symbol abgegeben. Jeder andere Teilnehmer kann sich also erst
nach Freigabe des Fokus, durch Klicken auf das Fokussymbol am
jeweiligen Teilnehmer, den Fokus holen.

Ermogliche nicht

In der Default-Einstellung wird der Fokus aktiv vom Fokusinha-

blockierenden ber durch Klicken auf das Fokussymbol abgegeben. Jeder andere

VNC-Fokus Teilnehmer kann sich also erst nach Freigabe des Fokus, durch
Klicken auf das Fokussymbol am jeweiligen Teilnehmer, den Fokus
holen. Bei nicht blockierender Fokusvergabe kann sich jederzeit
jeder Teilnehmer den Fokus holen, ohne dass auf die Freigabe des
aktuellen Fokusinhabers gewartet werden muss.

Zeitlimit Zeitlimit, in dem der aktuelle Fokusinhaber dem Entziehen des

konkurierender Fokus widersprechen bzw. die Fokusabgabe verhindern kann.

VNC-Fokus Fordert ein Teilnehmer den Fokus an, 6ffnet sich an allen Teilneh-
mern ein Dialog, mit dem man den Fokuswechsel ablehnen kann.

Fokussymbol Xi— Aktueller Zustand des VNC-Fokus am jeweiligen Teilnehmer:

Anderer Teilnehmer hat Fokus. Maus und Tastatur sind gesperrt.

T Aktueller Zustand des VNC-Fokus am jeweiligen Teilnehmer:
Aktueller Teilnehmer hat Fokus. Eingaben sind moglich.

Aktueller Zustand des VNC-Fokus am jeweiligen Teilnehmer:

Anfrage bei Fokusinhaber auf Abgabe des Fokus an anderen
Teilnehmer. Maus und Tastatur sind gesperrt, bis Fokus eindeutig
vergeben ist.

Bei der Einstellung Ermagliche nicht blockierenden VNC-
Fokus erscheint ein Uberblendfenster. Mit diesem Dialog kann
die Ubergabe des Fokus auf den anfragenden Teilnehmer
unterbunden werden. Erfolgt dies nicht, wechselt der Fokus nach
dem eingestellten Zeitlimit an den anfragenden Teilnehmer.
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Backup und Restore

Mit den Funktionen NC/PLC Backup und NC/PLC Restore konnen
Sie einzelne Ordner oder das komplette Laufwerk TNC sichern
und wiederherstellen. Sie kdnnen die Sicherungsdateien lokal
speichern, auf einem Netzlaufwerk sowie auf USB-Datentragern
ablegen.

Das Backup-Programm erzeugt eine Datei *. tncbck, welches auch
vom PC-Tool TNCbackup (Bestandteil von TNCremo) verarbeitet
werden kann. Das Restore-Programm kann sowohl diese

Dateien als auch die von existierenden TNCbackup-Programmen
wiederherstellen. Bei der Anwahl einer *. tncbck-Datei im
Dateimanager der Steuerung wird automatisch das Programm NC/
PLC Restore gestartet.

Die Sicherung und Wiederherstellung ist in mehrere Schritte
unterteilt. Mit den Softkeys VORWARTS und ZURUCK kénnen Sie
zwischen den Schritten navigieren. Flr einen Schritt spezifische
Aktionen werden selektiv als Softkeys eingeblendet.

NC/PLC Backup oder NC/PLC Restore éffnen
Um die Funktion zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Task-Leiste am unteren Bildschirmrand 6ffnen
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 104

» Grine HEIDENHAIN-Schaltflache driicken, um das JH-MenU zu
offnen

» MenUpunkt Tools wahlen
» MenUpunkt NC/PLC Backup oder NC/PLC Restore wahlen
> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster.

Einfiihrung | Window-Manager
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Daten sichern

Um Daten von der Steuerung zu sichern (Backup), gehen Sie wie
folgt vor:

» NC/PLC Backup wéhlen
» Typ wahlen
® Partition TNC sichern

® \erzeichnisbaum sichern: Auswahl des zu sichernden
Verzeichnisses in der Dateiverwaltung

®m  Maschinenkonfiguration sichern (nur fir Maschinenhersteller)

® \ollstdndiges Backup (nur fir Maschinenhersteller)
m Kommentar: frei wahlbarer Kommentar zum Backup
Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen

» Ggf. mit Softkey NC SOFTWARE STOPPEN die Steuerung
anhalten

» Ausschlussregeln definieren
® \oreingestellte Regeln verwenden
® Eigene Regeln in die Tabelle schreiben
» Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen

> Die Steuerung erzeugt eine Liste der Dateien, die gesichert
werden.

Liste prifen. Ggf. Dateien abwaéhlen

Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen
Namen der Sicherungsdatei eingeben
Speicherpfad wahlen

Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen
Die Steuerung erzeugt die Sicherungsdatei.

Mit Softkey OK bestéatigen

Die Steuerung schlief3t die Sicherung ab und startet die NC-
Software neu.

vV vV VvV VvV VvV VvV VY
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Daten wiederherstellen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Wahrend der Datenwiederherstellung (Restore-Funktion)
werden alle existierenden Daten ohne Rickfrage Gberschrieben.
Die Steuerung fahrt vor der Datenwiederherstellung

keine automatische Sicherung der existierenden Daten

durch. Stromausfalle oder andere Probleme kdnnen die
Datenwiederherstellung storen. Dabei kdnnen Daten
unwiederbringlich beschadigt oder geldscht werden.

» \Vor einer Datenwiederherstellung die existierenden Daten
mithilfe eines Backups sichern

Um Daten wiederherzustellen (Restore), gehen Sie wie folgt vor:
» NC/PLC Restore wahlen

» Archiv wahlen, das wiederhergestellt werden soll

» Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen
>

Die Steuerung erzeugt eine Liste der Dateien, die
wiederhergestellt werden.

Liste prifen. Ggf. Dateien abwahlen
Mit Softkey VORWARTS nachsten Schritt wahlen

Ggf. mit Softkey NC SOFTWARE STOPPEN die Steuerung
anhalten

Archiv entpacken

Die Steuerung stellt die Dateien wieder her.
Mit Softkey OK bestéatigen

Die Steuerung startet die NC-Software neu.

v vy

VvV vV V
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2.6 Remote Desktop Manager (Option #133)

Einfithrung

Mit dem Remote Desktop Manager haben Sie die Moglichkeit
externe, Uber Ethernet angebundene Rechnereinheiten am
Steuerungsbildschirm anzuzeigen und Uber die Steuerung zu
bedienen. Zuséatzlich kbnnen gezielt Programme unter HEROS
gestartet oder Webseiten eines externen Servers angezeigt
werden.

Als Windows-Rechnereinheit bietet Ihnen HEIDENHAIN den IPC
6641 an. Mit Hilfe der Windows-Rechnereinheit IPC 6641 kdnnen
Sie Windows-basierte Anwendungen direkt von der aus starten
und bedienen.

Folgende Verbindungsmaoglichkeiten stehen zur Verfligung:

B Windows Terminal Server (RemoteFX): Stellt den Desktop
eines entfernten Windows-Rechners auf der Steuerung dar

B VNC: Verbindung zu einem externen Rechner. Stellt den
Desktop eines entfernten Windows- oder Unix-Rechners auf der
Steuerung dar

® Switch-off/restart of a computer: Automatisches
Herunterfahren eines Windows-Rechners konfigurieren

World Wide Web: Benutzung nur fir autorisierte Fachkrafte
SSH: Benutzung nur flr autorisierte Fachkrafte
XDMCP: Benutzung nur flr autorisierte Fachkrafte

User-defined connection: Benutzung nur flr autorisierte
Fachkrafte

o HEIDENHAIN gewahrleistet das Funktionieren einer
Verbindung zwischen HEROS 5 und dem IPC 6641.

Abweichende Kombinationen und Verbindungen werden
nicht garantiert.

o Wenn Sie eine TNC 620 mit Touch-Bedienung
verwenden, konnen Sie einige Tastendrlicke durch
Gesten ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen”,
Seite 129
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Verbindung konfigurieren — Windows Terminal Service

Einfihrung | Remote Desktop Manager (Option #133)

(RemoteFX)

Externen Rechner konfigurieren

o Fir eine Verbindung mit dem Windows Terminal Service

benodtigen Sie keine zuséatzliche Software flr Ihren
externen Rechner.

Konfigurieren Sie den externen Rechner wie folgt, z. B. im
Betriebssystem Windows 7:

>

vV vyYwvyy

>

Wahlen Sie Uber die Task-Leiste nach Drlicken des Windows-
Start-Buttons den Menilpunkt Systemsteuerung

MenUpunkt System und Sicherheit wéahlen
Menlpunkt System wahlen
Menupunkt Remoteeinstellungen wéahlen

Im Bereich Remoteunterstiitzung die Funktion
Remoteunterstiitzungsverbindung mit diesem Computer
zulassen aktivieren

Im Bereich Remotedesktop die Funktion Verbindungen von
Computern zulassen, auf denen eine beliebige Version von
Remotedesktop ausgefiihrt wird aktivieren

Einstellungen mit OK bestatigen

Steuerung konfigurieren
Konfigurieren Sie die Steuerung wie folgt:

VvV v vV V
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Mit der Taste DIADUR das HeROS-Menii 6ffnen
Menipunkt Remote Desktop Manager wahlen

Die Steuerung 6ffnet den Remote Desktop Manager .
Neue Verbindung driicken

Windows Terminal Service (RemoteFX) driicken

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Auswahl Server-
Betriebssystem.

Gewlinschtes Betriebssystem wahlen
Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Anderes Windows

OK driicken

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Verbindung
bearbeiten.

Verbindung bearbeiten
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Einstellung Bedeutung Eingabe
Verbindungs-Name Name der Verbindung im Remote Desktop Manager Pflicht
Erneutes Starten nach Verhalten bei beendeter Verbindung: Pflicht
Verbindungsende ® Immer neu starten
® Niemals neu starten
® |mmer nach Fehler
® Nachfragen nach Fehler
Automatisch Starten beim Automatisches Herstellen der Verbindung beim Hochfahren der Pflicht
Anmelden Steuerung
Zu Favoriten hinzufiigen Icon der Verbindung in der Task-Leiste: Pflicht
» Einfacher Klick der linken Maustaste
> Die Steuerung wechselt auf den Desktop der Verbindung.
» Einfacher Klick der rechten Maustaste
> Die Steuerung zeigt das Verbindungsment an.
Auf folgende Arbeitsflache Nummer des Desktops fiir die Verbindung, wobei die Desktops 0 Pflicht
(Workspace) verschieben und 1 fur die NC-Software reserviert sind
Default-Einstellung ist der dritte Desktop
USB Massenspeicher freige- Zugriff auf angeschlossene USB-Massenspeicher erlauben Pflicht
ben
Rechner Host-Name oder IP-Adresse des externen Rechners Pflicht
In der empfohlenen Konfiguration des ICP 6641 ist es die IP-Adresse
192.168.254.3
Benutzername Name des Benutzers Pflicht
Passwort Passwort des Benutzers Pflicht
Windows Domane Domane des externen Rechners Optional
Vollbild-Modus oder Benut- Grofde des Verbindungsfensters Pflicht
zerdefinierte FenstergrofBe
Eingaben im Bereich Erwei- Benutzung nur fur autorisierte Fachkrafte Optional
terte Optionen
HEIDENHAIN empfiehlt, fir die Anbindung des IPC 6641 eine
RemoteFX-Verbindung zu verwenden.
Uber RemoteFX wird der Bildschirm des externen Rechners
nicht, wie bei VNC, gespiegelt sondern ein eigener Desktop
daflr gedffnet. Der zum Zeitpunkt der Verbindungsherstellung
aktive Desktop am externen Rechner wird dann gesperrt bzw. der
Benutzer wird abgemeldet. Dadurch wird eine Bedienung von zwei
Seiten ausgeschlossen.
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Verbindung konfigurieren - VNC

Externen Rechner konfigurieren

Steuerung.

o Flr eine Verbindung mit VNC bendtigen Sie einen
zusétzlichen VNC-Server fir lhren externen Rechner.

Installieren und konfigurieren Sie den VNC-Server,
z. B. den TightVNC Server, vor der Konfiguration der

Steuerung konfigurieren

Konfigurieren Sie die Steuerung wie folgt:
» Mit der Taste DIADUR das HeROS-MenU 6ffnen

VNC dricken

VvV v vV VvV

bearbeiten.
» Verbindung bearbeiten

Menipunkt Remote Desktop Manager wahlen
Die Steuerung 6ffnet den Remote Desktop Manager.
Neue Verbindung driicken

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Verbindung

Einstellung Bedeutung Eingabe
Verbindungs-Name: Name der Verbindung im Remote Desktop Manager Pflicht
Erneutes Starten nach Verhalten bei beendeter Verbindung: Pflicht
Verbindungsende: = Immer neu starten
® Niemals neu starten
B |Immer nach Fehler
= Nachfragen nach Fehler
Automatisch Starten beim Automatisches Herstellen der Verbindung beim Hochfahren der Pflicht
Anmelden Steuerung
Zu Favoriten hinzufiigen Icon der Verbindung in der Task-Leiste: Pflicht
» Einfacher Klick der linken Maustaste
> Die Steuerung wechselt auf den Desktop der Verbindung.
» Einfacher Klick der rechten Maustaste
> Die Steuerung zeigt das Verbindungsmen an.
Auf folgende Arbeitsflache Nummer des Desktops fiur die Verbindung, wobei die Desktops 0 Pflicht
(Workspace) verschieben und 1 fir die NC-Software reserviert sind
Default-Einstellung ist der dritte Desktop
USB Massenspeicher freige- Zugriff auf angeschlossene USB-Massenspeicher erlauben Pflicht
ben
Rechner Host-Name oder IP-Adresse des externen Rechners. In der Pflicht
empfohlenen Konfiguration des IPC 6641 ist es die IP-Adresse
192.168.254.3
Passwort Passwort zur Verbindung mit dem VNC-Server Pflicht
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Einfihrung | Remote Desktop Manager (Option #133)

Einstellung Bedeutung Eingabe
Vollbild-Modus oder Benut- GroRRe des Verbindungsfensters Pflicht
zerdefinierte FenstergroBe:
Weitere Verbindungen Zugriff auf den VNC-Server auch anderen VNC-Verbindungen erlau- Pflicht
erlauben (share) ben
Nur Betrachten (viewonly) Im Anzeigemodus kann der externe Rechner nicht bedient werden Pflicht
Eingaben im Bereich Erwei- Benutzung nur fir autorisierte Fachkrafte Optional
terte Optionen
Uber VNC wird der Bildschirm des externen Rechners direkt
gespiegelt. Der aktive Desktop am externen Rechner wird nicht
automatisch gesperrt.
AulRerdem ist es bei einer VNC-Verbindung maoglich den externen
Rechner Uber das Windows-Men( komplett herunterzufahren.
Da der Rechner Uber keine Verbindung neu gebootet werden
kann, muss dieser dann tatsachlich aus- und wieder eingeschaltet
werden.
Herunterfahren oder Rebooten eines externen
Rechners
HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Wenn der externe Rechner nicht ordnungsgemaf’

Heruntergefahren wird, dann kénnen Daten unwiederbringlich

beschadigt oder geldscht werden.

» Konfigurieren des automatischen Herunterfahrens des

Windows-Rechners

Konfigurieren Sie die Steuerung wie folgt:
» Mit der Taste DIADUR das HeROS-MenU 6ffnen
» Menipunkt Remote Desktop Manager wahlen

> Die Steuerung 6ffnet den Remote Desktop Manager.

» Neue Verbindung driicken

» Abschalten/Neustarten eines Rechners driicken

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Verbindung

bearbeiten.

» \Verbindung bearbeiten
Einstellung Bedeutung Eingabe
Verbindungs-Name: Name der Verbindung im Remote Desktop Manager Pflicht
Erneutes Starten nach Bei dieser Verbindung nicht notwendig -
Verbindungsende:
Automatisch Starten beim Bei dieser Verbindung nicht notwendig -
Anmelden
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Einstellung Bedeutung Eingabe
Zu Favoriten hinzufiigen Icon der Verbindung in der Task-Leiste: Pflicht
» Einfacher Klick der linken Maustaste
> Die Steuerung wechselt auf den Desktop der Verbindung.
» Einfacher Klick der rechten Maustaste
> Die Steuerung zeigt das Verbindungsment an.
Auf folgende Arbeitsflache Bei dieser Verbindung nicht aktiv -
(Workspace) verschieben
USB Massenspeicher freige- Bei dieser Verbindung nicht sinnvoll -
ben
Rechner Host-Name oder IP-Adresse des externen Rechners. In der Pflicht
empfohlenen Konfiguration des IPC 6641 ist es die IP-Adresse
192.168.254.3
Benutzername Benutzername, mit dem sich die Verbindung anmelden soll Pflicht
Passwort Passwort zur Verbindung mit dem VNC-Server Pflicht
Windows Domane: Doméne des Zielrechners falls erforderlich Optional
Max. Wartezeit (Sek.): Beim Herunterfahren der Steuerung, kommandiert diese das Pflicht
Herunterfahren des Windows-Rechners. Bevor die Steuerung die
Meldung Sie konnen jetzt ausschalten anzeigt, wartet die Steue-
rung <Timeout> Sekunden. Ist der Windows-Rechner vor Ablauf der
<Timeout> Sekunden ausgeschaltet, wird nicht langer gewartet.
Erzwingen Ist Force nicht gesetzt, wartet Windows bis zu 20 Sekunden. Pflicht
Dadurch wird das Herunterfahren verzdgert oder der Windows-
Rechner wird ausgeschaltet, bevor Windows heruntergefahren ist.
Neustart Reboot des Windows-Rechners ausfuhren. Pflicht

Ausfiihren beim Neustart

Reboot des Windows-Rechners, wenn die Steuerung einen Reboot Pflicht
durchfdhrt. Wirkt nur bei einem Reboot der Steuerung durch das
Shutdown-Icon rechts unten in der Taskleiste oder einem Reboot

durch Andern von Systemeinstellungen (z.B. Netzwerkeinstellungen)

einen Reboot auslost.

Ausfiihren beim Abschalten

Ausschalten des Windows-Rechners, wenn die Steuerung herunter-  Pflicht
gefahren wird (kein Reboot). Das ist der Normalfall. Auch die Taste
END [6st dann keinen Reboot mehr aus.

Eingaben im Bereich Erwei-
terte Optionen
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Benutzung nur fir autorisierte Fachkrafte Optional
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Verbindung starten und beenden

Nachdem eine Verbindung konfiguriert ist, wird diese als Symbol im
Fenster des Remote Desktop Managers angezeigt. Durch Anklicken
des Verbindungssymbols mit der rechten Maustaste 6ffnet sich ein
Men(, mit dem Sie die Anzeige starten und stoppen kénnen.

Mit der rechten DIADUR-Taste auf der Tastatur wechseln Sie auf
den dritten Desktop und zurtick zur Steuerungsoberflache. Zum

entsprechenden Desktop kann jedoch auch Uber die Task-Leiste
gewechselt werden.

Wenn der Desktop der externen Verbindung oder des externen
Rechners aktiv ist, werden alle Eingaben von Maus und Tastatur
dorthin Ubertragen.

Wenn das Betriebssystem HEROS 5 heruntergefahren wird,
werden alle Verbindungen automatisch beendet. Beachten
Sie, dass hier nur die Verbindung beendet wird, der externe
Rechner oder das externe System jedoch nicht automatisch
heruntergefahren wird.

Weitere Informationen: "Herunterfahren oder Rebooten eines
externen Rechners", Seite 123
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Einfihrung | Zubehor: 3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

2.7 Zubehor: 3D-Tastsysteme und
elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

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

Anwendungen der 3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN:

= \Nerkstucke automatisch ausrichten

m  Schnell und hochgenau Bezugspunkte setzen

® Wahrend des Programmlaufs Messungen am Werkstlck
ausfihren

® \Werkzeuge vermessen und prifen

@ Alle Zyklenfunktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen) sind im Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung beschrieben. Wenn Sie dieses
Benutzerhandbuch bendtigen, dann wenden Sie sich
ggf. an HEIDENHAIN. ID: 1096886-xx

Schaltende Tastsysteme TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 und
TS 740

Die Tastsysteme TS 248 und TS 260 sind besonders preisglnstig
und Ubertragen die Schaltsignale mithilfe eines Kabels.

Fir Maschinen mit Werkzeugwechslern eignen sich die kabellosen
Tastsysteme TS 740, TS 642 sowie die kleineren TS 460 und

TS 444. Alle genannten Tastsysteme verflgen Uber eine
Signalibertragung per Infrarot. Das TS 460 ermdglicht ebenfalls
eine Funkibertragung und einen optionalen Kollisionsschutz. Das
TS 444 bendtigt dank eines eingebauten Luftturbinengenerators als
einziges Tastsystem keine Batterien oder Akkus.

In den schaltenden Tastsystemen von HEIDENHAIN registriert
entweder ein verschleildfreier optischer Schalter oder mehrere
hochgenaue Drucksensoren (TS 740) die Auslenkung des Taststifts.
Die Auslenkung flhrt damit zum Schaltsignal, das die Steuerung
veranlasst den Istwert der aktuellen Tastsystemposition zu
speichern.

Werkzeug-Tastsysteme TT 160 und TT 460

Die Tastsysteme TT 160 und TT 460 ermdoglichen ein effizientes
und genaues Messen und Prifen der Werkzeugabmale.

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

Das Schaltsignal erzeugt ein verschleil3freier optischer Schalter. Die
SignalUbertragung erfolgt beim TT 160 kabelgebunden. Der TT 460
ermaoglicht eine Infrarot- und eine FunkUbertragung.
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Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise

manuelle Verfahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro
Handradumdrehung ist in einem weiten Bereich wahlbar. Neben
den Einbauhandradern HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN
auch die portablen Handrader HR 510, HR 520 und HR 550FS an.
Weitere Informationen: "Verfahren mit elektronischen
Handradern", Seite 635

@ An Steuerungen mit (HSCI: HEIDENHAIN Serial
Controller Interface) serieller Schnittstelle fir
Steuerungskomponenten kdnnen auch mehrere
elektronische Handrader gleichzeitig angeschlossen und
abwechselnd verwendet werden.

Die Konfiguration erfolgt Gber den Maschinenhersteller!
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Touchscreen bedienen | Bildschirm und Bedienung

3.1 Bildschirm und Bedienung

Touchscreen

HEIDENHAIN

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Der Touchscreen unterscheidet sich optisch durch einen schwarzen
Rahmen und die fehlenden Softkey-Wahltasten.

Die TNC 620 hat das Bedienfeld im 19"-Bildschirm integriert.

1 Kopfzeile

Bei eingeschalteter Steuerung zeigt der Bildschirm in der
Kopfzeile die angewahlten Betriebsarten.

2 Softkey-Leiste fir den Maschinenhersteller
3 Softkey-Leiste

Die Steuerung zeigt weitere Funktionen in einer Softkey-
Leiste. Die aktive Softkey-Leiste wird als blauer Balken darge-
stellt.

4 Integriertes Bedienfeld
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Bedienfeld

Integriertes Bedienfeld
Das Bedienfeld ist im Bildschirm integriert. Der Inhalt des

Bedienfelds dndert sich, je nachdem, in welcher Betriebsart Sie sich

befinden.

1 Bereich, in dem Sie folgendes einblenden kénnen:
= Alphatastatur
= HeROS-Menl

® Potentiometer flr die Simulationsgeschwindigkeit (nur in
der Betriebsart Programm-Test)

2 Maschinen-Betriebsarten
3 Programmier-Betriebsarten

Die aktive Betriebsart, auf die der Bildschirm geschaltet ist,
zeigt die Steuerung grin hinterlegt.

Die Betriebsart im Hintergrund zeigt die Steuerung durch ein
kleines weilses Dreieck.

4 = Dateiverwaltung

® Taschenrechner

= MOD-Funktion

® HELP-Funktion

® Fehlermeldungen anzeigen
5 Meni Schnellzugriff

Je nach Betriebsart finden Sie hier die wichtigsten Funktionen
auf den ersten Blick.

6 Eroffnen von Programmierdialogen (nur in den Betriebsarten
Programmieren und Positionieren mit Handeingabe)

7 Zahleneingabe und Achswahl
8 Navigation
9 Pfeile und Sprunganweisung GOTO
10 Task-Leiste
Weitere Informationen: "lcons der Task-Leiste", Seite 142

Zusatzlich liefert der Maschinenhersteller ein Maschinenbedienfeld.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Tasten, wie z. B. NC-Start oder NC-Stopp, sind in |hrem
Maschinenhandbuch beschrieben.
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nuell ;m‘a"mgramﬁest
mad | S program.Test

TNG: \demo\B..\4_Kreismuster_circle_pattern.H

CALL PGM ..\reset.H

1
2 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z-35
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z:0
4 TOOL GALL "MILL_D10_ROUGH" Z 51500
5 L Z+100 RO FMAX M3
5 L X+50 Y:50 RO FMAX
7 GYGL DEF 256 REGHTECKZAPFEN
Q2182494 (1. SEITEN-LAENGE
Q42424100 ROHTEILMASS
Q2192494 [2. SEITEN-LAENGE
Q4255+100  {ROHTEILMASS 2
0220=+3 ECKENRADIUS
Q368240 [AUFMASS SEITE
Q2242+0  {DREHLAGE
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Allgemeine Bedienung
Folgende Tasten lassen sich z. B. durch Gesten komfortabel

ersetzen:

Taste Funktion Geste

@ Betriebsarten umschalten Tippen auf die Betriebsart in der Kopfzeile

@ Softkey-Leiste umschalten Waagrecht Uber die Softkey-Leiste wischen
Softkey-Wahltasten Tippen auf die Funktion am Touchscreen
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3.2 Gesten

Ubersicht der méglichen Gesten

Der Bildschirm der Steuerung ist Multi-Touch-fahig. Das bedeutet,
er erkennt unterschiedliche Gesten, auch mit mehreren Fingern

gleichzeitig.
Symbol Geste Bedeutung
Tippen Eine kurze Berlhrung des Bildschirms
Doppelt tippen Zweimalige kurze BerUhrung des Bildschirms
Halten Langere Beruhrung des Bildschirms
Wischen FlieRende Bewegung Uber den Bildschirm
Ziehen Bewegung Uber den Bildschirm, bei dem der Start-

punkt eindeutig definiert ist
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Symbol Geste Bedeutung
Ziehen mit zwei Fingern Parallele Bewegung von zwei Fingern Uber den
Bildschirm, bei dem der Startpunkt eindeutig definiert
ist
Aufziehen Auseinanderbewegen von zwei Fingern
Zuziehen Zusammenbewegen von zwei Fingern

Navigieren in Tabellen und NC-Programmen

Sie kénnen in einem NC-Programm oder einer Tabelle wie folgt
navigieren:

Symbol Geste Funktion

Tippen NC-Satz oder Tabellenzeile markieren
Scrollen anhalten

Doppelt tippen Tabellenzelle aktiv setzen

Wischen Scrollen durch NC-Programm oder Tabelle
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Simulation bedienen

Die Steuerung bietet Touch-Bedienung bei folgenden Grafiken an:

Programmiergrafik in der Betriebsart Programmieren
3D-Darstellung in der Betriebsart Programm-Test
3D-Darstellung in der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz
3D-Darstellung in der Betriebsart Programmlauf Satzfolge
Kinematikansicht

Grafik drehen, zoomen, verschieben
Die Steuerung bietet folgende Gesten:

Symbol Geste Funktion
Doppelt tippen Grafik auf urspriingliche GréRRe setzen
Ziehen Grafik drehen (nur 3D-Grafik)
Ziehen mit zwei Fingern Grafik verschieben
Aufziehen Grafik vergréRern
Zuziehen Grafik verkleinern
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Grafik messen

Wenn Sie das Messen in der Betriebsart Programm-Test aktiviert

haben, haben Sie folgende zusatzliche Funktion:

Touchscreen bedienen | Gesten

Symbol Geste

Funktion

Tippen

HEROS-Menii bedienen

Sie kénnen das HEROS-MenU wie folgt bedienen:

Messpunkt wahlen

Funktion

Anwendung wahlen

Symbol Geste
Tippen
o
Halten
o
136

Anwendung 6ffnen
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CAD-Viewer bedienen

Die Steuerung unterstltzt die Touch-Bedienung auch beim

Arbeiten mit dem CAD-Viewer. Je nach Modus stehen lhnen

unterschiedliche Gesten zur Verfligung.

Um alle Anwendungen nutzen zu kénnen, wahlen Sie vorher

mithilfe des Icons die gewlinschte Funktion:

Icon Funktion
k Grundeinstellung
+ Hinzufiigen
Im Auswahlmodus wie gedrickte Taste
Shift
— Entfernen

Im Auswahlmodus wie gedrickte Taste

CTRL

Modus Layer einstellen und Bezugspunkt festlegen
Die Steuerung bietet folgende Gesten:

Symbol Geste

Tippen auf ein Element

Funktion

Elementinformation anzeigen
Bezugspunkt festlegen

Doppelt tippen auf den Hinter-
grund

Grafik oder 3D-Modell auf urspriingliche Gréf3e zuriick-
setzen

Hinzufiigen aktivieren und
doppelt tippen auf den Hinter-

+ grund

Grafik oder 3D-Modell auf urspriingliche GroéRe und
Winkel zurlcksetzen

Ziehen

Grafik oder 3D-Modell drehen (nur Modus Layer
einstellen)
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Symbol Geste Funktion
Ziehen mit zwei Fingern Grafik oder 3D-Modell verschieben
Aufziehen Grafik oder 3D-Modell vergrofRern
Zuziehen Grafik oder 3D-Modell verkleinern

Kontur wahlen
Die Steuerung bietet folgende Gesten:

Symbol Geste Funktion
Tippen auf ein Element Element wahlen
Tippen auf ein Element im Elemente wahlen oder abwahlen

Fenster Listenansicht

Hinzufiigen aktivieren und Element teilen, verklrzen, verlangern
tippen auf ein Element
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Symbol Geste

Funktion

Entfernen aktivieren und
tippen auf ein Element

Element abwahlen

Doppelt tippen auf den Hinter-
grund

Grafik auf urspriingliche Grof3e zurlicksetzen

Wischen Uber ein Element

Vorschau wahlbarer Elemente anzeigen
Elementinformation anzeigen

T
Q-
}
Ziehen mit zwei Fingern Grafik verschieben
T
+900-
¢
Aufziehen Grafik vergréRern
o
I'4
Zuziehen Grafik verkleinern
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Bearbeitungspositionen wéahlen
Die Steuerung bietet folgende Gesten:

Touchscreen bedienen | Gesten

Symbol Geste Funktion
Tippen auf ein Element Element wahlen
Schnittpunkt wahlen
Doppelt tippen auf den Grafik auf urspriingliche Grofde zurlicksetzen
Hintergrund
Wischen Uber ein Element Vorschau wahlbarer Elemente anzeigen
Elementinformation anzeigen
Hinzufiigen aktivieren und Schnellanwahlbereich aufziehen
ziehen
Entfernen aktivieren und Bereich zum Abwahlen von Elementen aufziehen
ziehen
Ziehen mit zwei Fingern Grafik verschieben
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Symbol Geste Funktion
Aufziehen Grafik vergrofiern
Zuziehen Grafik verkleinern

Elemente speichern und ins NC-Programm wechseln

Die gewahlten Elemente speichert die Steuerung durch Tippen auf
die entsprechenden Icons.

Sie haben drei Moglichkeiten, zurlick in die Betriebsart
Programmieren zu wechseln:

B Maschinen-Betriebsarttaste Programmieren drlicken
Die Steuerung wechselt in die Betriebsart Programmieren.
®m CAD-Viewer schlieRen

Die Steuerung wechselt automatisch in die Betriebsart
Programmieren.

» Uber die Task-Leiste, um den CAD-Viewer auf dem dritten
Desktop gedffnet zu lassen

Der dritte Desktop bleibt im Hintergrund aktiv.
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3.3 Funktionen in der Task-Leiste

Icons der Task-Leiste

Auf der Task-Leiste stehen lhnen folgende Icons zur Verfliigung:

Icon Funktion
HeROS-Meni 6ffnen

Tastatur automatisch einblenden und ausblenden

5

Tastatur immer einblenden

E

Arbeitsbereich 1: Aktive Maschinen-Betriebsart
wahlen

i

Arbeitsbereich 2: Aktive Programmier-Betriebsart
wahlen

Arbeitsbereich 3: CAD-Viewer, DXFKonverter
oder Anwendungen des Maschinenherstellers
(optional verfliigbar) wahlen

. E
(03]

Arbeitsbereich 4: Anzeige und Fernbedienung
externer Rechnereinheiten (Option #133) oder
Anwendungen des Maschinenherstellers (optio-
nal verfligbar) wahlen

H

Funktionen im HeROS-Menii

Uber das Icon Menii auf der Task-Leiste 6ffnen Sie das HeROS-
Mend, Uber das Sie Informationen erhalten, Einstellungen
vornehmen oder Anwendungen starten konnen.

Weitere Informationen: "Ubersicht Task-Leiste", Seite 105

Bei gedffnetem HeROS-Meni stehen lhnen folgende Icons zur
Verflgung:

Icon Funktion

Zurlck zum Hauptmend

Aktive Anwendungen zeigen

% Alle Anwendungen zeigen

o Wenn Sie die Ansicht auf aktive Anwendungen
eingestellt haben, kénnen Sie, wie in einem Task-
Manager, gezielt Anwendungen schliefsen.
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Touchscreen Calibration

Mit der Funktion Touchscreen Calibration konnen Sie den
Bildschirm kalibrieren.

Touchscreen kalibrieren

Um die Funktion durchzufiihren, gehen Sie wie folgt vor:
» Uber das Icon Menii das HeROS-Menii 6ffnen

» MenUpunkt Touchscreen Calibration wahlen

> Die Steuerung startet den Kalibiermodus.

» Blinkende Symbole nacheinander antippen

Wenn Sie die Kalibrierung vorzeitig abbrechen wollen:

» Warten, bis der Bildschirm wieder umschaltet oder auf einer
angeschlossenen Tastatur Taste ESC drlicken

Touchscreen Configuration

Mit der Funktion Touchscreen Configuration kénnen Sie
Eigenschaften des Bildschirms einstellen.

Empfindlichkeit einstellen

Um die Empfindlichkeit einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:
» Uber das Icon Menii das HeROS-Menii 6ffnen
Menipunkt Touchscreen Configuration wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.
Empfindlichkeit wahlen

Mit OK bestéatigen

vV vV Yy

Anzeige der Beriuhrpunkte

Um die Berlhrpunkte anzuzeigen oder auszublenden, gehen Sie
wie folgt vor:

Mit DIADUR das JH-Meni 6ffnen

MenUpunkt Touchscreen Configuration wéahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

Anzeige Show Touch Points wahlen

= Disable Touchfingers um Berlhrpunkte auszublenden

® Enable Single Touchfinger um den Berilhrpunkt anzuzeigen

= Enable Full Touchfingers um die Berlhrpunkte aller
beteiligten Finger anzuzeigen

» Mit OK bestatigen

v vy
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Touchscreen Cleaning

Mit der Funktion Touchscreen Cleaning kénnen Sie den Bildschirm
sperren, um ihn zu reinigen.

Reinigungsmodus aktivieren

Um den Reinigungsmodus zu aktivieren, gehen Sie wie folgt vor:
» Uber das Icon Menii das HeROS-Men(i 6ffnen

» Menipunkt Touchscreen Cleaning wahlen

> Die Steuerung sperrt den Bildschirm fiir 90 Sekunden.

» Bildschirm reinigen

Wenn Sie den Reinigungsmodus vorzeitig abbrechen wollen:

> Angezeigte Schieber gleichzeitig auseinander ziehen
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4.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

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

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

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position
verloren. Um diese Zuordnung wiederherzustellen, verfigen
inkrementale Wegmessgeréate Uber Referenzmarken. Beim
Uberfahren einer Referenzmarke erhélt die Steuerung ein

Signal, das einen maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet.
Damit kann die Steuerung die Zuordnung der Ist-Position

zur aktuellen Maschinenposition wiederherstellen. Bei
Langenmessgeraten mit abstandscodierten Referenzmarken X
mUssen Sie die Maschinenachsen maximal 20 mm verfahren, bei
Winkelmessgeraten um maximal 20°.

. . . . . X(Z)Y)
Bei absoluten Messgeraten wird nach dem Einschalten ein

absoluter Positionswert zur Steuerung Ubertragen. Dadurch ist,
ohne Verfahren der Maschinenachsen, die Zuordnung zwischen der
Ist-Position und der Maschinenschlitten-Position direkt nach dem
Einschalten wiederhergestellt.
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Bezugssysteme

Damit die Steuerung eine Achse um einen definierten Weg
verfahren kann, bendtigt sie ein Bezugssystem.

Als einfaches Bezugssystem fir Linearachsen dient an einer
Werkzeugmaschine das Langenmessgerat, das achsparallel
montiert ist. Das Langenmessgerat verkorpert einen Zahlenstrahl,
ein eindimensionales Koordinatensystem.

Um einen Punkt in der Ebene anzufahren, bendtigt die Steuerung
zwei Achsen und damit ein Bezugssystem mit zwei Dimensionen.

Um einen Punkt im Raum anzufahren, benotigt die Steuerung drei
Achsen und damit ein Bezugssystem mit drei Dimensionen. Wenn
die drei Achsen senkrecht zueinander angeordnet sind, entsteht ein
sog. dreidimensionales kartesisches Koordinatensystem.

o Entsprechend der Rechte-Hand-Regel zeigen die
Fingerspitzen in die positiven Richtungen der drei
Hauptachsen.

Damit ein Punkt eindeutig im Raum bestimmt werden kann,

ist neben der Anordnung der drei Dimensionen zusatzlich ein
Koordinatenursprung erforderlich. Als Koordinatenursprung

in einem dreidimensionalen Koordinatensystem dient der
gemeinsame Schnittpunkt. Dieser Schnittpunkt hat die Koordinaten
X+0, Y+0 und Z+0.

Damit die Steuerung z. B. einen Werkzeugwechsel immer an
derselben Position, eine Bearbeitung aber immer bezogen auf die
aktuelle Werkstlcklage ausfihrt, muss die Steuerung verschiedene
Bezugssysteme unterscheiden.
Die Steuerung unterscheidet folgende Bezugssysteme:
®  Maschinen-Koordinatensystem M-CS:
Machine Coordinate System
® Basis-Koordinatensystem B-CS:
Basic Coordinate System
m \Werkstlck-Koordinatensystem W-CS:
Workpiece Coordinate System
® Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
®  Eingabe-Koordinatensystem I-CS:
Input Coordinate System
® \Werkzeug-Koordinatensystem T-CS:
Tool Coordinate System

o Alle Bezugssysteme bauen aufeinander auf. Sie
unterliegen der kinematischen Kette der jeweiligen
Werkzeugmaschine.

Das Maschinen-Koordinatensystem ist dabei das
Referenzbezugssystem.
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Maschinen-Koordinatensystem M-CS

Das Maschinen-Koordinatensystem entspricht der
Kinematikbeschreibung und somit der tatsachlichen Mechanik der
Werkzeugmaschine.

Da die Mechanik einer Werkzeugmaschine nie exakt einem
kartesischen Koordinatensystem entspricht, besteht das
Maschinen-Koordinatensystem aus mehreren eindimensionalen
Koordinatensystemen. Die eindimensionalen Koordinatensysteme
entsprechen den physikalischen Maschinenachsen, die nicht
zwingend senkrecht zueinander sind.

Die Lage und die Orientierung der eindimensionalen
Koordinatensysteme werden mithilfe von Translationen
und Rotationen ausgehend von der Spindelnase in der
Kinematikbeschreibung definiert.

Die Position des Koordinatenursprungs, des sog. Maschinen-
Nullpunkts definiert der Maschinenhersteller in der
Maschinenkonfiguration. Die Werte in der Maschinenkonfiguration
definieren die Nullstellungen der Messsysteme und der
entsprechenden Maschinenachsen. Der Maschinen-Nullpunkt liegt
nicht zwingend im theoretischen Schnittpunkt der physikalischen
Achsen. Er kann somit auch aul3erhalb des Verfahrbereichs liegen.

Da die Werte der Maschinenkonfiguration vom Anwender

nicht gedandert werden kdnnen, dient das Maschinen-
Koordinatensystem zur Bestimmung von konstanten Positionen,
z. B. Werkzeugwechselpunkt.

Maschinen-Nullpunkt MZP:
Machine Zero Point

Soﬁkey AnWendUng [#)Manueller Betrieb
| N ooc | aorrs oFFs
BASTS- Der Anwender kann achsweise Verschiebungen im " E—
TRANSFORM. . . o . . . 2]
OFFSET Maschinen-Koordinatensystem definieren, mithilfe

der OFFSET-Werte der Bezugspunkttabelle.

@ Der Maschinenhersteller konfiguriert die OFFSET- o — T : e 2]
Spalten der Bezugspunktverwaltung passend zur o ‘ -
Maschine. o [x B ool | +0.000 b
+0.000 +0.000
+110.000 o MW
Bs 1500 EIN

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung', Seite 652 | e e

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

zzzzzzzzz

zzzzzz

Maschinenabhéngig kann lhre Steuerung Uber eine zuséatzliche
Paletten-Bezugspunkttabelle verfligen. |hr Maschinenhersteller
kann darin OFFSET-Werte definieren, die noch vor den von lhnen
definierten OFFSET-Werten aus der Bezugspunkttabelle wirken.
Ob und welcher Palettenbezugspunkt aktiv ist, zeigt der Reiter
PAL der erweiterten Statusanzeige. Da die OFFSET-Werte der
Paletten-Bezugspunkttabelle nicht sichtbar oder editierbar sind,
besteht wahrend aller Bewegungen Kollisionsgefahr!

» Dokumentation lhres Maschinenherstellers beachten

> Palettenbezugspunkte ausschlief3lich in Verbindung mit
Paletten verwenden

» \Vor der Bearbeitung die Anzeige des Reiters PAL prifen
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o AusschlielRlich dem Maschinenhersteller steht zusatzlich
der sog. OEM-OFFSET zur Verflgung. Mit diesem
OEM-OFFSET konnen fir die Dreh- und Parallelachsen
additive Achsverschiebungen definiert werden.

Alle OFFSET-Werte (aller genannter OFFSET-
Eingabemadglichkeiten) gemeinsam ergeben die
Differenz zwischen der IST- und der REFIST-Position
einer Achse.

Die Steuerung setzt alle Bewegungen im Maschinen-

Koordinatensystem um, unabhangig davon, in welchem

Bezugssystem die Eingabe der Werte erfolgt.

Beispiel fir eine 3-Achsmaschine mit einer Y-Achse als Keilachse,

die nicht senkrecht zur ZX-Ebene angeordnet ist:

» In der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe einen
NC-Satz mit L 1Y+10 abarbeiten

> Die Steuerung ermittelt aus den definierten Werten die
bendtigten Achssollwerte.

> Die Steuerung bewegt wahrend der Positionierung die
Maschinenachsen Y und Z.

> Die Anzeigen REFIST und RFSOLL zeigen Bewegungen der Y-
Achse und der Z-Achse im Maschinen-Koordinatensystem.

> Die Anzeigen IST und SOLL zeigen ausschlief3lich eine
Bewegung der Y-Achse im Eingabe-Koordinatensystem.

» In der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe einen
NC-Satz mit L IY-10 M91 abarbeiten

> Die Steuerung ermittelt aus den definierten Werten die
bendtigten Achssollwerte.

> Die Steuerung bewegt wahrend der Positionierung
ausschlielich die Maschinenachse Y.

> Die Anzeigen REFIST und RFSOLL zeigen ausschlieRlich eine
Bewegung der Y-Achse im Maschinen-Koordinatensystem.

> Die Anzeigen IST und SOLL zeigen Bewegungen der Y-Achse
und der Z-Achse im Eingabe-Koordinatensystem.

Der Anwender kann Positionen bezogen auf den Maschinen-

Nullpunkt programmieren, z. B. mithilfe der Zusatzfunktion M91.
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Das Basis-Koordinatensystem ist ein dreidimensionales
kartesisches Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung das
Ende der Kinematikbeschreibung ist.

Die Orientierung des Basis-Koordinatensystems entspricht in

den meisten Fallen der des Maschinen-Koordinatensystems.
Ausnahmen kann es hierbei geben, wenn ein Maschinenhersteller
zusatzliche kinematische Transformationen verwendet.

Die Kinematikbeschreibung und somit die Lage des
Koordinatenursprungs fur das Basis-Koordinatensystem definiert
der Maschinenhersteller in der Maschinenkonfiguration. Die Werte
der Maschinenkonfiguration kann der Anwender nicht andern.

Das Basis-Koordinatensystem dient zur Bestimmung der Lage und
der Orientierung des Werkstlck-Koordinatensystems.

Softkey Anwendung

Der Anwender ermittelt die Lage und die Orien-
tierung des Werkstlck-Koordinatensystems z. B.
mithilfe eines 3D-Tastsystems. Die ermittelten
Werte speichert die Steuerung bezogen auf das
Basis-Koordinatensystem als BASISTRANSFORM.-
Werte in der Bezugspunktverwaltung.

BASIS-
ITRANSFORM .

OFFSET

Der Maschinenhersteller konfiguriert die
BASISTRANSFORM.-Spalten der Bezugspunktverwaltung
passend zur Maschine.

®

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung', Seite 652

Achtung Kollisionsgefahr!

Maschinenabhéngig kann lhre Steuerung Uber eine zuséatzliche
Paletten-Bezugspunkttabelle verfligen. |hr Maschinenhersteller
kann darin BASISTRANSFORM.-Werte definieren, die noch

vor den von lhnen definierten BASISTRANSFORM.-\Werten

aus der Bezugspunkttabelle wirken. Ob und welcher
Palettenbezugspunkt aktiv ist, zeigt der Reiter PAL der
erweiterten Statusanzeige. Da die BASISTRANSFORM.-\Werte der
Paletten-Bezugspunkttabelle nicht sichtbar oder editierbar sind,
besteht wahrend aller Bewegungen Kollisionsgefahr!

» Dokumentation |lhres Maschinenherstellers beachten

> Palettenbezugspunkte ausschlief3lich in Verbindung mit
Paletten verwenden

» Vor der Bearbeitung die Anzeige des Reiters PAL prifen
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[B)vanueller Betrieb

v EllProgramieren
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Werkstiick-Koordinatensystem W-CS

Das Werkstuck-Koordinatensystem ist ein dreidimensionales @vanverier sotrich e ElfProszamicren
kartesisches Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung der o ; :
aktive Bezugspunkt ist. —

Die Lage und die Orientierung des Werkstlick-Koordinatensystems
sind abhangig von den BASISTRANSFORM.-Werten der aktiven Zeile
der Bezugspunkttabelle.

100% S-OVR I‘

Softke Anwendun 100% F-OVR  LINIT 1 | o
[x S iaoes] | B
Q 3.085 +0.000 = rin
Der Anwender ermittelt die Lage und die Orien- 70.000 B —
ITRANSFORM. . - .
OFFSET tierung des Werkstlck-Koordinatensystems z. B. T — T w—[ T
mithilfe eines 3D-Tastsystems. Die ermittelten T T i T

Werte speichert die Steuerung bezogen auf das
Basis-Koordinatensystem als BASISTRANSFORM.-
Werte in der Bezugspunktverwaltung.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 652

Der Anwender definiert im Werkstlck-Koordinatensystem
mithilfe von Transformationen die Lage und die Orientierung des
Bearbeitungsebene-Koordinatensystems.

Transformationen im Werkstilick-Koordinatensystem:
= 3D ROT-Funktionen

= PLANE-Funktionen

m Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE

® Zyklus 7 NULLPUNKT
(Verschiebung vor dem Schwenken der Bearbeitungsebene)

®m Zyklus 8 SPIEGELUNG
(Spiegelung vor dem Schwenken der Bearbeitungsebene)
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o Das Resultat von aufeinander aufbauenden
Transformationen ist abhangig von der
Programmierreihenfolge!

Programmieren Sie in jedem Koordinatensystem
ausschlieRlich die angegebenen (empfohlenen)
Transformationen. Dies gilt sowohl flr das Setzen
als auch fir das Zurlicksetzen der Transformationen. WPLCS WPL-CS
Abweichende Nutzung kann zu unerwarteten oder
unerwlnschten Konstellationen fihren. Beachten Sie
hierzu die nachfolgenden Programmierhinweise.

Programmierhinweise:

= Wenn Transformationen (Spiegeln und Verschieben)
vor den PLANE-Funktionen (auf3er PLANE AXIAL)
programmiert werden, verandert sich dadurch
die Lage des Schwenkpunkts (Ursprung des
Bearbeitungsebene-Koordinatensystems WPL-CS)
und die Orientierung der Drehachsen

® eine Verschiebung alleine verandert nur die Lage
des Schwenkpunkts

B eine Spiegelung alleine verandert nur die
Orientierung der Drehachsen

® |n Verbindung mit PLANE AXIAL und dem Zyklus
19 haben die programmierten Transformationen
(Spiegeln, Drehen und Skalieren) keinen Einfluss auf
die Lage des Schwenkpunkts oder die Orientierung
der Drehachsen

0 Ohne aktive Transformationen im WerkstUck-
Koordinatensystem sind die Lage und die Orientierung
des Bearbeitungsebene-Koordinatensystems und des
Werkstlck-Koordinatensystems identisch.

An einer 3-Achsmaschine oder bei einer reinen
3-Achsbearbeitung gibt es keine Transformationen im
Werkstlck-Koordinatensystem. Die BASISTRANSFORM.-
Werte der aktiven Zeile der Bezugspunkttabelle

wirken bei dieser Annahme unmittelbar auf das
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem.

Im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem sind
natdrlich weitere Transformationen moglich. Weitere
Informationen: 'Bearbeitungsebene-Koordinatensystem
WPL-CS", Seite 153
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Bearbeitungsebene-Koordinatensystem WPL-CS
Das Bearbeitungsebene-Koordinatensystem ist ein
dreidimensionales kartesisches Koordinatensystem.
Die Lage und die Orientierung des Bearbeitungsebene-

Koordinatensystems sind abhangig von den aktiven
Transformationen im Werkstilick-Koordinatensystem.

o Ohne aktive Transformationen im WerkstUck-
Koordinatensystem sind die Lage und die Orientierung
des Bearbeitungsebene-Koordinatensystems und des
Werkstlck-Koordinatensystems identisch.

An einer 3-Achsmaschine oder bei einer reinen
3-Achsbearbeitung gibt es keine Transformationen im
Werkstlck-Koordinatensystem. Die BASISTRANSFORM.-
Werte der aktiven Zeile der Bezugspunkttabelle

wirken bei dieser Annahme unmittelbar auf das
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem.

Der Anwender definiert im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem
mithilfe von Transformationen die Lage und die Orientierung des
Eingabe-Koordinatensystems. @

Transformationen im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem:
Zyklus 7 NULLPUNKT WPL-CS
Zyklus 8 SPIEGELUNG

Zyklus 10 DREHUNG

Zyklus 11 MASSFAKTOR

Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.
PLANE RELATIVE

o Als PLANE-Funktion wirkt PLANE RELATIVE im
Werkstlck-Koordinatensystem und orientiert das
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem.

Die Werte der additiven Schwenkung beziehen sich

dabei aber immer auf das aktuelle Bearbeitungsebene- ; I-CS
Koordinatensystem. : )

o Das Resultat von aufeinander aufbauenden
Transformationen ist abhangig von der
Programmierreihenfolge!

o Ohne aktive Transformationen im Bearbeitungsebene-
Koordinatensystem sind die Lage und die Orientierung
des Eingabe-Koordinatensystems und des
Bearbeitungsebene-Koordinatensystems identisch.

An einer 3-Achsmaschine oder bei einer reinen
3-Achsbearbeitung gibt es aulderdem keine
Transformationen im Werkstlick-Koordinatensystem.
Die BASISTRANSFORM.-\Werte der aktiven Zeile der
Bezugspunkttabelle wirken bei dieser Annahme
unmittelbar auf das Eingabe-Koordinatensystem.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017 153
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Das Eingabe-Koordinatensystem ist ein dreidimensionales
kartesisches Koordinatensystem.

Die Lage und die Orientierung des Eingabe-Koordinatensystems
sind abhangig von den aktiven Transformationen im
Bearbeitungsebene-Koordinatensystem.

o Ohne aktive Transformationen im Bearbeitungsebene-
Koordinatensystem sind die Lage und die Orientierung
des Eingabe-Koordinatensystems und des
Bearbeitungsebene-Koordinatensystems identisch.

An einer 3-Achsmaschine oder bei einer reinen
3-Achsbearbeitung gibt es aulerdem keine
Transformationen im Werkstlick-Koordinatensystem.
Die BASISTRANSFORM.-Werte der aktiven Zeile der
Bezugspunkttabelle wirken bei dieser Annahme
unmittelbar auf das Eingabe-Koordinatensystem.

Der Anwender definiert mithilfe von Verfahrsatzen im Eingabe-
Koordinatensystem die Position des \Werkzeugs und damit die Lage
des Werkzeug-Koordinatensystems.

o Auch die Anzeigen SOLL, IST, SCHPF und ISTRW
beziehen sich auf das Eingabe-Koordinatensystem.

Verfahrsétze im Eingabe-Koordinatensystem:

® achsparallele Verfahrsatze

m Verfahrsatze mit kartesischen oder polaren Koordinaten

® Verfahrsatze mit kartesischen Koordinaten und
Flachennormalenvektoren

Beispiel

7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

o Auch bei Verfahrsatzen mit Flachennormalenvektoren
wird die Lage des Werkzeug-Koordinatensystems durch
die kartesischen Koordinaten X, Y und Z bestimmt.

In Verbindung mit der 3D-Werkzeugkorrektur kann
entlang der Flachennormalenvektoren die Lage des
Werkzeug-Koordinatensystems verschoben werden.

o Die Orientierung des Werkzeug-Koordinatensystems
kann in verschiedenen Bezugssystemen erfolgen.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Koordinatensystem
T-CS", Seite 155
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X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Eine auf den Eingabe-Koordinatensystem-
Ursprung bezogene Kontur kann sehr einfach
beliebig transformiert werden.

154 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Grundlagen, Dateiverwaltung | Grundlagen

Werkzeug-Koordinatensystem T-CS

Das Werkzeug-Koordinatensystem ist ein dreidimensionales
kartesisches Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung
der Werkzeugbezugspunkt ist. Auf diesen Punkt beziehen sich die
Werte der Werkzeugtabelle, L und R bei Fraswerkzeugen und ZL,
XL und YL bei Drehwerkzeugen.

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben’,
Seite 242

Entsprechend der Werte aus der Werkzeugtabelle wird der
Koordinatenursprung des Werkzeug-Koordinatensystems auf den
Werkzeugfihrungspunkt TCP verschoben. TCP steht fiir Tool
Center Point.

Wenn sich das NC-Programm nicht auf die Werkzeugspitze bezieht,
muss der Werkzeugfihrungspunkt verschoben werden. Die
notwendige Verschiebung erfolgt im NC-Programm mithilfe der
Deltawerte beim Werkzeugaufruf.

o Die in der Grafik gezeigte Lage des TCP ist verpflichtend
in Verbindung mit der 3D-Werkzeugkorrektur.

0 Der Anwender definiert mithilfe von Verfahrsatzen im
Eingabe-Koordinatensystem die Position des Werkzeugs
und damit die Lage des Werkzeug-Koordinatensystems.

Die Orientierung des Werkzeug-Koordinatensystems ist bei aktiver
TCPM-Funktion oder bei aktiver Zusatzfunktion M128 abhangig von
der aktuellen Werkzeuganstellung.

Eine Werkzeuganstellung definiert der Anwender entweder im
Maschinen-Koordinatensystem oder im Bearbeitungsebene-
Koordinatensystem.

Werkzeuganstellung im Maschinen-Koordinatensystem:

Beispiel

Werkzeuganstellung im Bearbeitungsebene-Koordinatensystem:

Beispiel
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Bei den gezeigten Verfahrsatzen mit Vektoren ist eine
3D-Werkzeugkorrektur mithilfe der Korrekturwerte DL,
DR und DR2 aus dem TOOL CALL-Satz maglich.

Die Funktionsweisen der Korrekturwerte sind abhangig
vom Werkzeugtyp.

Die Steuerung erkennt die verschiedenen
Werkzeugtypen mithilfe der Spalten L, R und R2 der
Werkzeugtabelle:

B R27ag + DR27ag + DR2pRog =0
— Schaftfraser

" R27ag + DR27ag + DR2proG = Ryag + DR1ag + DRproc
— Radiusfraser oder Kugelfraser

B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— Eckenradiusfraser oder Torusfraser

Ohne der TCPM-Funktion oder der Zusatzfunktion M128
ist die Orientierung des Werkzeug-Koordinatensystems
und des Eingabe-Koordinatensystems identisch.

156
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Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

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

Werkzeugachse Hauptachse Nebenachse

X Y Z

Y z X

z X Y

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemal3t ist, erstellen Yi

Sie das Bearbeitungsprogramm auch mit rechtwinkligen

Koordinaten. Bei Werkstlcken mit Kreisbdgen oder bei — T T~
Winkelangaben ist es oft einfacher, die Positionen mit R\ ~,
Polarkoordinaten festzulegen. ,/ P22

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten X, Y und Z Phs PR
beschreiben Polarkoordinaten nur Positionen in einer Ebene. 0 PR PA; o
Polarkoordinaten haben ihren Nullpunkt im Pol CC (CC = circle Tcc

centre; engl. Kreismittelpunkt). Eine Position in einer Ebene ist so R\ -
eindeutig festgelegt durch: X
®  Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position 30

m 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 flur den Polarkoordinaten-Winkel PA eindeutig
zugeordnet.

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

Absolute Werkstiickpositionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten:

Bohrung 1 Bohrung 2 Bohrung 3
X =10 mm X =30mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementale Werkstiickpositionen Y

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 Mald zwischen der letzten und der
darauf folgenden Sollposition an, um die das Werkzeug verfahren
soll. Deshalb wird es auch als Kettenmal bezeichnet.

Ein InkrementalmaR kennzeichnen Sie durch ein | vor der
Achsbezeichnung.

10,10

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf den Pol und die
Winkelbezugsachse.

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

Eine Werkstlckzeichnung gibt ein bestimmtes Formelement des
Werkstlcks als absoluten Bezugspunkt (Nullpunkt) vor, meist

eine Werkstlckecke. Beim Bezugspunktsetzen richten Sie das
Werkstlck zuerst zu den Maschinenachsen aus und bringen

das Werkzeug flr jede Achse in eine bekannte Position zum
Werkstlck. Fir diese Position setzen Sie die Anzeige der Steuerung
entweder auf Null oder einen vorgegebenen Positionswert.
Dadurch ordnen Sie das Werkstlick dem Bezugssystem zu, das fir
die Steuerungsanzeige oder |Ihr Bearbeitungsprogramm gilt.

Gibt die Werkstlickzeichnung relative Bezugspunkte vor, so nutzen
Sie einfach die Zyklen zur Koordinatenumrechnung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Zyklenprogramsmmierung

Wenn die Werkstlckzeichnung nicht NC-gerecht bemaldt
ist, dann wahlen Sie eine Position oder eine Werkstiickecke
als Bezugspunkt, von dem aus sich die MalRe der Ubrigen
Werkstlckpositionen ermitteln lassen.

Besonders komfortabel setzen Sie Bezugspunkte mit einem 3D-
Tastsystem von HEIDENHAIN.

Weitere Informationen: "Bezugspunktsetzen mit 3D-Tastsystem
(Option #17)", Seite 687

Beispiel

Die Werkstlckskizze zeigt Bohrungen (1 bis 4), deren BemalRungen
sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den Koordinaten

X=0 Y=0 beziehen. Die Bohrungen (5 bis 7) beziehen sich auf
einen relativen Bezugspunkt mit den absoluten Koordinaten
X=450 Y=750. Mit dem Zyklus Nullpunktverschiebung kénnen
Sie den Nullpunkt voribergehend auf die Position X=450,

Y=750 verschieben, um die Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere
Berechnungen zu programmieren.
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4.2 Programme eroffnen und eingeben

Aufbau eines NC-Programms im HEIDENHAIN Klartext
Ein Bearbeitungsprogramm besteht aus einer Reihe von NC-
Satzen. Die Abbildung rechts zeigt die Elemente eines Satzes.

Die Steuerung nummeriert die Satze eines Satz
Bearbeitungsprogramms in aufsteigender Reihenfolge.

Der erste Satz eines Programms ist mit BEGIN PGM, dem
Programmnamen und der gtiltigen Malseinheit gekennzeichnet. ‘ ‘

Die darauffolgenden Satze enthalten Informationen Uber:
das Rohteil
Werkzeugaufrufe

10 L

X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Bahnfunktion Woérter

Satznummer

Anfahren einer Sicherheitsposition
Vorschibe und Drehzahlen
® Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

Der letzte Satz eines Programms ist mit END PGM, dem
Programmnamen und der gtiltigen Maleinheit gekennzeichnet.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung fuhrt keine automatische Kollisionsprifung
zwischen dem Werkzeug und dem Werkstlck durch. Wahrend
der Anfahrbewegung nach einem Werkzeugwechsel besteht
Kollisionsgefahr!

> Bei Bedarf eine zusatzliche sichere Zwischenposition
programmieren
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Rohteil definieren: BLK FORM

Direkt nach dem Eroffnen eines neuen Programms definieren

Sie ein unbearbeitetes Werkstiick. Um das Rohteil nachtraglich

zu definieren, driicken Sie die Taste SPEC FCT, den Softkey
PROGRAMM VORGABEN und anschlieRend den Softkey BLK FORM.
Die Steuerung bendtigt die Definition fir die grafischen
Simulationen.

6 Die Rohteildefinition ist nur erforderlich, wenn Sie das
Programm grafisch testen wollen!

Die Steuerung kann unterschiedliche Rohteilformen darstellen:

Softkey Funktion

i . Rechteckiges Rohteil definieren

' . Zylindrisches Rohteil definieren
. Rotationssymmetrisches Rohteil mit beliebiger
§ Form definieren

Rechteckiges Rohteil

Die Seiten des Quaders 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;
Absolutwerte eingeben

B MAX-Punkt: grofste X-, Y- und Z-Koordinate des Quaders;
Absolutwerte oder Inkrementalwerte eingeben

Beispiel

Programmanfang, Name, MaReinheit
Spindelachse, MIN-Punkt-Koordinaten
MAX-Punkt-Koordinaten

Programmende, Name, MaReinheit
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Zylindrisches Rohteil

Das zylindrische Rohteil ist durch die Abmessungen des Zylinders
festgelegt:

= X, Y oder Z: Rotationsachse

® D, R: Durchmesser oder Radius des Zylinders (mit positivem
Vorzeichen)

L: Lange des Zylinders (mit positivem Vorzeichen)
DIST: Verschiebung entlang der Rotationsachse

DI, RI: Innendurchmesser oder Innenradius fir Hohlzylinder

o Die Parameter DIST und Rl oder DI sind optional und
mussen nicht programmiert werden.

Beispiel

0 BEGIN PGM NEU MM Programmanfang, Name, MaReinheit

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Spindelachse, Radius, Lange, Distanz, Innenradius
2 END PGM NEU MM Programmende, Name, MalReinheit

Rotationssymmetrisches Rohteil mit beliebiger Form

Die Kontur des rotationssymmetrischen Rohteils definieren Sie
in einem Unterprogramm. Dabei verwenden Sie X, Y oder Z als z
Rotationsachse.

In der Rohteildefinition verweisen Sie auf die Konturbeschreibung:

» DIM_D, DIM_R: Durchmesser oder Radius des = X
rotationssymmetrischen Rohteils

B | BL: Unterprogramm mit der Konturbeschreibung

Die Konturbeschreibung darf negative Werte in der Rotationsachse,
aber nur positive Werte in der Hauptachse enthalten. Die Kontur
muss geschlossen sein, d. h. der Konturbeginn entspricht dem
Konturende.

oy
P

7

Wenn sie ein rotationssymmetrisches Rohteil mit inkrementalen
Koordinaten definieren, dann sind die MalRe unabhangig von der
Durchmesserprogrammierung.

o Die Angabe des Unterprogramms kann mithilfe einer
Nummer, eines Namens oder eines QS-Parameters
erfolgen.
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Programmanfang, Name, MaReinheit

Spindelachse, Interpretationsweise, Unterprogramm-
Nummer

Hauptprogramm-Ende
Unterprogramm-Anfang
Konturanfang

Programmieren in positiver Hauptachsrichtung

Konturende

Unterprogramm-Ende

W
o,
]
T,
[

Programmende, Name, MaReinheit
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Neues NC-Programm eroffnen

Ein NC-Programm geben Sie immer in der Betriebsart [Euanieiier Beteich @ roozamieren
Programmieren ein. Beispiel fir eine Programmeroffnung:

r

» Betriebsart: Taste Programmieren driicken
P » Taste PGM MGT driicken g &

> Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.

Wahlen Sie das Verzeichnis, in dem Sie das neue NC-Programm j
speichern wollen: : ’

HEH

[

©

DATEI-NAME = NEU.H ‘ “

enT » Neuen Programmnamen eingeben
Mit Taste ENT bestatigen

Maf3einheit wahlen: Softkey MM oder INCH
driicken

MM

> Die Steuerung wechselt ins Programmfenster
und eroffnet den Dialog zur Definition der BLK-
FORM (Rohteil).

» Rechteckiges Rohteil wahlen: Softkey flr
hﬂ rechteckige Rohteilform drlicken

BEARBEITUNGSEBENE IN GRAFIK: XY

» Spindelachse eingeben, z. B. Z

ROHTEIL-DEFINITION: MINIMUM

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

ROHTEIL-DEFINITION: MAXIMUM

enT » Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-
Punkts eingeben und jeweils mit Taste ENT
bestatigen
Beispiel
0 BEGIN PGM NEU MM Programmanfang, Name, MalReinheit
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Spindelachse, MIN-Punkt-Koordinaten
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-Punkt-Koordinaten
3 END PGM NEU MM Programmende, Name, Maf3einheit

Die Steuerung erzeugt die Satznummern sowie den BEGIN- und
END-Satz automatisch.

Wenn Sie keine Rohteildefinition programmieren wollen,
brechen Sie den Dialog bei Bearbeitungsebene in
Grafik: XY mit der Taste DEL ab!
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Werkzeugbewegungen im Klartext programmieren

Um einen Satz zu programmieren, beginnen Sie mit einer (O - Ea—— E]‘
Dialogtaste. In der Kopfzeile des Bildschirms erfragt die Steuerung ‘ 1
|

4
o

alle erforderlichen Daten.

BEGIN PGM 113 UM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

> zusatz-Funktion M2 =
BLK FORM 0.2 X+
100

Y4100 Z+0

OYGL DEF 4.1 ABST2
OYOL DEF 4.2 TIEFE-10
COYCL DEF 4.3 ZUSTLG10 F333

11 CYCL DEF 4.5 Y+90
12 CYCL DEF 4.6 F838 DR- RADIUSS
13 L z+2 RO o9

14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE

15 CYCL DEF 5.1
16 CYCL DEF 5.2
7 3

22 OYGL DEF 3.0 NUTENFRAESEN
23 OYGL DEF 3.1 ABSTZ
24 OYCL DEF 3.2 TIEFE-8

10 CYCL DEF 4.4 X+30 B n
T &

HHHHHH

M M94 M103 | Mi18 || Mi20 ‘

M128

Beispiel fiir einen Positioniersatz

@ > Satz zu erdffnen

KOORDINATEN?

- » 10 (Zielkoordinate fur X-Achse eingeben)

» 20 (Zielkoordinate fur Y-Achse eingeben)
ENT » mit Taste ENT zur nidchsten Frage

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

Nt > Keine Radiuskorrektur eingeben, mit Taste ENT
zur ndchsten Frage

VORSCHUB F=? / F MAX = ENT

» 100 (Vorschub fiir diese Bahnbewegung 100 mm/min
eingeben)

ENT » mit Taste ENT zur nachsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?

» 3 (Zusatzfunktion M3 Spindel ein) eingeben.

Enp » Mit Taste END beendet die Steuerung diesen
Dialog.

Beispiel
3L X+10Y+5 RO F100 M3
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Mogliche Vorschubeingaben

Softkey Funktionen zur Vorschubfestlegung

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

F MAX

Weitere Informationen: "Wichtige Positionen
beim Anfahren und Wegfahren", Seite 293

Mit automatisch berechnetem Vorschub aus
dem TOOL CALL-Satz verfahren

F RAUTO

Mit programmiertem Vorschub (Einheit mm/
min oder 1/10 inch/min) verfahren. Bei Drehach-
sen interpretiert die Steuerung den Vorschub in
Grad/min, unabhéngig davon, ob das Programm
in mm oder inch geschrieben ist

Umdrehungsvorschub definieren (Einheit
mm/Toder inch/1). Achtung: in Inch-Program-
men FU nicht mit M136 kombinierbar

FU

Zahnvorschub definieren (Einheit mm/Zahn
oder inch/Zahn). Anzahl der Zdhne muss in der
Werkzeugtabelle in der Spalte CUT definiert

Fz

sein
Taste Funktionen zur Dialogfiihrung
i Dialogfrage Ubergehen
END Dialog vorzeitig beenden
Dialog abbrechen und Idschen
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Ist-Positionen tibernehmen

Die Steuerung ermoglicht die aktuelle Position des Werkzeugs in
das Programm zu tGbernehmen, z. B. wenn Sie

® \erfahrsatze programmieren

® Zyklen programmieren

Um die richtigen Positionswerte zu Gbernehmen, gehen Sie wie
folgt vor:

» Eingabefeld an die Stelle in einem Satz positionieren, an der
Sie eine Position Ubernehmen wollen
» Funktion Ist-Position Gbernehmen wahlen

> Die Steuerung zeigt in der Softkey-Leiste die
Achsen an, deren Positionen Sie Ubernehmen
konnen.

ACHSE » Achse wahlen

Die Steuerung schreibt die aktuelle Position der
gewdhlten Achse in das aktive Eingabefeld.

o Trotz aktiver Werkzeugradiuskorrektur Gbernimmt
die Steuerung in der Bearbeitungsebene immer die
Koordinaten des Werkzeugmittelpunkts.

Die Steuerung bericksichtigt die aktive
Werkzeuglangenkorrektur und dbernimmt in
der Werkzeugachse immer die Koordinate der
Werkzeugspitze.

Die Steuerung lasst die Softkey-Leiste zur
Achsauswahl bis zum erneuten Drlcken der Taste
Istpositionsiibernahme aktiv. Dieses Verhalten

gilt auch, wenn Sie den aktuellen Satz speichern
oder mithilfe einer Bahnfunktionstaste einen neuen
Satz er6ffnen. Wenn Sie mithilfe eines Softkeys
eine Eingabealternative wahlen mussen (z. B. die
Radiuskorrektur), dann schlief3t die Steuerung die
Softkey-Leiste zur Achsauswahl.

Bei aktiver Funktion Bearbeitungsebene schwenken ist
die Funktion Istpositionsiibernahme nicht erlaubt.
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NC-Programm editieren

Wahrend der Abarbeitung kann das aktive NC-Programm
nicht editiert werden.

Wahrend Sie ein NC-Programm erstellen oder verandern, konnen
Sie mit den Pfeiltasten oder mit den Softkeys jede Zeile im NC-
Programm und einzelne Worter eines Satzes wahlen:

Softkey / Funktion
Taste
SETTE Seite nach oben blattern
SETTE Seite nach unten blattern
ANFaNG Sprung zum Programmanfang
EnDE Sprung zum Programmende
Position des aktuellen Satzes im Bildschirm
=l verandern. Damit konnen Sie mehr NC-Satze

anzeigen lassen, die vor dem aktuellen Satz
programmiert sind

Ohne Funktion, wenn das NC-Programm
vollstandig auf dem Bildschirm sichtbar ist

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm
el verandern. Damit konnen Sie mehr NC-Satze
anzeigen lassen, die hinter dem aktuellen Satz
programmiert sind

Ohne Funktion, wenn das NC-Programm
vollstandig auf dem Bildschirm sichtbar ist

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz wahlen

E0O0EA8

Goto Bestimmten Satz wahlen: Taste GOTO drlcken,
gewdlinschte Satznummer eingeben, mit Taste
ENT bestatigen.

Oder: Taste GOTO drilicken, Satznummernschritt
eingeben und die Anzahl der eingegebenen
Zeilen durch Druck auf Softkey N ZEILEN nach
oben oder unten Uberspringen
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Softkey / Funktion
Taste
= \Wert eines gewdhlten Worts auf Null setzen

= Falschen Wert I6schen
® | ¢schbare Fehlermeldung I6schen

|5 Gewahltes Wort I6schen
DEL B Gewahlten Satz I6schen

m Zyklen und Programmteile 16schen
LETZTEN Satz einfigen, den Sie zuletzt editiert oder
NC-SATZ .
EINFUGEN geldscht haben

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

» Wahlen Sie den Satz, hinter dem Sie einen neuen Satz einfligen
wollen und eréffnen Sie den Dialog

Anderungen speichern

StandardmaRig speichert die Steuerung Anderungen
automatisch, wenn Sie einen Betriebsartenwechsel ausfihren
oder die Dateiverwaltung wahlen. Wenn Sie Anderungen am
Programm gezielt speichern wollen, gehen Sie wie folgt vor:

> Softkey-Leiste mit den Funktionen zum Speichern wahlen
» Softkey SPEICHERN driicken

> Die Steuerung speichert alle Anderungen, die Sie
seit dem letzten Speichern getatigt haben.

SPEICHERN

Programm in einer neuen Datei speichern
Sie kdonnen den Inhalt des momentan gewahlten Programms
unter einem anderen Programmnamen speichern. Gehen Sie
dabei wie folgt vor:
» Softkey-Leiste mit den Funktionen zum Speichern wéhlen
T » Softkey SPEICHERN UNTER driicken

ENTER > Die Steuerung blendet ein Fenster ein, in dem

Sie das Verzeichnis und den neuen Dateinamen
eingeben koénnen.

Mit Softkey WECHSELN ggf. Zielordner wahlen
Dateinamen eingeben

» Mit Softkey OK oder Taste ENT bestatigen bzw.
Vorgang mit Softkey ABBRECHEN beenden

o Die mit SPEICHERN UNTER gespeicherte Datei finden
Sie in der Dateiverwaltung auch mithilfe des Softkeys
LETZTE DATEIEN.
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Anderungen riickgangig machen

Sie kénnen alle Anderungen riickgangig machen, die Sie seit dem
letzten Speichern durchgeflhrt haben. Gehen Sie dabei wie folgt

VOr:
» Softkey-Leiste mit den Funktionen zum Speichern wahlen
> Softkey ANDERUNG AUFHEBEN driicken

RUFHEBEN

> Die Steuerung blendet ein Fenster ein, in dem
Sie den Vorgang bestatigen oder abbrechen
koénnen.

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

Worter andern und einfiigen

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

» Anderung abschlieRen: Taste END driicken

Wenn Sie ein Wort einfigen wollen, drlicken Sie die Pfeiltasten
(nach rechts oder links), bis der gewUnschte Dialog erscheint und
geben den gewtlnschten Wert ein.

Gleiche Worter in verschiedenen Satzen suchen

» Ein Wort in einem Satz wahlen: Pfeiltaste so oft
dricken, bis gewlinschtes Wort markiert ist

» Satz mit Pfeiltasten wahlen
m  Pfeil nach unten: vorwarts suchen
m  Pfeil nach oben: rlickwarts suchen

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

o Wenn Sie in sehr langen NC-Programmen die Suche
starten, blendet die Steuerung ein Symbol mit der
Fortschrittsanzeige ein. Bei Bedarf konnen Sie die Suche
jederzeit abbrechen.
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Programmteile markieren, kopieren, ausschneiden und

einfiigen
Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms oder in ein [ [TETear ey o ——
anderes NC-Programm zu kopieren, stellt die Steuerung folgende e prop st | w
Funktionen zur Verflgung: e & |
Softkey Funktion T J
ok Markierungsfunktion einschalten ST e— g &
MARKTEREN T e, sete ‘
e —
O Markierungsfunktion ausschalten B 0 o acsom —
ABBRECHEN ‘
[} | 9
. R — BLock | | [— [z | terzren |
BLOCK Markierten Block ausschneiden ‘w | orreren |P— e
AUS-
SCHNEIDEN
o Im Speicher befindlichen Block einfligen
EINFUGEN
BLocK Markierten Block kopieren
KOPIEREN

Um Programmteile zu kopieren, gehen Sie wie folgt vor:

> Softkey-Leiste mit Markierungsfunktionen wahlen

» Ersten Satz des zu kopierenden Programmteils wahlen

» Ersten Satz markieren: Softkey BLOCK MARKIEREN drUicken.
>

Die Steuerung hinterlegt den Satz farbig und blendet den
Softkey MARKIEREN ABBRECHEN ein.

» Bewegen Sie den Cursor auf den letzten Satz des
Programmteils den Sie kopieren oder ausschneiden wollen.

> Die Steuerung stellt alle markierten Satze in einer anderen Farbe
dar. Sie kénnen die Markierungsfunktion jederzeit beenden,
indem Sie den Softkey MARKIEREN ABBRECHEN driicken.

» Markierten Programmteil kopieren: Softkey BLOCK KOPIEREN
dricken, markierten Programmteil ausschneiden: Softkey
BLOCK AUSSCHNEIDEN dricken.

> Die Steuerung speichert den markierten Block.

o Wenn Sie einen Programmteil in ein anderes
NC-Programm Ubertragen mochten, wahlen Sie
an dieser Stelle zunachst das gewlnschte NC-
Programm Uber die Dateiverwaltung.

» Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, hinter dem Sie den
kopierten (ausgeschnittenen) Programmteil einfligen wollen

» Gespeicherten Programmteil einfligen: Softkey
BLOCK EINFUGEN driicken

» Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN ABBRECHEN
dricken
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Die Suchfunktion der Steuerung

Mit der Suchfunktion der Steuerung kdnnen Sie beliebige Texte
innerhalb eines Programms suchen und bei Bedarf auch durch
einen neuen Text ersetzen.

Nach beliebigen Texten suchen

» Suchfunktion wahlen [Euanieaier Beteicn @ -oozameren ES
SUCHEN ] ) ’ W
> Die Steuerung blendet das Suchfenster ein und rET—
zeigt in der Softkey-Leiste die zur Verfligung e w
stehenden Suchfunktionen an.
» Zu suchenden Text eingeben, z. B.: TOOL i ATUELLES ot
- : ] h e
» Vorwartssuche oder Ruckwartssuche wahlen S
» Suchvorgang starten e o= S
SUCHEN T L e o
> Die Steuerung springt auf den nachsten Satz, in Ll
dem der gesuchte Text gespeichert ist.
- S 4 L [} T
> Suchvorgang wiederholen vt | e | seren || itz [ aor | o | e [ e
SUCHEN . . . . i e xopseren || enwedsen
> Die Steuerung springt auf den nachsten Satz, in
dem der gesuchte Text gespeichert ist.
» Suchfunktion beenden: Softkey Ende drlicken
ENDE
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Suchen und Ersetzen von beliebigen Texten

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Funktionen ERSETZEN und ALLE ERSETZEN Uberschreiben
alle gefundenen Syntaxelemente ohne Ruckfrage. Die Steuerung
fahrt vor dem Ersetzen keine automatische Sicherung der
urspringlichen Datei durch. Dabei kdnnen NC-Programme
unwiederbringlich beschadigt werden.

> Ggf. vor dem Ersetzen Sicherheitskopien der NC-Programme
erstellen

» ERSETZEN und ALLE ERSETZEN mit entsprechender
Vorschicht nutzen

o Wahrend einer Abarbeitung sind die Funktionen
SUCHEN und ERSETZEN im aktiven NC-Programm nicht
maoglich. Auch ein aktiver Schreibschutz verhindert diese
Funktionen.

» Satz wahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist

» Suchfunktion wahlen

> Die Steuerung blendet das Suchfenster ein und
zeigt in der Softkey-Leiste die zur Verfligung
stehenden Suchfunktionen an.

» Softkey AKTUELLES WORT driicken

> Die Steuerung Ubernimmt das erste Wort
des aktuellen Satzes. Ggf. den Softkey
erneut dricken, um das gewunschte Wort zu
Ubernehmen.

» Suchvorgang starten

> Die Steuerung springt auf den nachsten
gesuchten Text.

SUCHEN

SUCHEN

» Um den Text zu ersetzen und anschlieRend
die nachste Fundstelle anzuspringen: Softkey
ERSETZEN driicken oder um alle gefundenen
Textstellen zu ersetzen: Softkey ALLE ERSETZEN
dricken, oder um den Text nicht zu ersetzen und
die ndchste Fundstelle anzuspringen: Softkey
SUCHEN driicken

» Suchfunktion beenden: Softkey Ende drlicken

ERSETZEN

ENDE
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4.3 Dateiverwaltung: Grundlagen

Dateien

Dateien in der Steuerung Typ
Programme

im HEIDENHAIN-Format H

im DIN/ISO-Format A

Kompatible Programme

HEIDENHAIN-Unit-Programme HU
HEIDENHAIN-Kontur-Programme HC
Tabellen fir
Werkzeuge T
Werkzeugwechsler .TCH
Nullpunkte .D
Punkte .PNT
Bezugspunkte .PR
Tastsysteme TP
Backup-Dateien .BAK
Abhangige Daten (z. B. Gliederungspunkte) .DEP
Frei definierbare Tabellen .TAB
Paletten P
Texte als
ASCII-Dateien A
Protokolldateien TIXT
Hilfedateien .CHM
CAD-Daten als
ASCII-Dateien .DXF
IGES
.STEP

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

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten
kdénnen, verfligt die Steuerung Uber ein spezielles Fenster zur
Dateiverwaltung. Hier kdnnen Sie die verschiedenen Dateien
aufrufen, kopieren, umbenennen und I6schen.

Sie kdnnen mit der Steuerung Dateien bis zu einer GesamtgrofRe
von 2 GByte verwalten und speichern.

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

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

Dateiname Dateityp

PROG20 H

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

Folgende Zeichen sind erlaubt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Folgende Zeichen haben eine besondere Bedeutung:

Zeichen Bedeutung

Der letzte Punkt eines Dateinamens trennt
die Endung ab

\und / Flr den Verzeichnisbaum

Trennt Laufwerkbezeichnungen vom
Verzeichnis ab

Alle anderen Zeichen nicht verwenden, um z. B. Probleme bei
der DatenUbertragung zu vermeiden. Tabellennamen muissen mit
einem Buchstaben beginnen.

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

Weitere Informationen: "Pfade", Seite 177
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Extern erstellte Dateien an der Steuerung anzeigen

An der Steuerung sind einige Zusatztools installiert, mit denen Sie
die in der folgenden Tabelle dargestellten Dateien anzeigen und
teilweise auch bearbeiten kdénnen.

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

Weitere Informationen: "Zusatz-Tools zur Verwaltung externer
Dateitypen", Seite 190

Datensicherung

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

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

Sie kdnnen die Dateien auch direkt von der Steuerung aus sichern.
Weitere Informationen: "Backup und Restore", Seite 116

Weiterhin bendtigen Sie einen Datentrager, auf dem

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

o Léschen Sie von Zeit zu Zeit nicht mehr bendtigte
Dateien, damit die Steuerung fir die Systemdateien
(z. B. Werkzeugtabelle) immer gentigend freien Speicher
zur Verflgung hat.
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4.4 Arbeiten mit der Dateiverwaltung

Verzeichnisse

Da Sie auf dem internen Speicher sehr viele Programme und
Dateien speichern kénnen, legen Sie die einzelnen Dateien in
Verzeichnissen (Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren. In

diesen Verzeichnissen konnen Sie weitere Verzeichnisse einrichten,
sogenannte Unterverzeichnisse. Mit der Taste -/+ oder ENT kdnnen

Sie Unterverzeichnisse einblenden oder ausblenden.

Pfade

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

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

Beispiel

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

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel fir eine Verzeichnisanzeige mit
verschiedenen Pfaden.
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Ubersicht: Funktionen der Dateiverwaltung

Softkey

KOPIEREN

[ [
e

Funktion

Einzelne Datei kopieren

Seite
182

TYP

WAHLEN

Bestimmten Dateityp anzeigen 180

NEUE
DATEIL

Neue Datei anlegen

182

LETZTE
DATEIEN

Die letzten 10 gewahlten
Dateien anzeigen

185

LOSCHEN

Datei I6schen

186

MARKIEREN

Datei markieren

187

UMBENEN .
[ A

Datei umbenennen

188

SCHUTZEN

@

Datei gegen Léschen und
Andern schitzen

189

UNGESCH .

[N

Datei-Schutz aufheben

189

TRBELLE ~
NC-PGM

ANPASSEN

Werkzeugtabelle einer iTNC
530 importieren

252

Tabellenformat anpassen

535

NETZWERK

Netzlaufwerke verwalten

203

EDITOR
WAHLEN

Editor wahlen

189

SORTIEREN

Dateien nach Eigenschaften
sortieren

188

KOP .VERZ .

C=]

Verzeichnis kopieren

185

=
B LOSCHE
S
L) ALLE
&

Verzeichnis mit allen Unterv
zeichnissen l6schen

er-

O

=} AKT .
=3

B BAUM

Verzeichnis aktualisieren

UMBENEN .

[agc]= xv2]

Verzeichnis umbenennen

NELES
VERZEICHN.

178

Neues Verzeichnis erstellen
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Dateiverwaltung aufrufen

» Taste PGM MGT driicken

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

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist der interne
Speicher der Steuerung. Weitere Laufwerke sind die Schnittstellen
(RS232, Ethernet), an die Sie z. B. einen PC anschlieRen koénnen.
Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordnersymbol (links) und den
Verzeichnisnamen (rechts) gekennzeichnet. Unterverzeichnisse sind
nach rechts eingertckt. Wenn Unterverzeichnisse vorhanden sind,
kdnnen Sie diese mit der Taste -/+ einblenden oder ausblenden.

Wenn der Verzeichnisbaum langer ist als der Bildschirm, kdnnen
Sie mithilfe des Scrollbalkens oder einer angeschlossenen Maus
navigieren.

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

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Dateiname und Dateityp

Byte Dateigrofie in Byte

Status Eigenschaft der Datei:

E Programm ist in der Betriebsart Program-

mieren angewahlt

S Programm ist in der Betriebsart
Programm-Test angewahlt

M Programm ist in einer Programm-
lauf-Betriebsart angewahlt

+ Programm besitzt nicht angezeigte abhan-
gige Dateien mit der Endung DEP z. B. bei
Verwendung der Werkzeugeinsatzprifung

ﬂ Datei ist gegen Léschen und Andern
geschitzt

ﬂ Datei ist gegen Léschen und Andern
geschitzt, weil es gerade abgearbeitet
wird

Datum Datum, an der die Datei das letzte Mal

geandert wurde

Zeit Uhrzeit, an der die Datei das letzte Mal
geandert wurde

o Zum Anzeigen der abhangigen Dateien setzen Sie den
Maschinenparameter dependentFiles (Nr. 122101) auf
MANUAL.
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
dricken

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

» Bewegt den Cursor vom rechten ins linke
Fenster und umgekehrt

» Bewegt den Cursor in einem Fenster auf und ab
SELTE » Bewegt den Cursor in einem Fenster

seitenweise auf und ab

SEITE

Schritt 1: Laufwerk wahlen

» Laufwerk im linken Fenster markieren

WAHLEN » Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken oder
T
Nt » Taste ENT dricken
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Schritt

2: \erzeichnis wahlen

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

Schritt

3: Datei wahlen

TYP

WAHLEN

» Softkey TYP WAHLEN driicken

ZEIGE

=g

» Softkey des gewiinschten Dateityps driicken
oder

ALLE ANZ.

» alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ.
dricken oder

ANZEIGE
FILTER

» Wildcards benutzen, z. B. 4*.h: Alle Dateien mit
Dateityp .h anzeigen, die mit 4 beginnen

» Datei im rechten Fenster markieren

WHHLEN

» Softkey WAHLEN driicken oder

ENT

» Taste ENT driicken

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

Wenn Sie in der Dateiverwaltung den
Anfangsbuchstaben der gesuchten Datei eingeben,
springt der Cursor automatisch auf das erste Programm
mit entsprechendem Buchstaben.
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Neues Verzeichnis erstellen

» \erzeichnis im linken Fenster markieren, in dem Sie ein
Unterverzeichnis erstellen wollen

v

Softkey NEUES VERZEICHN. drlicken
Verzeichnisnamen eingeben
ENT Taste ENT driicken

NEUES
VERZEICHN.

v

v

v

Softkey OK driicken zum Bestatigen oder

OK

v

Softkey ABBRUCH drticken zum Abbrechen

RBBRUCH

Neue Datei erstellen

» \erzeichnis im linken Fenster wahlen, in dem Sie die neue
Datei erstellen wollen

» Cursor im rechten Fenster positionieren

NEUE » Softkey NEUE DATEI driicken
» Dateinamen mit Endung eingeben
Nt » Taste ENT drlcken

Einzelne Datei kopieren

» Bewegen Sie den Cursor auf die Datei, die kopiert werden soll
KOPIEREN » Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion

" wahlen

> Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.
Datei in das aktuelle Verzeichnis kopieren

» Namen der Zieldatei eingeben
» Taste ENT oder Softkey OK drlicken

> Die Steuerung kopiert die Datei ins aktuelle
Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt
erhalten.

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

% e > Dricken Sie den Softkey Zielverzeichnis, um in
E einem Uberblendfenster das Zielverzeichnis zu
wahlen

» Taste ENT oder Softkey OK drlicken

> Die Steuerung kopiert die Datei mit dem
gleichen Namen ins gewahlte Verzeichnis. Die
urspriingliche Datei bleibt erhalten.

oK

o Wenn Sie den Kopiervorgang mit der Taste ENT oder
dem Softkey OK gestartet haben, zeigt die Steuerung
eine Fortschrittsanzeige.
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Dateien in ein anderes Verzeichnis kopieren

» Bildschirmaufteilung mit gleich groRen Fenstern wahlen
Rechtes Fenster

» Softkey ZEIGE BAUM drlicken

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

Linkes Fenster

» Softkey ZEIGE BAUM drlicken

» Verzeichnis mit den Dateien wahlen, die Sie kopieren mochten
und mit Softkey ZEIGE DATEIEN Dateien anzeigen

» Softkey Markieren driicken: Funktionen zum
Markieren der Dateien anzeigen

MARKIEREN

o » Softkey Datei Markieren drlicken: Cursor auf
MARKIEREN die Datei bewegen, die Sie kopieren mdchten
und markieren. Falls gewlinscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise

KopTEREN » Softkey Kopieren drlicken: Die markierten
" Dateien in das Zielverzeichnis kopieren

Weitere Informationen: "Dateien markieren", Seite 187

Wenn Sie sowohl im linken als auch im rechten Fenster Dateien
markiert haben, kopiert die Steuerung von dem Verzeichnis aus, in
dem der Cursor steht.

Dateien iiberschreiben

Wenn Sie Dateien in ein Verzeichnis kopieren, in dem sich Dateien
mit gleichem Namen befinden, dann fragt die Steuerung, ob die
Dateien im Zielverzeichnis Uberschrieben werden dirfen:

» Alle Dateien Uberschreiben (Feld Bestehende Dateien gewahlt):
Softkey OK drlicken oder

» Keine Datei Uberschreiben: Softkey ABBRUCH drlicken

Wenn Sie eine geschitzte Datei Uberschreiben wollen, Feld
Geschiitzte Dateien wéhlen oder den Vorgang abbrechen.
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Tabelle kopieren

Zeilen in eine Tabelle importieren

Wenn Sie eine Tabelle in eine bestehende Tabelle kopieren,
kdénnen Sie mit dem Softkey FELDER ERSETZEN einzelne Zeilen
Uberschreiben. Voraussetzungen:

® die Zieltabelle muss existieren

® die zu kopierende Datei darf nur die zu ersetzenden Zeilen
enthalten

m der Dateityp der Tabellen muss identisch sein

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Funktion FELDER ERSETZEN Uberschreibt ohne Rickfrage
alle Zeilen der Zieldatei, die in der kopierten Tabelle enthalten
sind. Die Steuerung fihrt vor dem Ersetzen keine automatische
Sicherung der urspriinglichen Datei durch. Dabei konnen Tabellen
unwiederbringlich beschadigt werden.

> Ggf. vor dem Ersetzen Sicherheitskopien der Tabellen
erstellen

» FELDER ERSETZEN mit entsprechender Vorschicht nutzen

Beispiel

Sie haben auf einem Voreinstellgerat die Werkzeuglange und

den Werkzeugradius von 10 neuen Werkzeugen vermessen.

Anschlief3end erzeugt das Voreinstellgerat die Werkzeugtabelle

TOOL_Import.T mit 10 Zeilen, also 10 Werkzeugen.

> Kopieren Sie diese Tabelle von dem externen Datentrager in ein
beliebiges Verzeichnis

» Kopieren Sie die extern erstellte Tabelle mit der Dateiverwaltung
der Steuerung in die bestehende Tabelle TOOL.T

> Die Steuerung fragt, ob die bestehende Werkzeugtabelle
TOOL.T Uberschrieben werden soll.

» Dricken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann Uberschreibt
die Steuerung die aktuelle Datei TOOL.T vollstandig. Nach dem
Kopiervorgang besteht TOOL.T also aus 10 Zeilen.

» QOder driicken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann
Uberschreibt die Steuerung in der Datei TOOL.T die 10 Zeilen.

Die Daten der restlichen Zeilen werden von der Steuerung nicht
verandert.
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Zeilen aus einer Tabelle extrahieren

In Tabellen kénnen Sie eine oder mehrere Zeilen markieren und in
einer separaten Tabelle speichern.

Offnen Sie die Tabelle aus der Sie Zeilen kopieren mochten
Wahlen Sie mit den Pfeiltasten die erste zu kopierende Zeile
Driicken Sie den Softkey ZUSATZL. FUNKT.

Dricken Sie den Softkey MARKIEREN

Markieren Sie ggf. weitere Zeilen

Driicken Sie den Softkey SPEICHERN UNTER

Geben Sie einen Tabellennamen ein, in dem die selektierten
Zeilen gespeichert werden sollen

vV v v v v VY

Verzeichnis kopieren

» Bewegen Sie den Cursor im rechten Fenster auf das
Verzeichnis, das Sie kopieren wollen

» Drlcken Sie den Softkey KOPIEREN

> Die Steuerung blendet das Fenster zur Auswahl des
Zielverzeichnisses ein.

» Zielverzeichnis wahlen und mit der Taste ENT oder Softkey OK
bestatigen

> Die Steuerung kopiert das gewahlte Verzeichnis inklusive
Unterverzeichnisse in das gewahlte Zielverzeichnis.

Eine der zuletzt gewahlten Dateien wahlen

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT [0 TTTe - oe—
dricken e

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

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

» Bewegt den Cursor in einem Fenster auf und ab

» Datei wahlen: Softkey OK driicken oder

WERT
KOPTEREN

OK

ENT » Taste ENT drlicken

o Mit dem Softkey AKTUELLEN WERT KOPIEREN kénnen
Sie den Pfad einer markierten Datei kopieren. Den
kopierten Pfad kénnen Sie spater wiederverwenden,
z. B. bei einem Programmaufruf mithilfe der Taste
PGM CALL.
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Datei l0schen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust méglich!

Die Funktionen LOSCHEN I6scht die Datei endgdiltig. Die
Steuerung fihrt vor dem Loschen keine automatische Sicherung
der Datei durch, z. B. in einem Papierkorb. Damit sind Dateien
unwiederbringlich entfernt.

» Wichtige Daten regelmafiig auf externen Laufwerken sichern

» Bewegen Sie den Cursor auf die Datei, die 16schen mdchten

LoSCHEN » Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN
drucken

> Die Steuerung fragt, ob die Datei geldscht
werden soll.

» Loschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
» Ldschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken

Verzeichnis loschen

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Funktionen LOSCHE ALLE I6scht alle Dateien des
Verzeichnisses endgultig. Die Steuerung fuhrt vor dem Loschen
keine automatische Sicherung der Dateien durch, z. B. in einem
Papierkorb. Damit sind Dateien unwiederbringlich entfernt.

> Wichtige Daten regelmaf3ig auf externen Laufwerken sichern

» Bewegen Sie den Cursor auf das Verzeichnis, das Sie I6schen

madchten
» Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN
) ALLE drlcken

> Die Steuerung fragt, ob das Verzeichnis mit allen
Unterverzeichnissen und Dateien tatsachlich
geldscht werden soll.

» Ldschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
» Loschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken
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Dateien markieren

Softkey

DATEIL
MARKIEREN

Markierungsfunktion

Einzelne Datei markieren

ALLE
DATEIEN
MARKIEREN

Alle Dateien im Verzeichnis markieren

MARK -
RUFHEBEN

Markierung fur einzelne Datei aufheben

RAUFHEBEN

Markierung fir alle Dateien aufheben

KOP .MARK .

(-0

Funktionen, wie das Kopieren oder Ldschen von Dateien, konnen
Sie sowohl auf einzelne als auch auf mehrere Dateien gleichzeitig

Alle markierten Dateien kopieren

anwenden. Mehrere Dateien markieren Sie wie folgt:

» Cursor auf erste Datei bewegen

MARKIEREN

DATEL
MARKIEREN

DATEL

MARKIEREN

S

7

KOPIEREN

[ By
el

e =

7

LOSCHEN

» Markierungsfunktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN driicken

» Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
driicken

» Cursor auf weitere Datei bewegen

» Weitere Datei markieren: Softkey
DATEI MARKIEREN driicken, usw.

Markierte Dateien kopieren:

» Aktive Softkey-Leiste verlassen

» Softkey KOPIEREN driicken

Markierte Dateien |0schen:

» Aktive Softkey-Leiste verlassen

> Softkey LOSCHEN driicken
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Datei umbenennen
» Bewegen Sie den Cursor auf die Datei, die Sie umbenennen
mochten

reenN, » Funktion zum Umbenennen wahlen: Softkey
2 UMBENEN. drlcken

» Neuen Dateinamen eingeben; der Dateityp kann
nicht gedndert werden

» Umbenennen ausfihren: Softkey OK oder Taste
ENT dricken

Dateien sortieren

» \Wahlen Sie den Ordner, in dem Sie die Dateien sortieren
mochten

» Softkey SORTIEREN drlicken

» Softkey mit entsprechendem
Darstellungskriterium wahlen

= SORTIEREN NACH NAMEN
SORTIEREN NACH GROSSE
SORTIEREN NACH DATUM
SORTIEREN NACH TYP
SORTIEREN NACH STATUS
UNSORT.

SORTIEREN
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Zusatzliche Funktionen

Datei schiitzen/Dateischutz aufheben
» Bewegen Sie den Cursor auf die Datei, die Sie schiitzen

mdchten
S » Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey
ZUSATZL. FUNKT. driicken
scroTzEN » Dateischutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN
] driicken, die Datei erhélt das Protect-Symbol

UNGESCH. » Dateischutz auftheben: Softkey UNGESCH.
drlcken

Editor wahlen

» Bewegen Sie den Cursor im rechten Fenster auf die Datei, die
Sie 6ffnen mdchten

—— > Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey
FURKT ZUSATLZL. FUNKT. driicken

o » Auswahl des Editors, mit dem die gewahlte
WAHLEN Datei gedffnet werden soll: Softkey

EDITOR WAHLEN driicken
» GewdUlnschten Editor markieren
» Softkey OK driicken, um Datei zu 6ffnen

USB-Gerat anbinden und entfernen

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

» Um ein USB-Gerét zu entfernen, gehen Sie wie folgt vor:
T » Cursor ins linke Fenster bewegen
> Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

- » USB-Gerét entfernen

Weitere Informationen: "USB-Gerate an der Steuerung’,
Seite 204
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Zusatz-Tools zur Verwaltung externer Dateitypen

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

Dateiarten Beschreibung
PDF-Dateien (pdf) Seite 191
Excel-Tabellen (xIs, csv) Seite 192
Internetdateien (htm, html) Seite 193
ZIP-Archive (zip) Seite 195
Textdateien (ASCll-Dateien, z. B. txt, ini) Seite 196
Videodateien (ogg, oga, ogv, ogx) Seite 197
Grafikdateien (bmp, gif, jpg, png) Seite 197

o Dateien mit den Endungen pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg und
png mussen binar vom PC zur Steuerung Ubertragen
werden. Passen Sie die Ubertragungssoftware
TNCremo bei Bedarf an (MenUpunkt >Extras
>Konfiguration >Modus).

o Wenn Sie eine TNC 620 mit Touch-Bedienung
verwenden, konnen Sie einige Tastendrlicke durch
Gesten ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’,
Seite 129

190 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Grundlagen, Dateiverwaltung | Arbeiten mit der Dateiverwaltung

PDF-Dateien anzeigen

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

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken

» \erzeichnis wahlen, in dem die PDFDatei
gespeichert ist

» Bewegen Sie den Cursor auf die PDF-Datei
enT Taste ENT drtcken

Die Steuerung 6ffnet die PDF-Datei mit dem
Zusatz-Tool Dokumentenbetrachter in einer
eigenen Anwendung.

v

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

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

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

» Mit der Maus Menlpunkt Datei wahlen
» Menipunkt SchlieBen wahlen
> Die Steuerung kehrt zurtick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schliefsen Sie den
Dokumentenbetrachter wie folgt:

@ » Softkey-Umschalttaste driicken

Der Dokumentenbetrachter 6ffnet das
Pulldown-Men( Datei.

» Bewegen Sie den Cursor auf den MenUpunkt
SchlieBen
ENT » Taste ENT drlcken

Die Steuerung kehrt zurlck in die
Dateiverwaltung.
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Excel-Dateien anzeigen und bearbeiten

Um Excel-Dateien mit der Endung xls, xIsx oder csv direkt auf der
Steuerung zu 6ffnen und zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
dricken

» \erzeichnis wahlen, in dem die Excel-Datei
gespeichert ist

Bewegen Sie den Cursor auf die Excel-Datei
ENT Taste ENT driicken

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

v

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

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

Um Gnumeric zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus MenUlpunkt Datei wahlen

» MenUpunkt SchlieBen wahlen

> Die Steuerung kehrt zurtick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlieRen Sie das Zusatz-Tool
Gnumeric wie folgt:

@ > Softkey-Umschalttaste drlicken
Das Zusatz-Tool Gnumeric 6ffnet das Pulldown-
MenU Datei.
» Bewegen Sie den Cursor auf den Menlpunkt
SchlieBen
ENT » Taste ENT drlcken

Die Steuerung kehrt zurlck in die
Dateiverwaltung.

192 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Grundlagen, Dateiverwaltung | Arbeiten mit der Dateiverwaltung

Internetdateien anzeigen

o Konfigurieren und verwenden Sie an Ihrer Steuerung
die Sandbox. Offnen Sie aus Sicherheitsgrinden den
Browser ausschlief3lich in der Sandbox.

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

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken

» Verzeichnis wahlen, in dem die Internetdatei
gespeichert ist

» Bewegen Sie den Cursor auf die Internetdatei

Taste ENT drlcken

Die Steuerung offnet die Internetdatei mit dem
Zusatz-Tool Web Browser in einer eigenen
Anwendung.

v

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

o Wenn Sie den Mauszeiger Uber einer Schaltflache
positionieren, erhalten Sie einen kurzen Tipptext
zur jeweiligen Funktion der Schaltflache. Weitere
Informationen zur Bedienung des Web Browser finden
Sie unter Help.
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Um den Web Browser zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Maus MenUpunkt File wahlen

» MenUpunkt Quit wahlen

> Die Steuerung kehrt zurtick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlieRen Sie den Web
Browser wie folgt:

@ » Softkey-Umschalttaste driicken: Der Web
Browser 6ffnet das Pulldown-Men File

» Bewegen Sie den Cursor auf den MenUpunkt

Quit

» Taste ENT drlcken

> Die Steuerung kehrt zuriick in die
Dateiverwaltung.

Fihren Sie keine Versionsanderungen am \Web-Browser
durch.

Die Sicherheitseinstellungen von SELinux verweigern
dann die Ausfihrung des Web-Browsers.
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Arbeiten mit ZIP-Archiven

Um ZIP-Archive mit der Endung zip direkt auf der Steuerung zu
offnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
dricken

» \Verzeichnis wahlen, in dem die Archivdatei
gespeichert ist
Bewegen Sie den Cursor auf die Archivdatei
Nt Taste ENT drlcken
> Die Steuerung offnet die Archivdatei mit

dem Zusatz-Tool Xarchiver in einer eigenen
Anwendung.

v

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

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

Um Xarchiver zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus MenUpunkt ARCHIV wéhlen

» Menlpunkt Beenden wéhlen

> Die Steuerung kehrt zurtick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlieRen Sie den Xarchiver
wie folgt:

Softkey-Umschalttaste driicken
> Der Xarchiver o6ffnet das Pulldown-Mend

v

ARCHIV.
» Bewegen Sie den Cursor auf den MenUpunkt
Beenden
ENT » Taste ENT drlcken

Die Steuerung kehrt zurlck in die
Dateiverwaltung.
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Textdateien anzeigen oder bearbeiten

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

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
dricken

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

» Bewegen Sie den Cursor auf die Textdatei
ENT » Taste ENT drlcken

Die Steuerung 6ffnet die Textdatei mit dem
internen Texteditor.

5 Textdatei. txt DS

[prézis: gern
| Drehachsen vermessen mit KinematicsOpt, Weiterentwicklungen (Option)

[pie Genauigkeitsanforderungen insbesondere auch im Bereich der S-Achs-Bearbeitung,
erden imner hoher.

JSo sollen komplexe Teile exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit auch iiber lange
[zeitriune gefertigt werden konnen.

[KinematicsOpt ist ein wichtiger Baustein der Thnen hilft, diese komplexe Anforderung auch
irklich unzusetzen zu kénnen: Ein 3D Tastsystem-Zyklus vermisst die an Threr

taschine vorhandenen Drehachsen vollautomatisch, unabhingig davon, ob die Drehachsen
[nechanisch als Tisch oder Kopf ausgefihrt sind.

[pabei wird eine Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf dem Maschinentisch befestigt
lund in einer von Thnen definierbaren Feinheit vermessen. Sie legen bei der Zyklus-Definition
llediglich fiir jede Drehachse separat en Bereich fest, den Sie vermessen wollen.

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

[Fiir Kopfachsen wird das moglich durch zweifache Vermessung der Drehachsen mit unterschiedlich
fLangen Un nach dem Ta: der verf zwischen den beiden
Messvorgangen erforderlich ist, das Tastsystem automatisch kalibrieren zu komnen, steht zusatzlich
lder neuer Kalibrierzyklus 460 zur Verfiigung, mit dem die Kalibrierung an der eh schon aufgespannten
WMEIDENHAIN Kalibrierkugel KKH durchgefiihrt werden kann.

o Alternativ kdnnen Sie ASCII-Dateien auch mit dem
Zusatz-Tool Leafpad 6ffnen. Innerhalb von Leafpad
stehen die von Windows her bekannten Shortcuts zur

Verflgung, mit denen Sie Texte schnell bearbeiten
kénnen (STRG+C, STRG+V....).

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

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

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

» Im Pulldown-Meni die Menilpunkte Tools und Leafpad wéhlen
Um Leafpad zu beenden, gehen Sie wie folgt vor:

» Mit der Maus MenUpunkt Datei wahlen

» Menlpunkt Beenden wéhlen

> Die Steuerung kehrt zurtick in die Dateiverwaltung.
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Videodateien anzeigen

@ Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

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

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken

» \Verzeichnis wahlen, in dem die Videodatei
gespeichert ist

» Bewegen Sie den Cursor auf die Videodatei
enT Taste ENT drtcken

> Die Steuerung offnet die Videodatei in einer
eigenen Anwendung.

v

Grafikdateien anzeigen

Um Grafikdateien mit der Endung bmp, gif, jpg oder png direkt
auf der Steuerung zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drtcken

> Verzeichnis wahlen, in dem die Grafikdatei
gespeichert ist
» Bewegen Sie den Cursor auf die Grafikdatei
Nt Taste ENT drlicken
> Die Steuerung 6ffnet die Grafikdatei mit

dem Zusatz-Tool ristretto in einer eigenen
Anwendung.

v

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

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

» Mit der Maus Menlpunkt Datei wahlen

» Menlpunkt Beenden wéhlen

> Die Steuerung kehrt zurtick in die Dateiverwaltung.

Wenn Sie keine Maus verwenden, schlieRen Sie das Zusatz-Tool
ristretto wie folgt:

198

>
>
>

Softkey-Umschalttaste driicken

Das ristretto 6ffnet das Pulldown-Men( Datei.
Bewegen Sie den Cursor auf den Menipunkt
Beenden

Taste ENT drlicken

Die Steuerung kehrt zurlck in die
Dateiverwaltung.
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Zusatz-Tools fiir ITCs

Mit den nachfolgenden Zusatz-Tools kdnnen Sie verschiedene
Einstellungen fur die Touchscreens der angeschlossenen ITCs
vornehmen.

ITCs sind Industrie-PCs ohne eigene Speichermedien und dadurch
ohne eigenes Betriebssystem. Diese Eigenschaften unterscheiden
die ITCs von den IPCs.

ITCs finden an vielen Grolmaschinen Anwendung, z. B. als Klone
der eigentlichen Steuerung.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Anzeige und die Funktionen der angeschlossenen
ITCs und IPCs definiert und konfiguriert |hr
Maschinenhersteller.

Zusatz-Tool Anwendung

ITC Calibration 4-Punktkalibrierung

ITC Gestures Konfiguration der Gestensteuerung

ITC Touchscreen Auswahl der Berihrungsempfindlichkeit
Configuration

o Die Zusatz-Tools flr die ITCs bietet die Steuerung in der
Task-Leiste nur bei angeschlossenen ITCs.

ITC Calibration

Mithilfe des Zusatz-Tools ITC Calibration stimmen Sie die
Position des angezeigten Mauszeigers mit der tatsachlichen
BerlUhrungsposition lhres Fingers ab.

Eine Kalibrierung mit dem Zusatz-Tool ITC Calibration ist in den
folgenden Féllen empfehlenswert:

B nach einem Austausch des Touchscreens

= bei Anderung der Touchscreenposition (Parallaxenfehler
aufgrund des geanderten Blickwinkels)

Die Kalibrierung umfasst folgende Schritte:

» Das Zusatz-Tool an der Steuerung mithilfe der Task-Leiste
starten

> Der ITC 6ffnet die Kalibrierungsoberflache mit vier
BertUhrungspunkten in den Bildschirmecken

» Nacheinander die vier angezeigten Berihrungspunkte beriihren

> Der ITC schlief3t die Kalibrierungsoberflache nach erfolgreicher
Kalibrierung

ITC Gestures

Mithilfe des Zusatz-Tools ITC Gestures konfiguriert der
Maschinenhersteller die Gestensteuerung des Touchscreens.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion dirfen Sie nur in Abstimmung mit lhrem
Maschinenhersteller verwenden!
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ITC Touchscreen Configuration

Mithilfe des Zusatz-Tools ITC Touchscreen Configuration wahlen
Sie die Berlhrungsempfindlichkeit des Touchscreens.

Der ITC bietet Innen folgende Auswahlmadglichkeiten:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

® High Sensitivity (Cfg 1)

B Low Sensitivity (Cfg 2)

Verwenden Sie standardmaf3ig die Einstellung Normal Sensitivity
(Cfg 0). Wenn Sie bei dieser Einstellung Schwierigkeiten bei der

Bedienung mit Handschuhen haben, wahlen Sie die Einstellung
High Sensitivity (Cfg 1).

Wenn der Touchscreen des ITCs nicht vor Spritzwasser
geschutzt ist, wahlen Sie die Einstellung Low
Sensitivity (Cfg 2). Damit vermeiden Sie, dass der ITC
Wassertropfen als Berlihrungen deutet.

Die Konfiguration umfasst folgende Schritte:

» Zusatz-Tool an der Steuerung mithilfe der Task-Leiste starten
> Der ITC 6ffnet ein Uberblendfenster mit drei Auswahlpunkten
» Berlhrungsempfindlichkeit wahlen

» Schaltflache OK driicken

> Der ITC schlieRt das Uberblendfenster
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Dateniibertragung zu oder von einem externen

Datentrager

o Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager [ b £ <
Ubertragen kénnen, missen Sie die Datenschnittstelle
einrichten.  oater Nane ayte status |9 Dater Nane oyte status |

Weitere Informationen: "Datenschnittstellen
einrichten", Seite 763

HHHH

_Stempel_stamp.n 6778 ‘
__Halteplatte_nolder_pla 4655

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
dricken
FENSTER » Bildschirmaufteilung fir die Datenlbertragung T e e T % o
A . 1] SEITE SEITE WAHLEN || KOPIEREN e FENSTER G
wiéhlen: Softkey FENSTER driicken. T 1 EE] = e

Dricken Sie die Pfeiltasten, um den Cursor auf die Datei zu
bewegen, die Sie lbertragen wollen:

» Bewegt den Cursor in einem Fenster auf und ab
» Bewegt den Cursor vom rechten Fenster ins

linke Fenster und umgekehrt

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

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

— » Anderes Laufwerk oder Verzeichnis wahlen:
BAUM Softkey ZEIGE BAUM driicken
» Wahlen Sie das gewUlinschte Verzeichnis mit den
Pfeiltasten

R » Gewdlnschte Datei wahlen: Softkey
DATETEN ZEIGE DATEIEN drlicken
KopTEReN » Wahlen Sie die gewlinschte Datei mit den
redtlers Pfeiltasten

» Einzelne Datei tbertragen: Softkey KOPIEREN
drtcken

» Mit Softkey OK oder mit der Taste ENT bestéatigen

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

FENSTER » Datenibertragung beenden: Softkey FENSTER
driicken

> Die Steuerung zeigt wieder das Standardfenster
fir die Dateiverwaltung.
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Die Steuerung im Netzwerk

o Schitzen Sie Ihre Daten und lhre Steuerung, indem g B <= ==
Sie |lhre Maschinen in einem gesicherten Netzwerk 4 =

o823

betreiben.

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx

o Die Steuerung schliefsen Sie mithilfe der Ethernet-Karte

an das Netzwerk an. . s i
Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle ", )

Seite 769

Die Steuerung protokolliert mdgliche Fehlermeldungen x =
wahrend des Netzwerkbetriebs. TRV B ]

ggggggg

Wenn die Steuerung an ein Netzwerk angeschlossen ist, stehen
Ihnen zusatzliche Laufwerke im linken Verzeichnisfenster zur
Verflgung. Alle zuvor beschriebenen Funktionen (Laufwerk wahlen,
Dateien kopieren usw.) gelten auch fir die Netzlaufwerke, sofern
lhre Zugriffsberechtigung dies erlaubt.

Netzlaufwerk verbinden und losen

» Dateiverwaltung wahlen: Taste PGM MGT
drucken

» Netzwerkeinstellungen wahlen: Softkey
NETZWERK (zweite Softkey-Leiste) drliicken

NETZWERK

» Netzlaufwerke verwalten: Softkey
NETZWERK VERBIND. DEFINIER. drlicken.

> Die Steuerung zeigt in einem Fenster mdgliche
Netzlaufwerke an, auf die Sie Zugriff haben.

» Mit den nachfolgend beschriebenen Softkeys
legen Sie flr jedes Laufwerk die Verbindungen

fest
Softkey Funktion
Verbinden Netzwerkverbindung herstellen, die Steuerung

markiert die Spalte Mount, wenn die Verbin-
dung aktiv ist.

Trennen Netzwerkverbindung beenden

Auto Netzwerkverbindung beim Einschalten der
Steuerung automatisch herstellen. Die Steue-
rung markiert die Spalte Auto, wenn die Verbin-
dung automatisch hergestellt wird

Hinzufiigen Neue Netzwerkverbindung einrichten
Entfernen Bestehende Netzwerkverbindung 16schen
Kopieren Netzwerkverbindung kopieren
Bearbeiten Netzwerkverbindung editieren

Leeren Statusfenster I6schen
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USB-Gerate an der Steuerung

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

Besonders einfach konnen Sie Daten Uber USB-Geréate sichern oder
in die Steuerung einspielen. Die Steuerung unterst(tzt folgende
USB-Blockgeréte:

m Diskettenlaufwerke mit Dateisystem FAT/VFAT

B Memorysticks mit Dateisystem FAT/VFAT

® Festplatten mit Dateisystem FAT/VFAT

m CD-ROM-Laufwerke mit Dateisystem Joliet (ISO9660)

Solche USB-Geréate erkennt die Steuerung beim Anstecken
automatisch. USB-Gerate mit anderen Dateisystemen (z. B.
NTFS) unterstltzt die Steuerung nicht. Die Steuerung gibt beim
Anstecken dann die Fehlermeldung USB: TNC unterstiitzt Gerat
nicht aus.

o Wenn Sie eine Fehlermeldung beim Anschliefsen
eines USB-Datentrdgers bekommen, prifen Sie die
Einstellung in der Sicherheitssoftware SELinux.

Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux",
Seite 113

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

Wenn die Steuerung ein USB-Gerat mit dem
Dateisystem FAT/VFAT wiederholt nicht korrekt erkennt,
prifen Sie die Schnittstelle mit einem anderen Gerat.
Wenn das Problem dadurch behoben ist, verwenden Sie
nachfolgend das funktionierende Gerat.

Arbeiten mit USB-Geraten

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller kann fiur USB-Geréate feste
Namen vergeben.

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

Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine groRere Datei auf

ein USB-Gerat Ubertragen, zeigt die Steuerung den Dialog
Schreibzugriff auf USB-Gerat, bis der Vorgang abgeschlossen
ist. Mit dem Softkey VERBERGEN schlief3en Sie den Dialog,
die Dateilbertragung wird jedoch im Hintergrund fortgesetzt.
Die Steuerung zeigt eine Warnung, bis die Dateilbertragung
abgeschlossen ist.

204 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Grundlagen, Dateiverwaltung | Arbeiten mit der Dateiverwaltung

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

Sl

» Cursor ins linke Fenster bewegen
» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken
» USB-Geréat entfernen
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5.1 Bildschirmtastatur

Wenn Sie die Kompaktversion (ohne Alphatastatur) der Steuerung
verwenden, konnen Sie Buchstaben und Sonderzeichen mit

der Bildschirmtastatur oder mit einer Gber den USB-Anschluss
verbundenen PC-Tastatur eingeben.

Text mit der Bildschirmtastatur eingeben

» Drlcken Sie die Taste GOTO, wenn Sie Buchstaben
z. B. fir Programmnamen oder Verzeichnisnamen mit der
Bildschirmtastatur eingeben wollen

> Die Steuerung 6ffnet ein Fenster, in dem das Zahleneingabefeld
der Steuerung mit der entsprechenden Buchstabenbelegung
dargestellt wird.

» Durch evtl. mehrmaliges Dricken der jeweiligen Taste bewegen
Sie den Cursor auf das gewlinschte Zeichen

» Warten Sie, bis die Steuerung das angewahlte Zeichen in
das Eingabefeld Ubernimmt, bevor Sie das nachste Zeichen
eingeben

» Mit Softkey OK den Text in das gedffnete Dialogfeld
Ubernehmen

Mit dem Softkey abc/ABC wahlen Sie zwischen der Gro3- und

Kleinschreibung. Wenn lhr Maschinenhersteller zuséatzliche

Sonderzeichen definiert hat, konnen Sie diese Uber den Softkey

SONDERZEICHEN aufrufen und einfligen. Um einzelne Zeichen zu

|6schen, driicken Sie den Softkey BACKSPACE.

Programmierhilfen | Bildschirmtastatur

Manuellex Betrieb @Erogramleren e
%1 Progranmieren

BoE

TNG: \nc_prog\TNG128\*
© Datei-Name Byte Status Datum Zeit ‘

Wy TNG128 & [rexsieingass 13-03-2013 08:41:14
9:07: 10}

©C1nc_prog - Kop: )
G sy o | 7:36:16
&0 tabl 100 ’— 3-2013 06:50:20)|
=0 tneguids 12.4 i] |i 1-2012 07:37:08]
s 23-07-2012 13:18:10]
Meus Datel 13-0: 13 07:22:01
= 15-06-2012 06:31:54
Dated-Name i] E 13-03-2013 08:31:52
’7 09-10-2012 08:42:19
G I o 05-10-2012 11:06: 18
E i] 13-03-2013 06:57:15|
= 15112012 07:95.18

sav i itz 15-092012 11:30:30
ik 12052017 06.51:39
\ 2507 2012 aaeh.0r

orl

ok | ameRUCH |

15 Datei(en) 146.97 GByte frei

ok ABBRUCH abc/ABC
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5.2 Kommentare einfiigen

Anwendung

Sie kénnen in einem NC-Programm Kommentare einfligen, um
Programmeschritte zu erlautern oder Hinweise zu geben.

rlenue,tlja;; Betrieb [Jrrogrammieren
/ |

TNG: \ne_prog\BHB\Klax text\_Stempel_stamp.n_|

> Komentaz? | 4

0 BEGIN PGM _STEMPEL_STAMP MM o=
A00 Loo DIsTe2

n
L]

1505
F1000

Die Steuerung zeigt langere Kommentare abhangig
vom Maschinenparameter lineBreak (Nr. 105404)
unterschiedlich an. Entweder brechen die Zeilen des
Kommentars um oder das Zeichen >> symbolisiert
weitere Inhalte.

Das letzte Zeichen in einem Kommentarsatz darf keine
Tilde sein (~). i

3
ENDPUNKT 3. ACHSE

FE
L-TIEFE

&

2. BEGRENZUNG

HHHEHH

3. BEGRENZUNG

[

ANFANG ENDE LETZTES NAGHSTES
WORT WORT |

- | =

g
UBERSCHR.

Sie haben mehrere Maéglichkeiten, einen Kommentar einzugeben.

Kommentar wahrend der Programmeingabe

» Daten fir einen NC-Satz eingeben
; (Semikolon) auf der Alphatastatur driicken

A\

Die Steuerung zeigt die Frage Kommentar?

v

Kommentar eingeben
NC-Satz mit der Taste END abschlieRen

v

Kommentar nachtraglich einfliigen
» Den NC-Satz wahlen, an den Sie den Kommentar anfligen
wollen

» Mit der Pfeil-nach-rechts-Taste das letzte Wort im NC-Satz
wahlen:

; (Semikolon) auf der Alphatastatur driicken
Die Steuerung zeigt die Frage Kommentar?
Kommentar eingeben

NC-Satz mit der Taste END abschlief3en

vV vV Yy

Kommentar in eigenem Satz
» NC-Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar einfligen
wollen

» Programmierdialog mit der Taste ; (Semikolon) auf der Alpha-
Tastatur eroffnen

» Kommentar eingeben und den NC-Satz mit der Taste END
abschliel3en

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017

209



Programmierhilfen | Kommentare einfiigen

NC-Satz nachtraglich auskommentieren

Wenn Sie einen bestehenden NC-Satz zu einem Kommentar
andern wollen, gehen Sie wie folgt vor:

» Den NC-Satz wahlen, den Sie auskommentieren wollen
[ ] » Softkey KOMMENTAR EINFUGEN driicken
)
ENTFERNEN Alternativ
» Taste < auf der Alphatastatur driicken

> Die Steuerung erzeugt ein ; (Semikolon) am
Satzanfang.

» Taste END driicken

Kommentar zum NC-Satz andern

Um einen auskommentierten NC-Satz in einen aktiven NC-Satz zu
andern, gehen Sie wie folgt vor:

» Kommentarsatz wahlen, den Sie dndern wollen

3 » Softkey KOMMENTAR ENTFERNEN driicken
Alternativ

» Taste > auf der Alphatastatur driicken

> Die Steuerung entfernt das ; (Semikolon) am
Satzanfang.

» Taste END driicken

Funktionen beim Editieren des Kommentars

Softkey Funktion
ANFANG An den Anfang des Kommentars springen
H«
EnDE An das Ende des Kommentars springen
=]
LETzTES An den Anfang eines Worts springen. Worter
WORT . . .
) trennen Sie durch ein Leerzeichen
NACHSTES An das Ende eines Worts springen. \Worter
—- trennen Sie durch ein Leerzeichen
Umschalten zwischen Einfigemodus und
UBERSCHR. Uberschreibmodus
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5.3 NC-Programm frei editieren

Die Eingabe bestimmter Syntaxelemente ist nicht direkt mithilfe
der zur Verfligung stehenden Tasten und Softkeys im NC-Editor
moglich, z. B. LN-Séatze.

Um den Einsatz eines externen Texteditors zu verhindern, bietet die

Steuerung folgende Mdaglichkeiten:
m Freie Syntaxeingabe im steuerungsinternen Texteditor
® Freie Syntaxeingabe im NC-Editor mithilfe der Taste ?

Freie Syntaxeingabe im steuerungsinternen Texteditor

Um ein vorhandenes NC-Programm mit zusatzlicher Syntax zu
erganzen, gehen Sie wie folgt vor:

PoM » Taste PGM MGT drlcken
> Die Steuerung 6ffnet die Dateiverwaltung.
» Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

FUNKT .

Softkey EDITOR WAHLEN driicken

Die Steuerung 6ffnet ein Auswahlfenster.
Option TEXT-EDITOR wahlen

Auswahl mit OK bestatigen

EDITOR
WAHLEN

OK

vV v vVvyvVvy

Gewlinschte Syntax erganzen

o Die Steuerung fihrt im Texteditor keinerlei
Syntaxprifung durch. Prifen Sie nachfolgend lhre
Eingaben im NC-Editor.

Freie Syntaxeingabe im NC-Editor mithilfe der Taste ?

o Fir diese Funktion bendtigen Sie eine Uber USB
angeschlossene Tastatur.

Um ein vorhandenes gedffnetes NC-Programm mit zusatzlicher
Syntax zu erganzen, gehen Sie wie folgt vor:

E » ?eingeben

> Die Steuerung 6ffnet einen neuen NC-Satz.

END » Gewilinschte Syntax ergénzen
» Eingabe mit END bestéatigen

o Die Steuerung fihrt nach der Bestatigung eine
Syntaxprifung durch. Fehler fihren zu ERROR-S&tzen.
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5.4 Darstellung der NC-Programme

Syntaxhervorhebung

Die Steuerung stellt Syntaxelemente, abhangig von deren Programieren @W
Bedeutung, mit unterschiedlichen Farben dar. Durch die farbliche R T

Hervorhebung sind Programme besser lesbar und tibersichtlicher. _mM ; -

Farbliche Hervorhebung von Syntaxelementen :

Verwendung Farbe fhpolimE=

Standardfarbe Schwarz

Darstellung von Kommentaren Grin £

Darstellung von Zahlenwerten Blau s e n = m
Darstellung der Satznummer Violett [y “ S E = H H ‘
Darstellung von FMAX Orange

Darstellung des Vorschubs Braun

Scrollbalken

Mit dem Scrollbalken (Bildlaufleiste) am rechten Rand des
Programmfensters kénnen Sie den Bildschirminhalt mit der Maus
verschieben. Zudem konnen Sie durch GrofRe und Position des
Scrollbalkens Riickschlisse auf die Programmlange und die
Position des Cursors ziehen.
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5.5 Programme gliedern

Definition, Einsatzméglichkeit
Die Steuerung gibt Ihnen die Mdglichkeit, die

Bearbeitungsprogramme mit Gliederungsséatzen zu kommentieren.

Gliederungssétze sind Texte (max. 252 Zeichen), die als
Kommentare oder Uberschriften flir die nachfolgenden
Programmzeilen zu verstehen sind.

Lange und komplexe Programme lassen sich durch sinnvolle
Gliederungssatze Ubersichtlicher und verstéandlicher gestalten.

Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm.
Gliederungssatze fligen Sie an beliebiger Stelle in das
Bearbeitungsprogramm ein.

Gliederungssatze lassen sich zuséatzlich in einem eigenen Fenster
darstellen und auch bearbeiten oder erganzen. Verwenden Sie
hierflr die entsprechende Bildschirmaufteilung.

Die eingefligten Gliederungspunkte verwaltet die Steuerung in
einer separaten Datei (Endung .SEC.DEP). Dadurch erhéht sich die
Geschwindigkeit beim Navigieren im Gliederungsfenster.

In folgenden Betriebsarten kénnen Sie die Bildschirmaufteilung
PROGRAMM + GLIEDER. wahlen:

B Programmlauf Einzelsatz
® Programmlauf Satzfolge
® Programmieren

Gliederungsfenster anzeigen/Aktives Fenster
wechseln

» Gliederungsfenster anzeigen:
Far Bildschirmaufteilung Softkey
PROGRAMM + GLIEDER. driicken

» Das aktive Fenster wechseln: Softkey
FENSTER WECHSELN driicken

PROGRAMM
+
GLIEDER.

I
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Mgnueller Betrieb PIogIammleren

TNC: \nc_prog\BHB\Klartext\1GB.h
> 108.n

BEGIN PG 168 M
=|- machine nole pa

0 BEGIN PGM 1GB WM
1

~Tapping
END PGM 1GB NI

L o0 v
TOOL GALL 2 Z 54500
L z+100 RO
CYCL DEF 262 GEWINDEFRAESEN

Q335=+10  ;SOLL-DURCHMESSER

pattern I0 27943KL1
t1on

BLOCK slock ||
MARKIEREN EINFOGEN

[i]

ENTFERNEN || ENTFERNEN

LETZTEN
NC-SATZ
EINFOGEN
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Gliederungssatz im Programmfenster einfliigen

» Gewdlnschten Satz wahlen, hinter dem Sie den
Gliederungssatz einfligen wollen

» Taste SPEC FCT drilicken

v

PROGRAM-
MIER
HILFEN

Softkey PROGRAMMIER HILFEN driicken

v

GLIEDE-
RUNG
EINFUGEN

Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN driicken
Gliederungstext eingeben

v

Ggf. die Gliederungstiefe per Softkey verandern

v

i+

o Sie kdnnen Gliederungssatze auch mit der
Tastenkombination Shift + 8 einfligen.

Satze im Gliederungsfenster wiahlen

Wenn Sie im Gliederungsfenster von Satz zu Satz springen, fuhrt
die Steuerung die Satzanzeige im Programmfenster mit. So kénnen
Sie mit wenigen Schritten grolRe Programmteile Uberspringen.
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5.6 Der Taschenrechner

Bedienung
Die Steuerung verfligt Gber einen Taschenrechner mit den [y - pr——" @w
wichtigsten mathematischen Funktionen. R

> 168.0 A ‘
BEGIN PGM 163 UM

1 BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 hine hole pattern ID 27943KL1
5

» Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und wieder
schlieRen

LL2 7 54
F 203 UNIVERSAL-BOHREN
2 iSTOHERHEITS-ABST

standard

» Rechenfunktionen wahlen: Kurzbefehl Gber Softkey wahlen oder Georiie vreows rerene %
mit einer externen Alphatastatur eingeben d e e e
B e e
Rechenfunktion Kurzbefehl (Softkey) i s e
Addieren + fer e G
Q3352410 iSOLL. 3 To Ts0 Ti
Subtrahieren - g || . ” ; ” c e | o
Multiplizieren *
Dividieren /
Klammerrechnung ()
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Werte potenzieren XAY
Quadratwurzel ziehen SQRT
Umkehrfunktion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Wert zum Zwischenspeicher addieren M+
Wert zwischenspeichern MS
Zwischenspeicher aufrufen MR
Zwischenspeicher I6schen MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion eNx
Vorzeichen priifen SGN
Absolutwert bilden ABS
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Rechenfunktion Kurzbefehl (Softkey)
Nachkommastellen abschneiden INT

Vorkommastellen abschneiden FRAC

Modulwert MOD

Ansicht wahlen Ansicht

Wert 16schen CE

Maleinheit MM oder INCH
Winkelwert im Bogenmal? darstellen RAD

(Standard: Winkelwert in Grad)

Darstellungsart des Zahlenwerts DEC (dezimal) oder HEX
wahlen (hexadezimal)

Berechneten Wert ins Programm tibernehmen

» Mit den Pfeiltasten das Wort wahlen, in das der berechnete
Wert Gbernommen werden soll

» Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und
gewiinschte Berechnung durchfihren

» Softkey WERT UBERNEHMEN driicken

> Die Steuerung Ubernimmt den Wert ins aktive Eingabefeld und
schliel3t den Taschenrechner.

o Sie kénnen auch Werte aus einem NC-Programm
in den Taschenrechner tbernehmen. Wenn Sie den
Softkey AKTUELLEN WERT HOLEN oder die Taste GOTO
dricken, Ubernimmt die Steuerung den Wert aus dem
aktiven Eingabefeld in den Taschenrechner.

Der Taschenrechner bleibt auch nach einem Wechsel der
Betriebsart aktiv. Driicken Sie den Softkey END, um den
Taschenrechner zu schlieRen.
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Funktionen im Taschenrechner

Softkey

ACHSWERTE

Funktion

Wert der jeweiligen Achsposition als Sollwert
oder Referenzwert in den Taschenrechner
Ubernehmen

AKTUELLEN
WERT
HOLEN

Zahlenwert aus dem aktiven Eingabefeld in den
Taschenrechner Ubernehmen

WERT
UBER-
NEHMEN

Zahlenwert aus dem Taschenrechner in das
aktive Eingabefeld (bernehmen

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

Zahlenwert aus dem Taschenrechner kopieren

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

Kopierten Zahlenwert in den Taschenrechner
einfligen

SCHNITT-
DATEN-
RECHNER

Schnittdatenrechner 6ffnen

Sie kdnnen den Taschenrechner auch mit den Pfeiltasten
Ihrer Tastatur verschieben. Wenn Sie eine Maus
angeschlossen haben, kénnen Sie den Taschenrechner
auch damit positionieren.
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5.7 Schnittdatenrechner

Anwendung

Mit dem Schnittdatenrechner kénnen Sie die Spindeldrehzahl
und den Vorschub fir einen Bearbeitungsprozess berechnen. Die
berechneten Werte kénnen Sie dann im NC-Programm in einen
geodffneten Vorschub- oder Drehzahldialog Gbernehmen.

Um den Schnittdatenrechner zu 6ffnen, dricken Sie den Softkey
SCHNITTDATENRECHNER. Die Steuerung zeigt den Softkey an,
wenn Sie:

m den Taschenrechner 6ffnen (Taste CALC drlicken)

® das Dialogfeld flr die Drehzahleingabe im TOOL CALL-Satz
offnen

® das Dialogfeld zur Vorschubeingabe in Verfahrsatzen oder Zyklen

offnen

® einen Vorschub im Manuellen Betrieb eingeben (Softkey F
drucken)

E eine Spindeldrehzahl im Manuellen Betrieb eingeben (Softkey S

driicken)

Abhangig davon, ob Sie eine Drehzahl oder einen Vorschub
berechnen, wird der Schnittdatenrechner mit unterschiedlichen
Eingabefeldern angezeigt:

Fenster zur Drehzahlberechnung:

Kennbuchstabe Bedeutung

R: Werkzeugradius (mm)

VC: Schnittgeschwindigkeit (m/min)

S= Ergebnis flr Spindeldrehzahl (U/min)

Fenster zur Vorschubberechnung:

Kennbuchstabe Bedeutung

S Spindeldrehzahl (U/min)

Z: Anzahl der Zéhne am Werkzeug (n)
FZ: Vorschub pro Zahn (mm/Zahn)

FU: Vorschub pro Umdrehung (mm/1)
F= Ergebnis flr Vorschub (mm/min)

o Den Vorschub aus dem TOOL CALL-Satz-Satz
Ubernehmen Sie mithilfe des Softkeys F AUTO in
nachfolgende Verfahrsatze und Zyklen. Wenn Sie den
Vorschub nachtraglich &ndern muissen, passen Sie nur
den Vorschubwert im TOOL CALL-Satz an.
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Funktionen im Schnittdatenrechner:

Softkey Funktion
5 s Drehzahl aus dem SchnittdatenrechnerFormular
UsMIN . . . . .
Ze— in ein gedffnetes Dialogfeld ibernehmen
w F Vorschub aus dem Schnittdatenrechner-Formu-
MMsMIN . . - . .
= lar in ein gedffnetes Dialogfeld bernehmen
@ v Schnittgeschwindigkeit aus dem Schnittdaten-
M/MIN . . . .
4= rechnerFormular in ein getffnetes Dialogfeld
Ubernehmen
& rz Vorschub pro Zahn aus dem Schnittdaten-
MM/ZAHN - . . .
—¢= rechner-Formular in ein gedffnetes Dialogfeld
Ubernehmen
@ Fu Vorschub pro Umdrehung aus dem Schnittda-
B tenrechner-Formular in ein gedffnetes Dialogfeld
Ubernehmen
UERKZEUG- Werkzeugradius in das Schnittdatenrech-
RADIUS .
UBERNEHMEN ner-Formular Gbernehmen
5 Drehzahl aus dem geodffneten Dialogfeld in das
T SchnittdatenrechnerFormular Gbernehmen
" Vorschub aus dem geo6ffneten Dialogfeld in das
i il SchnittdatenrechnerFormular Gbernehmen
& Vorschub pro Umdrehung aus dem gedffneten

VORSCHUB
UBERNEHMEN

Dialogfeld in das SchnittdatenrechnerFormular
Ubernehmen

&
VORSCHUB
UBERNEHMEN

Vorschub pro Zahn aus dem gedtffneten Dialog-
feld in das Schnittdatenrechner-Formular
Ubernehmen

AKTUELLEN

Wert aus einem geo6ffneten Dialogfeld in das
SchnittdatenrechnerFormular Gbernehmen

TRASCHEN-
RECHNER

Zum Taschenrechner wechseln

Schnittdatenrechner in Pfeilrichtung verschieben

INCH

Inch-Werte im Schnittdatenrechner verwenden

ENDE

Schnittdatenrechner beenden
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5.8 Programmiergrafik

Programmiergrafik mitfithren oder nicht mitfiihren

Wahrend Sie ein NC-Programm erstellen, kann die Steuerung die [0 [EETE e - pr—
programmierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen.

r

» Taste Bildschirmaufteilung driicken
» Softkey PROGRAMM + GRAFIK drlicken

> Die Steuerung zeigt das NC-Programm links und die Grafik facs Cimbammms
rechts. i
AUTON. » Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen §
EIN > Wahrend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt H
die Steuerung jede programmierte Bewegung im B Rassasas
Grafikfenster rechts. B 2 T S D R

Wenn die Steuerung die Grafik nicht mitflihren soll, setzen Sie den
Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS.

o Wenn AUTOM. ZEICHNEN auf EIN gesetzt ist, dann
ignoriert die Steuerung bei der Erstellung der 2D-
Strichgrafik folgende Programminhalte:

= Programmteilwiederholungen
Sprunganweisungen

M-Funktionen, wie z. B. M2 oder M30
Zyklusaufrufe

Warnungen aufgrund gesperrter Werkzeuge

Verwenden Sie das automatische Zeichnen deshalb
ausschlielich wahrend der Konturprogrammierung.

Die Steuerung setzt die Werkzeugdaten zurlick, wenn Sie ein
Programm neu 6ffnen oder den Softkey RESET + START driicken.

In der Programmiergrafik verwendet die Steuerung verschiedene
Farben:

® blau: eindeutig bestimmtes Konturelement

® violett: noch nicht eindeutig bestimmtes Konturelement, kann
z. B. von einem RND noch verandert werden

= hellblau: Bohrungen und Gewinde
® ocker: Werkzeug-Mittelpunktsbahn
® rot: Eilgangbewegung

Weitere Informationen: "Grafik der FK-Programmierung’,
Seite 321
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Programmiergrafik fiir bestehendes Programm

erstellen

» Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, bis zu dem die Grafik

erstellt werden soll oder driicken Sie GOTO und geben die
gewdlnschte Satznummer direkt ein

RESET
+
STRART

» Bisher aktive Werkzeugdaten zurlicksetzen und
Grafik erstellen: Softkey RESET + START drlicken

Weitere Funktionen:

Softkey Funktion
RESET Bisher aktive Werkzeugdaten zurlicksetzen.
sTART Programmiergrafik erstellen
STRRT Programmiergrafik satzweise erstellen
EINZELS.
= ]
Programmiergrafik komplett erstellen oder nach
RESET + START vervollstandigen
Programmiergrafik anhalten. Dieser Softkey
STOPP . .- . .
erscheint nur, wahrend die Steuerung eine
Programmiergrafik erstellt
ANSICHTEN Ansichten wahlen
d®5 = Draufsicht
® \orderansicht
B Seitenansicht
WKz WEGE Werkzeugwege anzeigen oder ausblenden
ANZEIGEN
AUSBLENDEN
F-vAx uEsE Werkzeugwege im Eilgang anzeigen oder ausblen-
ANZEIGEN
ALSBLENDEN den
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Satznummern ein- und ausblenden

@ » Softkey-Leiste umschalten
SATZ-NR. » Satznummern einblenden: Softkey
SATZ-NR. ANZEIGEN AUSBLENDEN auf

ANZEIGEN setzen

» Satznummern ausblenden: Softkey
SATZ-NR. ANZEIGEN AUSBLENDEN auf
AUSBLEND. setzen

Grafik l16schen
> » Softkey-Leiste umschalten

T » Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN
LOSCHEN drticken

Gitterlinien einblenden

@ » Softkey-Leiste umschalten
EE » Gitterlinien einblenden: Softkey
aus  [ETN] Gitterlinien einblenden drlicken
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AusschnittsvergroRerung oder -verkleinerung

Sie konnen die Ansicht fir eine Grafik selbst festlegen.
> Softkey-Leiste umschalten

> HEBEL.H

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0
TooL 3 2 3500 F500

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfiigung:

B
8

o

=

ugn,us@uje: Betrieb |BJrrogrammieren
- ]

r

L]

i

150

©l

dF o)

Softkey Funktion AT
Ausschnitt verschieben 1 ———
<= t :; ;;L::;mo PDY+0 D15
{ =
. ) -
= Ausschnitt verkleinern ¢ t

Ausschnitt vergroRern

Ausschnitt zurticksetzen

Mit dem Softkey ROHTEIL ZURUCKSETZEN stellen Sie den
ursprunglichen Ausschnitt wieder her.

Sie kénnen die Darstellung der Grafik auch mit der Maus
verandern. Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

®m  Um das dargestellte Modell zu verschieben halten Sie die
mittlere Maustaste oder dad Mausrad gedrlckt und bewegen
die Maus. Wenn Sie gleichzeitig die Shift-Taste drlicken, konnen
Sie das Modell nur horizontal oder vertikal verschieben.

B Um einen bestimmten Bereich zu vergrofiern, wahlen Sie mit
gedrlckter linker Maustaste den Bereich. Nachdem Sie die linke
Maustaste loslassen, vergrofiert die Steuerung die Ansicht.

®  Um einen beliebigen Bereich schnell zu vergrofiern oder zu

verkleinern, drehen Sie das Mausrad nach vorne oder nach
hinten.
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5.9 Fehlermeldungen

Fehler anzeigen

Die Steuerung zeigt Fehler u. a. bei:

m falschen Eingaben

® |ogischen Fehlern im NC-Programm

B nicht ausflihrbaren Konturelementen

® unvorschriftsmafigen Tastsystemeinsatzen

Einen aufgetretenen Fehler zeigt die Steuerung in der Kopfzeile in
roter Schrift.

o Die Steuerung verwendet flr verschiedene
Fehlerklassen unterschiedliche Farben:

® rot fur Fehler

® gelb fir Warnungen

® grin far Hinweise

B blau fur Informationen

Lange und mehrzeilige Fehlermeldungen werden verklrzt
dargestellt. Die vollstandige Information zu allen anstehenden
Fehlern erhalten Sie im Fehlerfenster.

Die Steuerung zeigt eine Fehlermeldung in der Kopfzeile solange
an, bis sie geldscht oder durch einen Fehler hdherer Prioritat
(Fehlerklasse) ersetzt wird. Informationen, die nur kurz erscheinen,
werden immer angezeigt.

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

Wenn ausnahmsweise ein Fehler in der Datenverarbeitung
auftritt, 6ffnet die Steuerung automatisch das Fehlerfenster. Einen

solchen Fehler konnen Sie nicht beheben. Beenden Sie das System

und starten die Steuerung neu.

Fehlerfenster 6ffnen

» Dricken Sie die Taste ERR

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

Fehlerfenster schlieRen
» Drlcken Sie den Softkey ENDE, oder

ENDE

- » Drlcken Sie die Taste ERR
> Die Steuerung schliel3t das Fehlerfenster.

Programmierhilfen | Fehlermeldungen
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Ausfiihrliche Fehlermeldungen

Die Steuerung zeigt Moglichkeiten fir die Ursache des Fehlers und EXFicaramiaur st @ zooram 1ot
Méglichkeiten zum Beheben des Fehlers:

© FK-Prog
Type Text E
® FK-Pro 5

ng: Unzulassiger Verfahrsatz

» Fehlerfenster 6ffnen

Po— » Informationen zur Fehlerursache und
INFO Fehlerbehebung: Positionieren Sie den Cursor [
auf die Fehlermeldung und driicken den Softkey

ZUSATZL. INFO

> Die Steuerung 6ffnet ein Fenster mit
Informationen zur Fehlerursache und
Fehlerbehebung.

» Info verlassen: Drlicken Sie den Softkey
ZUSATZL. INFO erneut

renne || proToKoLL || zusATzL FENSTER ALLE

LOSCHEN. ENDE

Fo DATETEN || FUNKT chnsEm‘ LOSCHEN

i

Softkey INTERNE INFO

Der Softkey INTERNE INFO liefert Informationen zur
Fehlermeldung, die ausschliefilich im Servicefall von Bedeutung
sind.

» Fehlerfenster 6ffnen

e » Detailinformationen zur Fehlermeldung:
FO Positionieren Sie den Cursor auf die
Fehlermeldung und drlicken den Softkey
INTERNE INFO

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

» Details verlassen: Dricken Sie den Softkey
INTERNE INFO erneut

Softkey FILTER

Mithilfe des Softkeys FILTER lassen sich identische Warnungen
filtern, die unmittelbar hintereinander aufgelistet sind.

» Fehlerfenster 6ffnen

> Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

i » Softkey FILTER driicken. Die Steuerung filtert die
Aus  [Em identischen Warnungen

> Filter verlassen: Softkey ZURUCK driicken

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017 225



Fehler I6schen

Fehler auRerhalb des Fehlerfensters l6schen

» In der Kopfzeile angezeigte Fehler oder Hinweise
|6schen: Taste CE driicken

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

Fehler I6schen
» Fehlerfenster 6ffnen

» Einzelnen Fehler [6schen: Positionieren Sie den
Cursor auf die Fehlermeldung und driicken den

LOSCHEN

Softkey LOSCHEN.
L » Alle Fehler I6schen: Driicken Sie den Softkey
ALLE LOSCHEN.

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

Fehlerprotokoll

Die Steuerung speichert aufgetretene Fehler und wichtige
Ereignisse (z. B. Systemstart) in einem Fehlerprotokoll.

Die Kapazitat des Fehlerprotokolls ist begrenzt. Wenn das
Fehlerprotokoll voll ist, verwendet die Steuerung eine zweite Datei.
Ist auch diese voll, wird das erste Fehlerprotokoll geldscht und neu
beschrieben usw. Schalten Sie bei Bedarf von AKTUELLE DATEI auf
VORHERIGE DATEI, um die Historie einzusehen.

» Fehlerfenster 6ffnen.

PROTOROLL » Softkey PROTOKOLL DATEIEN driicken
— » Fehlerprotokoll 6ffnen: Softkey

PROTOKOLL FEHLER PROTOKOLL driicken

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

o » Bei Bedarf aktuelles Fehlerprotokoll einstellen:
DATET Softkey AKTUELLE DATEI driicken

Der alteste Eintrag des Fehlerprotokolls steht am Anfang — der
jungste Eintrag am Ende der Datei.

Programmierhilfen | Fehlermeldungen

226 HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Programmierhilfen | Fehlermeldungen

Tastenprotokoll

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

PROTOROLL » Softkey PROTOKOLL DATEIEN driicken

B » Tastenprotokoll 6ffnen: Softkey

PROTOKOLL TASTEN PROTOKOLL driicken

amm » Bei Bedarf vorheriges Tastenprotokoll einstellen:
DATET Softkey VORHERIGE DATEI driicken

o » Bei Bedarf aktuelles Tastenprotokoll einstellen:
DATET Softkey AKTUELLE DATEI driicken

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

Ubersicht der Tasten und Softkeys zum Sichten des Protokolls

Softkey/ Funktion

Tasten
ANFANE Sprung zum Tastenprotokollanfang
Enpe Sprung zum Tastenprotokollende

Text suchen

SUCHEN

P UELNE Aktuelles Tastenprotokoll

DATEL

T Vorheriges Tastenprotokoll

DATEIL

Zeile vor/zurlck

IIII IIII

—— Zurick zum Hauptmenu

i

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017

227



Programmierhilfen | Fehlermeldungen

Hinweistexte

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

Service-Dateien speichern

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

Wenn Sie die Funktion SERVICEDATEIEN SPEICHERN mehrmals
mit gleichem Dateinamen ausfihren, dann wird die vorher
gespeicherte Gruppe Service-Dateien Uberschrieben. Verwenden
Sie daher bei erneutem Ausflihren der Funktion einen anderen
Dateinamen.

Service-Dateien speichern
» Fehlerfenster 6ffnen
oy » Softkey PROTOKOLL DATEIEN driicken

DATEIEN

servIcE- » Softkey SERVICEDATEIEN SPEICHERN driicken

DATEIEN

SPEICHERN > Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster, in
dem Sie einen Dateinamen oder kompletten Pfad
far die Service-Datei eingeben kdnnen.

» Service-Dateien speichern: Softkey OK drlicken

OK

Hilfesystem TNCguide aufrufen

Per Softkey konnen Sie das Hilfesystem der Steuerung aufrufen.
Momentan erhalten Sie innerhalb des Hilfesystems dieselbe
Fehlererklarung, die Sie auch beim Druck auf die Taste HELP
erhalten.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Wenn |hr Maschinenhersteller auch ein Hilfesystem

zur Verflgung stellt, dann blendet die Steuerung den
zuséatzlichen Softkey Maschinenhersteller ein, Gber den
Sie dieses separate Hilfesystem aufrufen kénnen. Dort
finden Sie dann weitere detailliertere Informationen zur
anstehenden Fehlermeldung.

HETDENHAIN » Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen

TNCsuide

HASCHINEN- » Wenn verflgbar, Hilfe zu maschinenspezifischen
HERSTELLER
Fehlermeldungen aufrufen
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5.10 Kontextsensitives Hilfesystem TNCguide

Anwendung

o Bevor Sie den TNCguide nutzen kénnen, missen Sie
die Hilfedateien von der HEIDENHAIN-Homepage
downloaden.
Weitere Informationen: "Aktuelle Hilfedateien
downloaden", Seite 234

Das kontextsensitive Hilfesystern TNCguide enthélt die
Benutzerdokumentation im HTML-Format. Der Aufruf des TNCguide
erfolgt Uber die Taste HELP, wobei die Steuerung teilweise
situationsabhéangig die zugehorige Information direkt anzeigt
(kontextsensitiver Aufruf). Wenn Sie in einem NC-Satz editieren -
und die Taste HELP driicken, gelangen Sie in der Regel genau an

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

| serme

N

VERZEICHN.

B =

FENSTER,

veGtsELN
%E ENDE |

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

Folgende Benutzerdokumentationen sind im TNCguide verflgbar:
®  Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung (BHBKlartext.chm)
m Benutzerhandbuch DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung (BHBtchprobe.chm)
® |iste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

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

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

TNCguide aufrufen

Um den TNCguide zu starten, stehen mehrere Mdoglichkeiten zur
Verfligung:

» Taste HELP drlcken

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

» Uber die Dateiverwaltung eine Hilfedatei (CHM-Datei) 6ffnen.
Die Steuerung kann jede beliebige CHM-Datei 6ffnen, auch
wenn diese nicht auf dem internen Speicher der Steuerung
gespeichert ist

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

2URUCK

Zu vielen Softkeys steht ein kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung,
Uber den Sie direkt zur Funktionsbeschreibung des jeweiligen
Softkeys gelangen. Diese Funktionalitdt steht Thnen nur Gber
Mausbedienung zur Verfligung. Gehen Sie wie folgt vor:

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

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

> Der Mauszeiger andert sich zum Fragezeichen.

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

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

Auch wenn Sie gerade einen NC-Satz editieren steht ein
kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung:

» Beliebigen NC-Satz wahlen

» Das gewtlinschte Wort markieren
» Taste HELP drlcken
>

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

Am einfachsten kénnen Sie per Maus im TNCguide navigieren.

Auf der linken Seite ist das Inhaltsverzeichnis sichtbar. Durch

Klick auf das nach rechts zeigende Dreieck die darunterliegenden
Kapitel anzeigen lassen oder direkt durch Klick auf den jeweiligen
Eintrag die entsprechende Seite anzeigen lassen. Die Bedienung ist
identisch zur Bedienung des Windows Explorers.

Verlinkte Textstellen (Querverweise) sind blau und unterstrichen
dargestellt. Ein Klick auf einen Link 6ffnet die entsprechende Seite.

Selbstverstandlich kénnen Sie den TNCguide auch per Tasten und
Softkeys bedienen. Nachfolgende Tabelle enthalt eine Ubersicht der
entsprechenden Tastenfunktionen.

Softkey Funktion

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

B Textfenster rechts ist aktiv: Seite nach unten

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

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen.

m Textfenster rechts ist aktiv: Keine Funktion

B |nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

m Textfenster rechts ist aktiv: Keine Funktion

enT B |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Per Cursor
Taste gewahlte Seite anzeigen
® Textfenster rechts ist aktiv: Wenn Cursor
auf einem Link steht, dann Sprung auf die
verlinkte Seite

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

m Textfenster rechts ist aktiv: Sprung zurlck
ins linke Fenster

)

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Den
darunter- oder dartberliegenden Eintrag
wahlen
m Textfenster rechts ist aktiv: Nachsten Link
anspringen
ZURiCK Zuletzt angezeigte Seite wahlen
=
VORWHRTS Vorwarts blattern, wenn Sie mehrfach die
= Funktion zuletzt angezeigte Seite wahlen
verwendet haben
SETTE Eine Seite zurlick blattern
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Softkey Funktion
sexTe Eine Seite nach vorne blattern
VERZETGHN. Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden
=
FENSTER Wechseln zwischen Vollbilddarstellung und
reduzierter Darstellung. Bei reduzierter Darstel-

lung sehen Sie noch einen Teil der Steuerungs-
oberflache

UECHSELN Der Fokus wird intern auf die Steuerungsan-

== wendung gewechselt, sodass Sie bei gedffne-
tem TNCguide die Steuerung bedienen kdénnen.
Wenn die Vollbilddarstellung aktiv ist, dann
reduziert die Steuerung vor dem Fokuswechsel

automatisch die FenstergroRe
TNCguide beenden

ENDE

Stichwort-Verzeichnis

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

Die linke Seite ist aktiv.

Einschaiten

Maschi

Dansch zegt die TNC flgenden Disog an
SYSTEM STARTUP

TN ird gestartet
‘STROMUNTERBRECHUNG

> Reiter Index wahlen

» Mit den Pfeiltasten oder der Maus auf
gewilinschtes Stichwort navigieren

PLCPROGRAMM UBERSETZEN

PLC Programm dor TNC wi autom

dbersetzt
‘STEVERSPANNUNG FUR RELAIS Fe

Stoverspannung ainschaltn. Dio TNC pict o Funktion dor Not-Aus Schallung

MANUELLER BETRIER
REFERENZPUNKTE UBERFAHREN

@

et Reinriolge ibertahven: Firjade Achse exceme.
o

Reerenzper
START Tas

Alternativ:

» Vertahren der b = e g ot it s fcran oxme

und haltn, bis Rofeonzpunk dbsrahver

» Spindeldrehzahi s, Vorsch.

» Anfangsbuchstaben eingeben

— Maschine

2URUCK

> Die Steuerung synchronisiert das -
Stichwortverzeichnis bezogen auf den
eingegebenen Text, sodass Sie das Stichwort in
der aufgefihrten Liste schneller finden kénnen.

» Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten
Stichwort anzeigen lassen

SEITE || VERZEIOHN

T 05

FENSTER WEGHSELN

EE ‘ ENDE |

‘ SeITEe
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Volltextsuche

Im Reiter Suchen haben Sie die Mdéglichkeit, den kompletten
TNCguide nach einem bestimmten Wort zu durchsuchen.

Die linke Seite ist aktiv.

»
»
>
>
>

Reiter Suchen wahlen
Eingabefeld Suchen: aktivieren
Zu suchendes Wort eingeben
Mit Taste ENT bestatigen

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

Mit den Pfeiltasten zur gewinschten Stelle
navigieren

Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

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

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen
aktivieren, durchsucht die Steuerung ausschlief3lich alle
Uberschriften, nicht die gesamten Texte. Die Funktion
aktivieren Sie mit der Maus oder durch Selektieren und
anschlieflendes Bestatigen mit der Leertaste.
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Aktuelle Hilfedateien downloaden

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

Navigieren Sie wie folgt zur passenden Hilfedatei:

» TNC-Steuerungen

» Baureihe, z. B. TNC 600

» Gewilnschte NC-Software-Nummer, z. B.TNC 620 (81760x-04)
>

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

ZIP-Datei herunterladen
» ZIP-Datei entpacken

» Die entpackten CHM-Dateien an die Steuerung in das
Verzeichnis TNC:\tncguide\de oder in das entsprechende
Sprachunterverzeichnis lbertragen

v

Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremo zur Steuerung
Ubertragen, wahlen Sie hierbei den Bindrmodus fur
Dateien mit der Endung .chm.
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Sprache TNC-Verzeichnis
Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzosisch TNC:\tncguide\fr
Italienisch TNC:\tncguide\it
Spanisch TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Schwedisch TNC:\tncguide\sv
Dénisch TNC:\tncguide\da
Finnisch TNC:\tncguide\fi
Niederlandisch TNC:\tncguide\nl
Polnisch TNC:\tncguide\pl
Ungarisch TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinesisch (simplified) TNC:\tncguide\zh
Chinesisch (traditional) TNC:\tncguide\zh-tw
Slowenisch TNC:\tncguide\sl
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncguide\sk
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Turkisch TNC:\tncguide\tr
Rumanisch TNC:\tncguide\ro
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6.1 Werkzeugbezogene Eingaben

Vorschub F

Der Vorschub F ist die Geschwindigkeit, mit der sich der
Werkzeugmittelpunkt auf seiner Bahn bewegt. Der maximale
Vorschub kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich sein und
ist durch die Maschinenparameter festgelegt.

Eingabe

Den Vorschub kénnen Sie im TOOL CALL-Satz (Werkzeugaufruf)
und in jedem Positioniersatz eingeben.

Weitere Informationen: "Erstellen der NC-S&atze mit den
Bahnfunktionstasten', Seite 288

In Millimeterprogrammen geben Sie den Vorschub F in der Einheit
mm/min ein, in Inch-Programmen aus Griinden der Aufldsung in
1/10 inch/min. Alternativ kdnnen Sie mithilfe der entsprechenden
Softkeys den Vorschub in Millimeter pro Umdrehung (mm/1) FU
oder in Millimeter pro Zahn (mm/Zahn) FZ definieren.

Eilgang

Fir den Eilgang geben Sie F MAX ein. Zur Eingabe von F MAX
driicken Sie auf die Dialogfrage Vorschub F= ? die Taste ENT oder
den Softkey FMAX.

o Um im Eilgang |hrer Maschine zu verfahren, kdnnen
Sie auch den entsprechenden Zahlenwert, z. B. F30000
programmieren. Dieser Eilgang wirkt im Gegensatz zu
FMAX nicht nur satzweise, sondern so lange, bis Sie
einen neuen Vorschub programmieren.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu dem
Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. F MAX gilt nur
fir den Satz, in dem er programmiert wurde. Nach dem Satz mit F

MAX gilt wieder der letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wahrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs dndern Sie den Vorschub mit dem
Vorschubpotentiometer F fiir den Vorschub.

Der Vorschubpotentiometer reduziert den programmierten
Vorschub, nicht den von der Steuerung berechneten Vorschub.
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Spindeldrehzahl S

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen pro Minute
(U/min) in einem TOOL CALL-Satz ein (Werkzeugaufruf). Alternativ
konnen Sie auch eine Schnittgeschwindigkeit V¢ in Metern pro
Minute (m/min) definieren.

Programmierte Anderung

Im NC-Programm koénnen Sie die Spindeldrehzahl mit einem
TOOL CALL-Satz andern, indem Sie ausschlief3lich die neue
Spindeldrehzahl eingeben:

» Werkzeugaufruf programmieren: Taste
TOOL CALL driicken
» Dialog Werkzeug-Nummer? mit Taste NO ENT
Ubergehen

» Dialog Spindelachse parallel X/Y/Z ? mit Taste
NO ENT Ubergehen

» Im Dialog Spindeldrehzahl S= ? neue
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste END
bestatigen, oder per Softkey VC umschalten auf
Schnittgeschwindigkeitseingabe

o Wenn Sie im TOOL CALL-Satz bei Angabe der
bereits eingewechselten Werkzeugnummer keine
Werkzeugachse angeben, andert sich nur die Drehzahl.
Wenn Sie im TOOL CALL-Satz die Werkzeugachse
mit angeben, wechselt die Steuerung ein
Schwesterwerkzeug ein, wenn ein Schwesterwerkzeug
definiert ist.

Anderung wihrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs dndern Sie die Spindeldrehzahl mit
dem Drehzahlpotentiometer S fir die Spindeldrehzahl.
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6.2 Werkzeugdaten
Voraussetzung fiir die Werkzeugkorrektur

Bahnbewegungen so, wie das Werkstlck in der Zeichnung bemal3t
ist. Damit die Steuerung die Bahn des Werkzeugmittelpunkts
berechnen, also eine Werkzeugkorrektur durchfihren kann, missen
Sie Lange und Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeugdaten kénnen Sie entweder mit der Funktion TOOL DEF z g
direkt im Programm oder separat in Werkzeugtabellen eingeben. \/
N

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der ﬁ
1

8 12 13 18

Wenn Sie die Werkzeugdaten in Tabellen eingeben, stehen
weitere werkzeugspezifische Informationen zur Verfligung. Die
Steuerung berticksichtigt alle eingegebenen Informationen, wenn
das Bearbeitungsprogramm lauft.

<V

Werkzeugnummer, Werkzeugname

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

o Erlaubte Zeichen: #$ % & ,-_.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Kleinbuchstaben ersetzt die Steuerung beim Speichern
automatisch durch entsprechende Grof3buchstaben.

Verbotene Zeichen: <Leerzeichen> ! “ " () * +:; < =
>?2[/1AMN{])~

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

Werkzeuglange L

Die Werkzeugldnge L sollten Sie grundséatzlich als absolute 4 \
Lange bezogen auf den Werkzeugbezugspunkt eingeben. Die ' ) ' ) | '
Steuerung bendtigt flr zahlreiche Funktionen in Verbindung mit 3
Mehrachsbearbeitung zwingend die Gesamtlange des Werkzeugs. g
L2
® -
X

Werkzeugradius R
Den Werkzeugradius R geben Sie direkt ein.
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Deltawerte fiir Langen und Radien

Deltawerte bezeichnen Abweichungen flr die Ladnge und den
Radius von Werkzeugen.

Ein positiver Deltawert steht fir ein AufmaR (DL, DR>0). Bei einer
Bearbeitung mit Aufmal’ geben Sie den Wert fir das Aufmaf’ beim
Programmieren des Werkzeugaufrufs mit TOOL CALL ein.

Ein negativer Deltawert bedeutet ein Untermaf3 (DL, DR<0). Ein
Untermal3 wird in der Werkzeugtabelle fir den Verschleil$ eines
Werkzeugs eingetragen.

Deltawerte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem TOOL CALL-

Satz konnen Sie den Wert auch mit einem Q-Parameter Ubergeben.

Eingabebereich: Deltawerte dirfen maximal + 99,999 mm
betragen.

o Deltawerte aus der Werkzeugtabelle beeinflussen die
grafische Darstellung der Abtragssimulation.

Deltawerte aus dem TOOL CALL-Satz verdndern

nicht die dargestellte GroRe des Werkzeugs in

der Simulation. Die programmierten Deltawerte
verschieben aber das Werkzeug in der Simulation um
den definierten Betrag.

o Deltawerte aus dem TOOL CALL-Satz beeinflussen
die Positionsanzeige abhangig vom optionalen
Maschinenparameter progToolCallDL (Nr. 124501).

Werkzeugdaten ins NC-Programm eingeben

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang der
TOOL DEF-Funktion fest.

Nummer, Lange und Radius fur ein bestimmtes Werkzeug legen
Sie im Bearbeitungsprogramm einmal in einem TOOL DEF-Satz
fest:

» Werkzeugdefinition wahlen: Taste TOOL DEF driicken

» Werkzeug-Nummer: Mit der Werkzeugnummer
ein Werkzeug eindeutig kennzeichnen

» Werkzeug-Lange: Korrekturwert fir die Lange
» Werkzeug-Radius: Korrekturwert fir den Radius

Wahrend des Dialogs konnen Sie den Wert fir die
Lange und den Radius direkt in das Dialogfeld einfligen.
Dricken Sie hierflr den gewlinschten Achs-Softkey.

Beispiel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Werkzeugdaten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeugtabelle kénnen Sie bis zu 32 767 Werkzeuge

definieren und deren Werkzeugdaten speichern. Beachten Sie auch

die Editierfunktionen in diesem Kapitel.

Sie mUssen die Werkzeugtabellen in folgenden Féllen verwenden:

® \Wenn Sie indizierte Werkzeuge, wie z. B. Stufenbohrer mit
mehreren Langenkorrekturen, einsetzen wollen
Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug", Seite 243

® \Wenn lhre Maschine mit einem automatischen
Werkzeugwechsler ausgeristet ist

B \Wenn Sie mit dem Bearbeitungszyklus 22 nachrdumen wollen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung

= \Wenn Sie mit den Bearbeitungszyklen 251 bis 254 arbeiten
wollen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung

HINWEIS

Achtung, Datenverlust méglich!

Das Ldschen der Zeile 0 aus der Werkzeugtabelle zerstort die
Tabellenstruktur. Nachfolgend werden gesperrte Werkzeuge
ggf. nicht mehr als gesperrt erkannt, wodurch auch eine
Schwesterwerkzeugsuche nicht funktioniert. Ein nachtragliches
Einflgen einer Zeile 0 |6st dieses Problem nicht. Die
urspringliche Werkzeugtabelle ist dauerhaft beschadigt!
» Werkzeugtabelle wiederherstellen
defekte Werkzeugtabelle um eine neue Zeile 0 erweitern
m defekte Werkzeugtabelle kopieren (z. B. toolcopy.t)
m defekte Werkzeugtabelle (aktuelle tool.t) [dschen
m Kopie (toolcopy.t) als tool.t kopieren

= Kopie (toolcopy.t) [6schen
» HEIDENHAIN-Kundendienst kontaktieren (NC-Helpline)

o Alle Tabellennamen muissen mit einem Buchstaben
beginnen. Beachten Sie diese Voraussetzung beim

Erstellen und Verwalten weiterer Tabellen.
Die Tabellenansicht kdnnen Sie mit der Taste
Bildschirmaufteilung wéahlen. Hierbei stehen eine
Listenansicht oder eine Formularansicht zur Verfligung.
Weitere Einstellungen, wie z. B.
SPALTEN SORTIEREN/ AUSBLENDEN, nehmen Sie nach
dem Offnen der Datei vor.

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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Indiziertes Werkzeug

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

Um einem Werkzeug mehrere Korrekturdaten zuweisen zu
kénnen (mehrere Werkzeugtabellenzeilen), erganzen Sie eine

vorhandene Werkzeugdefinition (T 5) um eine zusatzliche indizierte

Werkzeugnummer (z. B. T 5.1). Jede zusétzliche Tabellenzeile
besteht somit aus der urspringlichen Werkzeugnummer, einem

Punkt und einem Index (aufsteigend von 1 bis 9). Die urspriingliche
Werkzeugtabellenzeile enthalt dabei die maximale Werkzeuglange,

die Langen der nachfolgenden Tabellenzeilen nédhern sich dem
Werkzeugaufnahmepunkt.

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

ZEILE

EINFUGEN

4
>
>

Werkzeugtabelle 6ffnen

Softkey Zeile einfiigen driicken

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Zeile
einfiigen

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

Im Eingabefeld Werkzeug-Nummer die
urspriingliche Werkzeugnummer eingeben

Mit OK bestéatigen

Die Steuerung erweitert die Werkzeugtabelle um
die zuséatzlichen Tabellenzeilen
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Schnellsuche nach dem Werkzeugnamen:

Wenn der Softkey EDITIEREN auf AUS steht, konnen Sie wie folgt
nach einem Werkzeugnamen suchen:

» Anfangsbuchstaben des Werkzeugnamens eingeben, z. B. Ml

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

» Weitere Buchstaben eingeben, um die Auswahl zu begrenzen,

z. B. MILL

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

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

Werkzeugtabelle: Standardwerkzeugdaten

Abk.
T

Eingaben

Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen
wird (z. B. b, indiziert: 5.2)

Werkzeuge | Werkzeugdaten

Dialog

NAME

Name, mit dem das Werkzeug im Programm aufgerufen
wird (max. 32 Zeichen, nur Grofsbuchstaben, kein Leerzei-
chen)

Werkzeug-Name?

Werkzeuglange L

Werkzeug-Lange?

Werkzeugradius R

Werkzeug-Radius?

R2

Werkzeugradius R2 fur Eckenradiusfraser (nur flrdreidi-
mensionale Radiuskorrektur odergrafische Darstellung der
Bearbeitung mit Radiusfraser)

Werkzeug-Radius 2?

DL

Deltawert Werkzeuglange L

AufmaB Werkzeug-Lange?

DR

Deltawert Werkzeugradius R

AufmaB Werkzeug-Radius?

DR2

Deltawert Werkzeugradius R2

AufmaB Werkzeug-Radius 2?

TL

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

Werkzeug gesperrt? Ja=ENT/
Nein=NOENT

RT

Nummer eines Schwesterwerkzeugs — wenn vorhanden
— als Ersatzwerkzeug (RT: Fur ReplacementTool = engl.
Ersatzwerkzeug)

Leeres Feld oder Eingabe 0 bedeutet kein Schwester-
werkzeug definiert

Schwester-Werkzeug?

TIME1

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

Maximale Standzeit?

TIME2

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

Max. Standzeit bei TOOL CALL?

CUR_TIME

Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die Steue-
rung zahlt die aktuelle Standzeit (CUR_TIME: Fir CURrent-
TIME = engl. aktuelle/laufende Zeit) selbsttatig hoch. Fir
benutzte Werkzeuge kdnnen Sie eine Vorgabe eingeben

Aktuelle Standzeit?
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Abk.
TYP

Eingaben

Werkzeugtyp: Taste ENT drlicken, um das Feld zu editie-
ren. Die Taste GOTO 6ffnet ein Fenster, in dem Sie den
Werkzeugtyp wahlen kénnen (in der Werkzeugverwaltung
mithilfe des Softkeys AUSWAHL Uberblendfenster 6ffnen).
Werkzeugtypen kdnnen Sie vergeben, um Anzeigefilter-
einstellungen so zu treffen, dass nur der gewahlte Typ in
der Tabelle sichtbar ist

Dialog
Werkzeug Typ?

DOC

Kommentar zum Werkzeug (max. 32 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC

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

PLC-Status?

LCUTS

Schneidenlange des Werkzeugs fir die Zyklen 22, 233,
256, 257

Schneidenlange in der WKZ-
Achse?

ANGLE

Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeugs bei pendelnder
Eintauchbewegung fir Zyklen 22 und 208

Maximaler Eintauchwinkel?

NMAX

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

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

Maximaldrehzahl [1/min]

LIFTOFF

Festlegung, ob die Steuerung das Werkzeug bei einem
NC-Stopp in Richtung der positiven Werkzeugachse
freifahren soll, um Freischneidemarkierungen auf der
Kontur zu vermeiden. Wenn Y definiert ist, hebt die
Steuerung das Werkzeug von der Kontur ab, wenn M148
aktiviert wurde.

Weitere Informationen: "Werkzeug bei NC-Stopp
automatisch von der Kontur abheben: M 148", Seite 499

Abheben erlaubt? Ja=ENT/
Nein=NOENT

TP_NO

Verweis auf die Nummer des Tastsystems in der Tastsys-
temtabelle

Nummer des Tastsystems

T-ANGLE

Spitzenwinkel des Werkzeugs. Wird vom Zyklus Zentrie-
ren (Zyklus 240) verwendet, um aus der Durchmesserein-
gabe die Zentriertiefe berechnen zu kénnen

Spitzenwinkel

PITCH

Gewindesteigung des Werkzeugs. Wird von den Zyklen
zum Gewindebohren (Zyklus 206, Zyklus 207 und Zyklus
209) verwendet. Ein positives Vorzeichen entspricht
einem Rechtsgewinde

Werkzeug Gewinde-Steigung?

LAST_USE

Datum und Uhrzeit, zu der die Steuerung das Werkzeug
das letzte Mal per TOOL CALL eingewechselt hat

Datum/Uhrzeit letzter Wz.-
Aufruf

PTYP

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platztabelle

Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Beach-
ten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Werkzeugtyp fiir Platz-Tabelle?
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Abk. Eingaben Dialog

ACC Aktive Ratterunterdrickung fir das jeweilige Werkzeug ACC aktiv? Ja=ENT/Nein=NOENT
aktivieren oder deaktivieren (Seite 510).

Eingabebereich: N (inaktiv) und Y (aktiv)

KINEMATIC Werkzeugtragerkinematik per Softkey AUSWAHLEN Werkzeugtrager-Kinematik
einblenden (in der Werkzeugverwaltung mithilfe des
Softkeys AUSWAHL) und mit Softkey OK Dateiname und
Pfad Gbernehmen.
Weitere Informationen: "Parametrisierte Werkzeugtrager
zuweisen", Seite 509

OVRTIME Zeit zum Uberziehen der Werkzeugstandzeit in Minuten Uberziehen der Werkzeugstand-
Weitere Informationen: "Standzeit lberziehen", zeit
Seite 263

Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Beach-
ten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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Werkzeugtabelle: Werkzeugdaten fiir die automatische
Werkzeugvermessung

®

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

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

wird.

Abk.
CuT

Eingaben

Anzahl der Werkzeugschneiden (max. 99 Schneiden)

Dialog

Anzahl der Schneiden?

LTOL

Zulassige Abweichung von der Werkzeuglange L flr
VerschleiRerkennung. Wenn der eingegebene Wert
Uberschritten wird, dann sperrt die Steuerung das
Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Lange?

RTOL

Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R fir
VerschleiRerkennung. Wenn der eingegebene Wert
Uberschritten wird, dann sperrt die Steuerung das
Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Radius?

R2TOL

Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R2 flr
VerschleiRerkennung. Wenn der eingegebene Wert
Uberschritten wird, dann sperrt die Steuerung das
Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Radius 2?

DIRECT

Schneidrichtung des Werkzeugs fir Vermessung mit
drehendem Werkzeug

Schneid-Richtung? M4=ENT/
M3=NOENT

R-OFFS

Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen
Stylus-Mitte und Werkzeugmitte. Voreinstellung: Kein
Wert eingetragen (Versatz = \Werkzeugradius)

Werkzeug-Versatz: Radius?

L-OFFS

Radiusvermessung: Zusatzlicher Versatz des Werkzeugs
zu offsetToolAxis zwischen Stylus-Oberkante und
Werkzeugunterkante. Voreinstellung: 0

Werkzeug-Versatz: Lange?

LBREAK

Zulassige Abweichung von der Werkzeuglange L fur
Brucherkennung. Wenn der eingegebene Wert Uberschrit-
ten wird, dann sperrt die Steuerung das Werkzeug

(Status L). Eingabebereich: 0 bis 3,2767 mm

Bruch-Toleranz: Lange?

RBREAK

Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R fur Bruch-
erkennung. Wenn der eingegebene Wert Uberschritten
wird, dann sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L).
Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Beschreibung der Zyklen zur automatischen

@

Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Zyklenprogrammierung
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Werkzeugtabellen editieren

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

aWerkzeugJabelle editieren
%) Programmlaut SatzfolgebVerkzeug-Tab. editieren

Brrogramm-Test

‘& |

R2 oL [4
)
0

Werkzeugtabellen, die Sie archivieren oder flir den Programmtest
einsetzen wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Dateinamen
mit der Endung.T. FUr die Betriebsarten Programm-Test und
Programmieren verwendet die Steuerung standardmaflig auch
die Werkzeugtabelle TOOL.T. Zum Editieren dricken Sie in der

stonx {l
Betriebsart Programm-Test den Softkey WERKZEUG TABELLE. ‘
Werkzeugtabelle TOOL.T 6ffnen: s

» Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

&

T
0.0
vy

ANFANG ENDE

3

SEITE

uuuuuu

UERKZELS » Werkzeugtabelle wahlen: Softkey
i WERKZEUG TABELLE driicken
ey » Softkey EDITIEREN auf EIN setzen
EIN

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

Wenn ein neues Werkzeug angelegt wird, bleiben

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

Sie kdnnen mit der Tastatur oder einer angeschlossenen Maus wie
folgt navigieren und editieren:

m Pfeiltasten: Von Zelle zu Zelle navigieren

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

®  Mausklick auf eine Zelle: Zur Zelle navigieren

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

Softkey Editierfunktionen der Werkzeugtabelle

ANFANG

Tabellenanfang wahlen

Tabellenende wahlen

ENDE

SEITE

Vorherige Tabellenseite wahlen

Néachste Tabellenseite wahlen

SEITE

Text oder Zahl suchen

SUCHEN
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Softkey Editierfunktionen der Werkzeugtabelle
ZETLEN- Zum Anfang der Zeile springen
ANFANG
=
ZETLEN- Zum Ende der Zeile springen
ENDE
=
AKTUELLEN Aktives Feld kopieren
ERT
KQ.gIEREN
COPIERTEN Kopiertes Feld einfligen
ERT
Ezgréa}:ﬂ
W ZETLEN Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am
AM ENDE .
ANFUGEN Tabellenende anfligen
T Zeile mit eingebbarer Werkzeugnummer einfi-
EINFUGEN gen
i Aktuelle Zeile (Werkzeug) 16schen
LBSCHEN
Werkzeuge nach dem Inhalt einer wahlbaren
'SORTIEREN .
Spalte sortieren
Mégliche Eingaben aus einem Uberblendfenster
AUSWHHLEN I
wahlen
SPALTE Wert zurlcksetzen
ZURUCK=
SETZEN
AKTUELLES Cursor in die aktuelle Zelle setzen
FELD
EDITIEREN
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Nur bestimmte Werkzeugtypen anzeigen (Filtereinstellung)
Softkey TABELLEN FILTER drlcken

» Gewilnschten Werkzeugtyp per Softkey wahlen

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

v

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

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

Softkey Filterfunktionen der Werkzeugtabelle
e Filterfunktion wahlen
FILTER
Filtereinstellungen aufheben und alle Werkzeu-
A A ge anzeigen
e Standardfilter verwenden
FILTER
BOHRER Alle Bohrer in der Werkzeugtabelle anzeigen
U
FRasER Alle Fraser in der Werkzeugtabelle anzeigen
peumnoe-u Alle Gewindebohrer / Gewindefraser in der
I Werkzeugtabelle anzeigen
TASTSYSTEN Alle Taster in der Werkzeugtabelle anzeigen
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Spalten der Werkzeugtabelle ausblenden oder sortieren
Sie kénnen die Darstellung der Werkzeugtabelle an Ihre
Bedirfnisse anpassen. Spalten, die nicht angezeigt werden,
kdnnen Sie einfach ausblenden:

» Softkey SPALTEN SORTIEREN/ AUSBLENDEN drticken

» Gewdlnschten Spaltenamen mit der Pfeiltaste wahlen

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

Sie kénnen auch die Reihenfolge dndern, in der die Tabellenspalten

angezeigt werden:

» Uber das Dialogfeld Verschieben vor: kénnen Sie die
Reihenfolge édndern, in der die Tabellenspalten angezeigt
werden. Der in Angezeigte Spalten: markierte Eintrag wird vor
diese Spalte geschoben

Sie kédnnen im Formular mit einer angeschlossenen Maus
oder mit der Steuerungstastatur navigieren. Navigation mit der

Steuerungstastatur:
» Drlcken Sie die Navigationstasten, um in die

Eingabefelder zu springen.

» Innerhalb eines Eingabefelds kénnen Sie mit den
Pfeiltasten navigieren.

» Aufklappbare Menis 6ffnen Sie mit der Taste
GOTO

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

Beliebige andere Werkzeugtabelle 6ffnen

» Betriebsart Programmieren wéhlen

» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
driicken

» Wabhlen Sie eine Datei oder geben einen neuen
Dateinamen ein. Bestatigen S[e mit der Taste
ENT oder mit dem Softkey WAHLEN

Wenn Sie eine Werkzeugtabelle zum Editieren gedffnet haben,
dann bewegen Sie den Cursor in der Tabelle mit den Pfeiltasten
oder mit den Softkeys auf jede beliebige Position. An einer
beliebigen Position kénnen Sie die gespeicherten Werte
Uberschreiben oder neue Werte eingeben.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabellen editieren”, Seite 248

Beliebige andere Werkzeugtabelle verlassen

» Dateiverwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs
wabhlen, z. B. ein NC-Programm
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Werkzeugtabellen importieren

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann die Funktion
TABELLE / NC-PGM ANPASSEN anpassen.

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

Wenn Sie eine Werkzeugtabelle von einer iTNC 530 auslesen

und an einer TNC 620 einlesen, missen Sie Format und Inhalt
anpassen, bevor Sie die Werkzeugtabelle verwenden kénnen.

An der TNC 620 koénnen Sie die Anpassung der Werkzeugtabelle
komfortabel mit der Funktion TABELLE / NC-PGM ANPASSEN
durchfldhren. Die Steuerung konvertiert den Inhalt der eingelesenen
Werkzeugtabelle in ein fir die TNC 620 gultiges Format und
speichert die Anderungen in der gewéhlten Datei.

Beachten Sie folgende Vorgehensweise:

» Speichern Sie die Werkzeugtabelle der iTNC 530 in das
Verzeichnis TNC:\table

» Betriebsart Programmieren wéahlen
» Taste PGM MGT driicken
» Cursor auf die Werkzeugtabelle bewegen, die Sie
importieren mochten
T » Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken
TABELLE / » Softkey TABELLE / NC-PGM ANPASSEN drlicken
ERESEEN > Die Steuerung fragt, ob die angewahlte

Werkzeugtabelle Uberschrieben werden soll.
» Softkey ABBRUCH drlicken

» Alternativ zum Uberschreiben Softkey OK
drlcken

» Konvertierte Tabelle 6ffnen und Inhalt priifen

> Neue Spalten der Werkzeugtabelle sind Grin hinterlegt
> Softkey UPDATE-HINWEISE ENTFERNEN drlicken

> Grinen Spalten werden wieder Weil} angezeigt
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o In der Werkzeugtabelle sind in der Spalte Name
folgende Zeichen erlaubt: #$ % & ,-.012345678
9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
Z_

Wahrend des Imports wird ein Kommma in einen Punkt
gewandelt.

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

Wie Sie Werkzeugtabellen (ber die Dateiverwaltung
kopieren kénnen, ist in dem Abschnitt Dateiverwaltung
beschrieben.

Weitere Informationen: "Tabelle kopieren’, Seite 184

Beim Import von Werkzeugtabellen der iTNC 530
werden alle definierten Werkzeugtypen mitlibertragen.
Nicht vorhandene Werkzeugtypen werden mit Typ
Undefiniert importiert. Priifen Sie die Werkzeugtabelle
nach dem Importieren.
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Werkzeugdaten von einem externen PC aus
uberschreiben

Anwendung

Eine besonders komfortable Moglichkeit, beliebige Werkzeugdaten

von einem externen PC aus zu Uberschreiben, bietet die
HEIDENHAIN-DatenUbertragungs-Software TNCremo.

Weitere Informationen: "Software zur Datentbertragung”,
Seite 767

Wenn Sie Werkzeugdaten auf einem externen Voreinstellgerat

ermitteln und anschlief3end zur Steuerung Ubertragen wollen, dann

tritt dieser Anwendungsfall auf.

Voraussetzungen

Neben der Option #18 HEIDENHAIN DNC ist TNCremo ab Version

3.1 mit TNCremoPlus Funktionen notwendig.

Vorgehensweise

>

v vyvVvyy

Werkzeugtabelle TOOL.T zur Steuerung kopieren, z. B. nach
TST.T

DatenUbertragungs-Software TNCremo auf dem PC starten
Verbindung zur Steuerung erstellen
Kopierte Werkzeugtabelle TST.T zum PC Ubertragen

Datei TST.T mit einem beliebigen Texteditor auf die Zeilen
und Spalten reduzieren, die gedndert werden sollen (siehe
Bild). Darauf achten, dass die Kopfzeile nicht verandert
wird und die Daten immer bindig in der Spalte stehen. Die
Werkzeugnummer (Spalte T) muss nicht fortlaufend sein

In der TNCremo den Menipunkt <Extras> und <TNCcmd>
wahlen: TNCcmd wird gestartet

Um die Datei TST.T zur Steuerung zu Ubertragen, folgenden
Befehl eingeben und mit Return ausfihren (siehe Bild):
put tst.t tool.t /m

Werkzeuge | Werkzeugdaten

BEGIN TST .T MM

T NALME L E

1 +1z.5 +2

3 +23.15 +3..5

[END]

o Bei der Ubertragung werden nur die Werkzeugdaten
Uberschrieben, die in der Teildatei (z. B. TST.T) definiert

sind. Alle anderen Werkzeugdaten der Tabelle TOOL.T
bleiben unverandert.

Wie Sie Werkzeugtabellen Uber die Dateiverwaltung
kopieren kénnen, ist in der Dateiverwaltung
beschrieben.

Weitere Informationen: "Tabelle kopieren®’, Seite 184

7 TNC640(340594) - TNCemd
TNCemdPlus - WIN32 Command

[= 5 e

Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion:
TNCE4D(340594) (192.168.56.101)

blished with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.
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Platztabelle fir Werkzeugwechsler

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! B A e i . )
Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang e %‘
der Platztabelle an lhre Maschine an. - s = 0 ‘

Sie bendtigen eine Platztabelle flr den automatischen
Werkzeugwechsel. In der Platztabelle verwalten Sie die Belegung T |‘ ‘
Ihres Werkzeugwechslers. Die Platztabelle befindet sich im

: S0 []
Verzeichnis TNC:\table. Der Maschinenhersteller kann Name, e
Pfad und Inhalt der Platztabelle anpassen. Ggf. konnen Sie auch ‘ o

Min 1, Max 99999 8 [

unterschiedliche Ansichten Uber die Softkeys im MenU TABELLEN
FILTER wahlen.

SEITE || SEITE

-

WERKZEUG
TheELLE
I 7 &

EDITIEREN

- o | Enoe

Platztabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

UERKZELG » Werkzeugtabelle wahlen: Softkey

L WERKZEUG TABELLE driicken

e » Softkey PLATZ TABELLE driicken
T » Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf. an
EIN Ihrer Maschine nicht n6tig oder maéglich sein:

Maschinenhandbuch beachten
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Platztabelle in der Betriebsart Programmieren wahlen
In der Betriebsart Programmieren wahlen Sie die Platztabelle wie

folgt:
» Dateiverwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
driicken
» Softkey ALLE ANZ. driicken
» Datei wahlen oder einen neuen Dateinamen
eingeben
> I\/Ilt der Taste ENT oder mit dem Softkey
WAHLEN bestatigen
Abk. Eingaben Dialog
P Platznummer des Werkzeugs im Werkzeugmagazin -
T Werkzeugnummer Werkzeug-Nummer?
RSV Platzreservierung fir Flachenmagazin Platz reserv.:
Ja=ENT/Nein =
NOENT
ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: fir Special Tool = engl. Sonderwerkzeug?
Sonderwerkzeug); wenn lhr Sonderwerkzeug Platze vor und
hinter seinem Platz blockiert, dann sperren Sie den entspre-
chenden Platz in der Spalte L (Status L)
F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin zurlickwechseln  Festplatz? Ja = ENT /
(F: fUr Fixed = engl. festgelegt) Nein = NO ENT
L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt) Platz gesperrt Ja =
ENT / Nein = NO ENT
DOC Anzeige des Kommentars zum Werkzeug aus TOOL.T -
PLC Information, die zu diesem Werkzeugplatz an die PLC Ubertra- PLC-Status?
gen werden soll
P1...P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Maschinendo-  Wert?
kumentation beachten
PTYP Werkzeugtyp. Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. ~ Werkzeugtyp fiir

Maschinendokumentation beachten

Platztabelle?

LOCKED_ABOVE

Flachenmagazin: Platz oberhalb sperren

Platz oben sperren?

LOCKED_BELOW

Flachenmagazin: Platz unterhalb Sperren

Platz unten sperren?

LOCKED_LEFT

Flachenmagazin: Platz links sperren

Platz links sperren?

LOCKED_RIGHT

256

Flachenmagazin: Platz rechts sperren

Platz rechts sperren?
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Softkey

ANFANG

Editierfunktionen fiir Platztabellen

Tabellenanfang wahlen

ENDE

Tabellenende wahlen

SEITE

Vorherige Tabellenseite wahlen

SEITE

Néachste Tabellenseite wahlen

PLATZ-
TABELLE
RUCKS .

Platztabelle zuricksetzen

Abhangig vom optionalen Maschinenparameter
enaleReset (Nr.106102)

RUCKS.
SPALTE
i

Spalte Werkzeugnummer T zurlicksetzen

Abhangig vom Maschinenparameter showRe-
setColumnT (Nr.)

ZEILEN-
ANFANG
<=

Zum Anfang der Zeile springen

ZEILEN-
ENDE
=

Zum Ende der Zeile springen

SIMUL.
i
WECHSEL

Werkzeugwechsel simulieren

AUSUAHLEN

Werkzeug aus der Werkzeugtabelle wahlen: Die
Steuerung blendet den Inhalt der Werkzeugta-
belle ein. Mit Pfeiltasten Werkzeug wahlen, mit
Softkey OK in die Platztabelle Gbernehmen

SPALTE
ZURUCK-
SETZEN

Wert zurlicksetzen

AKTUELLES
FELD
EDITIEREN

Cursor in die aktuelle Zelle setzen

SORTIEREN

Ansicht sortieren

®

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller legt Funktion, Eigenschaft und
Bezeichnung der verschiedenen Anzeigefilter fest.
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Werkzeugdaten aufrufen
Bevor Sie das Werkzeug aufrufen, haben Sie es in einem TOOL
DEF-Satz oder in der Werkzeugtabelle festgelegt.

Einen Werkzeugaufruf TOOL CALL im NC-Programm
programmieren Sie mit folgenden Angaben:

TOOL 4
CALL
4

WAHLEN >

258

Taste TOOL CALL driicken

Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name

des Werkzeugs eingeben. Mit dem Softkey
WERKZEUGNAME kdénnen Sie einen Namen
eingeben, mit dem Softkey QS geben Sie einen
String-Parameter ein. Einen Werkzeugnamen
setzt die Steuerung automatisch in
Anflhrungszeichen. Einem String-Parameter
mussen Sie vorher einen Werkzeugnamen
zuweisen. Namen beziehen sich auf einen
Eintrag in der aktiven Werkzeugtabelle TOOL.T.

Alternativ Softkey WAHLEN driicken

> Die Steuerung 6ffnet ein Fenster, Uber das Sie

ein Werkzeug direkt aus der Werkzeugtabelle
TOOL.T wahlen kénnen.

Um ein Werkzeug mit anderen Korrekturwerten
aufzurufen, den in der Werkzeugtabelle
definierten Index nach einem Dezimalzeichen
eingeben

Spindelachse parallel X/Y/Z: \Werkzeugachse
eingeben

Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahl S

in Umdrehungen pro Minute (U/min)

eingeben. Alternativ kdnnen Sie eine
Schnittgeschwindigkeit V¢ in Metern pro Minute
(m/min) definieren. Drlicken Sie dazu den Softkey
vC

Vorschub F: Vorschub F in Millimeter pro Minute
(mm/min) eingeben. Alternativ konnen Sie
mithilfe der entsprechenden Softkeys den
Vorschub in Millimeter pro Umdrehung (mm/1)
FU oder in Millimeter pro Zahn (mm/Zahn) FZ
definieren. Der Vorschub wirkt solange, bis Sie in
einem Positioniersatz oder in einem TOOL CALL-
Satz einen neuen Vorschub programmieren

AufmaB Werkzeug-Lange DL: Deltawert flr die
Werkzeuglange

AufmaB Werkzeug-Radius DR: Deltawert flr den
Werkzeugradius

AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Deltawert fur
den Werkzeugradius 2

Werkzeuge | Werkzeugdaten

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017



Werkzeuge | Werkzeugdaten

o Wenn Sie im TOOL CALL-Satz bei Angabe der
bereits eingewechselten Werkzeugnummer keine
Werkzeugachse angeben, andert sich nur die Drehzahl.
Wenn Sie im TOOL CALL-Satz die Werkzeugachse
mit angeben, wechselt die Steuerung ein

Schwesterwerkzeug ein, wenn ein Schwesterwerkzeug
definiert ist.

Werkzeugauswahl im Uberblendfenster

Wenn Sie das Uberblendfenster zur Werkzeugauswahl éffnen,
markiert die Steuerung alle im Werkzeugmagazin vorhandenen
Werkzeuge grin.

Sie kénnen wie folgt im Uberblendfenster nach einem Werkzeug

suchen:
» Taste GOTO drlicken
> Alternativ Softkey SUCHEN drlicken
» Werkzeugname oder Werkzeugnummer
eingeben
ENT » Taste ENT driicken

> Die Steuerung springt auf das erste Werkzeug
mit dem eingegebenen Suchkriterium.

Folgende Funktionen kénnen Sie mit einer angeschlossenen Maus
durchfihren:

® Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs sortiert die
Steuerung die Daten in aufsteigender oder absteigender
Reihenfolge.

m Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs und
anschlie3endes Verschieben mit gedriickt gehaltener
Maustaste, konnen Sie die Spaltenbreite dndern

Sie kdnnen die angezeigten Uberblendfenster bei der Suche nach

Werkzeugnummer und nach Werkzeugname getrennt voneinander

konfigurieren. Die Sortierreihenfolge und die Spaltenbreiten bleiben

auch nach dem Ausschalten der Steuerung erhalten.

Werkzeugaufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der \Werkzeugachse

Z mit der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub

von 350 mm/min. Das Aufmal? fir die Werkzeugldnge und den
Werkzeugradius 2 betragen 0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermal fir
den Werkzeugradius 1 mm.

Beispiel

20 TOOL CALL 5.2Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Das D vor L, R und R2 steht flr Delta-Wert.
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Vorauswahl von Werkzeugen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Vorauswahl von den Werkzeugen mit TOOL DEF ist
eine maschinenabhangige Funktion.

Wenn Sie Werkzeugtabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
TOOL DEF-Satz eine Vorauswahl flr das nachste einzusetzende
Werkzeug. Dazu geben Sie die Werkzeugnummer, einen Q-
Parameter oder einen Werkzeugnamen in Anflihrungszeichen ein.
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Werkzeugwechsel

Automatischer Werkzeugwechsel

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhangige
Funktion.

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

Automatischer Werkzeugwechsel beim Uberschreiten der
Standzeit: M101

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
M101 ist eine maschinenabhangige Funktion.

Die Steuerung kann, nach Ablaufen einer vorgegebenen Standzeit,
automatisch ein Schwesterwerkzeug einwechseln und mit diesem
die Bearbeitung fortfihren. Aktivieren Sie hierzu die Zusatzfunktion
M101. Die Wirkung von M101 kénnen Sie mit M102 wieder
aufheben.

In der Werkzeugtabelle tragen Sie in der Spalte TIME2 die
Standzeit des Werkzeugs ein, nach der die Bearbeitung mit einem
Schwesterwerkzeug fortgesetzt werden soll. Die Steuerung tragt in
der Spalte CUR_TIME die jeweils aktuelle Standzeit des Werkzeugs
ein. Uberschreitet die aktuelle Standzeit den in der Spalte TIME2
eingetragenen Wert, wird spatestens eine Minute nach Ablauf

der Standzeit, an der ndchsten maoglichen Programmestelle ein
Schwesterwerkzeug eingewechselt. Der Wechsel erfolgt erst,
nachdem der NC-Satz beendet ist.

Die Steuerung flhrt den automatischen Werkzeugwechsel

an einer geeigneten Programmstelle aus. Der automatische
Werkzeugwechsel wird nicht durchgefihrt:

wahrend Bearbeitungszyklen ausgefiihrt werden

wahrend eine Radiuskorrektur (RR/RL) aktiv ist

direkt nach einer Anfahrfunktion APPR

direkt vor einer Wegfahrfunktion DEP

direkt vor und nach CHF und RND

wahrend Makros ausgefihrt werden

wahrend ein Werkzeugwechsel durchgefiihrt wird

direkt nach einem TOOL CALL oder TOOL DEF

wahrend Sl=Zyklen ausgefiihrt werden
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung zieht bei einem automatischen Werkzeugwechsel
durch M101 zunachst immer das Werkzeug in der
Werkzeugachse zurlick. Wahrend des Rickzugs besteht bei
Werkzeugen, die Hinterschnitte herstellen, Kollisionsgefahr z. B.
bei Scheibenfrasern oder bei T-Nutenfrasern!

» Werkzeugwechsel mit M102 deaktivieren

Nach dem Werkzeugwechsel positioniert die Steuerung, wenn der

Maschinenhersteller nichts anderes definiert, nach folgender Logik:

m Befindet sich die Zielposition in der Werkzeugachse unterhalb
der aktuellen Position, wird die Werkzeugachse zuletzt
positioniert

m Befindet sich die Zielposition in der Werkzeugachse oberhalb
der aktuellen Position, wird die Werkzeugachse zuerst
positioniert

Durch die Uberpriifung der Standzeit und die Berechnung des
automatischen Werkzeugwechsels kann sich, vom NC-Programm
abhangig, die Bearbeitungszeit erhdhen. Hierauf kdnnen Sie mit
dem optionalen Eingabeparameter BT (Block Tolerance) Einfluss
nehmen.

Wenn Sie die Funktion M101 eingeben, fihrt die Steuerung
den Dialog mit der Abfrage nach BT fort. Hier definieren Sie die
Anzahl der NC-Satze (1 - 100), um die sich der automatische
Werkzeugwechsel verzdgern darf. Der sich daraus ergebende
Zeitraum, um den sich der Werkzeugwechsel verzogert, ist
abhangig vom Inhalt der NC-Satze (z. B. Vorschub, Wegstrecke).
Wenn Sie BT nicht definieren, verwendet die Steuerung den
Wert 1 oder ggf. einen vom Maschinenhersteller festgelegten
Standardwert.

o Je héher der Wert BT, umso geringer ist die Auswirkung
einer eventuellen Laufzeitverlangerung durch die
Funktion M101. Beachten Sie, dass der automatische
Werkzeugwechsel dadurch spéater ausgefihrt wird!

Um einen geeigneten Ausgangswert fir BT zu
errechnen, verwenden Sie die Formel BT = 10:
Durchschnittliche Bearbeitungszeit eines NC-Satzes
in Sekunden. Runden Sie ein ungerades Ergebnis auf.
Falls der berechnete Wert gréfier als 100 ist, verwenden
Sie den maximalen Eingabewert 100.

Wenn Sie die aktuelle Standzeit eines Werkzeuges
ricksetzen wollen (z. B. nach einem Wechsel der
Schneideplatten) tragen Sie in der Spalte CUR_TIME den
Wert O ein.

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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Standzeit Giberziehen

@ Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Der Werkzeugzustand am Ende der geplanten Standzeit hangt

u. a. von Werkzeugtyp, Art der Bearbeitung und Werkstickmaterial
ab. Sie geben in der Spalte OVRTIME der Werkzeugtabelle die

Zeit in Minuten ein, die das Werkzeug Uber die Standzeit hinaus
verwendet werden darf.

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

Voraussetzungen fiir NC-Satze mit Flachennormalen-Vektoren
und 3D-Korrektur

Der aktive Radius (R + DR) des Schwesterwerkzeugs darf nicht
vom Radius des Originalwerkzeugs abweichen. Deltawerte (DR)
geben Sie entweder in der Werkzeugtabelle oder im TOOL CALL-
Satz ein. Bei Abweichungen zeigt die Steuerung einen Meldetext
an und wechselt das Werkzeug nicht ein. Mit der M-Funktion M107
unterdrlicken Sie diesen Meldetext, mit M108 aktivieren Sie ihn
wieder.

Weitere Informationen: 'Dreidimensionale Werkzeugkorrektur
(Option #9)", Seite 590
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Werkzeugeinsatzprifung

Voraussetzungen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Funktion Werkzeugeinsatzprifung gibt Ihr
Maschinenhersteller frei.

Um eine Werkzeugeinsatzprifung durchflihren zu kénnen,
missen Sie im MOD-Men( Werkzeugeinsatzdateien erzeugen
einschalten.

Weitere Informationen: "Werkzeugeinsatzdatei’, Seite 757

Werkzeugeinsatzdatei erzeugen

Abhéangig von der Einstellung im MOD-MenU haben Sie folgende

Maoglichkeiten, die Werkzeugeinsatzdatei zu erzeugen:

B NC-Programm in der Betriebsart Programm-Test vollstandig
simulieren

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

® |n der Betriebsart Programm-Test den Softkey
WERKZEUGEINSATZDATEI ERZ. drlicken (auch ohne Simulation
moglich)

Die erzeugte Werkzeugeinsatzdatei liegt im selben Verzeichnis wie

das NC-Programm. Sie enthalt folgende Informationen:

Spalte Bedeutung

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

B TTOTAL: Gesamte Einsatzzeit eines
Werkzeugs

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

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

B TOOLFILE: In der Spalte PATH hinterlegt
die Steuerung den Pfadnamen der
Werkzeugtabelle, mit der Sie den
Programmtest durchgeflhrt haben.
Dadurch kann die Steuerung bei der
eigentlichen Werkzeugeinsatzprifung
feststellen, ob Sie den Programmtest
mit TOOL.T durchgeflihrt haben

TNR Werkzeugnummer (-1: Noch kein Werkzeug
eingewechselt)

Werkzeuge | Werkzeugdaten
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Spalte Bedeutung

IDX Werkzeugindex

NAME Werkzeugname aus der Werkzeugtabelle

TIME Werkzeugeinsatzzeit in Sekunden
(Vorschubzeit ohne Eilgangbewegungen)

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

RAD Werkzeug-Radius R + AufmaB Werkzeug-
Radius DR aus der Werkzeugtabelle. Einheit
ist mm

BLOCK Satznummer, in dem der TOOL CALL-Satz
programmiert wurde

PATH B TOKEN = TOOL: Pfadname des aktiven

Haupt- oder Unterprogramms
B TOKEN = STOTAL: Pfadname des
Unterprogramms

T Werkzeugnummer mit dem Werkzeugindex

OVRMAX Wahrend der Bearbeitung maximal
aufgetretener Vorschub-Override. Beim
Programmtest tragt die Steuerung hier den
Wert 100 (%) ein

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

NAMEPROG B 0: Werkzeugnummer ist programmiert

® 1. Werkzeugname ist programmiert

Die Steuerung speichert die Werkzeugeinsatzzeiten in einer
separaten Datei mit der Endung pgmname.H.T.DEP. Diese Datei
ist nur sichtbar, wenn der Maschinenparameter dependentFiles
(Nr. 122101) auf MANUAL eingestellt ist.

Bei der Werkzeugeinsatzprifung einer Palettendatei stehen zwei
Maoglichkeiten zur Verfligung:

® \Wenn der Cursor in der Palettendatei auf einem Paletteneintrag

steht, fihrt die Steuerung die Werkzeugeinsatzprifung fur die
komplette Palette durch.

® \Wenn der Cursor in der Palettendatei auf einem
Programmeintrag steht, flihrt die Steuerung nur flr das
angewahlte Programm die Werkzeugeinsatzprifung durch.
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Werkzeugeinsatzpriifung anwenden

Vor dem Programmestart kdnnen Sie in den Betriebsarten
Programmlauf Satzfolge/Einzelsatz prifen, ob die im angewahlten
Programm verwendeten Werkzeuge vorhanden sind und noch tber
genlgend Reststandzeit verfigen. Die Steuerung vergleicht hierbei
die Standzeit-Istwerte aus der Werkzeugtabelle, mit den Sollwerten
aus der Werkzeugeinsatzdatei.

WERKZEUG-
EINSATZ

WERKZEUG
EINSATZ-
PRUFUNG

OK

Softkey WERKZEUG EINSATZ driicken

Softkey WERKZEUG EINSATZPRUFUNG driicken

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster
Werkzeug-Einsatzpriifung mit dem Ergebnis der
Einsatzprifung.

Softkey OK drlicken
Die Steuerung schlieRt das Uberblendfenster.
Alternativ Taste ENT driicken

Mit der Funktion FN 18 ID975 NR1 kdnnen Sie die
Werkzeugeinsatzprifung abfragen.

266
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E¥rrogrammiaut satzfolge pre B Programm-Test

TNG: \nc_prog\BHB\K1ar text \HEBEL . H

> HEBEL H

0 BEGIN PGM HEBEL MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0
3 TOOL CALL 3 Z $3500 F500

4 L Z+100 RO

5 L X-30 Y+0 RO workzeug-Einsatzprufung
6 L Z-5R0 M

7

8

APPR LCT X-10 oK

FPOL X+100 Y+0

oK.

100% F-OVR LIMIT 1

6 | +0.000
+0.000 +0.000
+110.000

Woaus: soLL___) @1 e s 1800
¢ omjmin ovz_t00% wsis

—
. ‘ “ H

F100% A

@

EIN
9|
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6.3 Werkzeugkorrektur

Einfithrung

Die Steuerung korrigiert die Werkzeugbahn um den Korrekturwert
fur die Werkzeugldnge in der Spindelachse und um den
Werkzeugradius in der Bearbeitungsebene.

Wenn Sie das Bearbeitungsprogramm direkt an der Steuerung
erstellen, ist die Werkzeugradiuskorrektur nur in der
Bearbeitungsebene wirksam.

Die Steuerung bericksichtigt dabei bis zu fiinf Achsen inkl. der
Drehachsen.

Werkzeuglangenkorrektur

Die Werkzeugkorrektur fir die Lange wirkt, sobald Sie ein
Werkzeug aufrufen. Sie wird aufgehoben, sobald ein Werkzeug mit
der Lange L=0 (z. B. TOOL CALL 0) aufgerufen wird.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung verwendet die definierten Werkzeuglangen fir
die Werkzeuglangenkorrektur. Falsche Werkzeuglangen bewirken
auch eine fehlerhafte Werkzeuglangenkorrektur. Bei Werkzeugen
mit der Lange 0 und nach einem TOOL CALL O fUhrt die
Steuerung keine Langenkorrektur und keine Kollisionspriifung
durch. Wahrend nachfolgenden Werkzeugpositionierungen
besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeuge immer mit der tatsachlichen Werkzeuglange
definieren (nicht nur Differenzen)

» TOOL CALL 0 ausschlieflich zum Leeren der Spindel
verwenden

Bei der Langenkorrektur werden Deltawerte sowohl aus dem TOOL
CALL-Satz als auch aus der Werkzeugtabelle bericksichtigt.

Korrekturwert = L + DL 1oo( caiL + DLyag mit

L: Werkzeuglédnge L aus TOOL DEF-Satz oder
Werkzeugtabelle

DL rool car:  Aufmald DL fir Ladnge aus TOOL CALL-Satz
DL 1pg: AufmalR DL fir Lange aus der Werkzeugtabelle
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Werkzeugradiuskorrektur

Der NC-Satz fur eine Werkzeugbewegung enthalt:

® RL oder RR fir eine Radiuskorrektur

® RO, wenn keine Radiuskorrektur ausgefihrt werden soll

Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und
mit einem Geradensatz in der Bearbeitungsebene mit RL oder RR
verfahren wird.

0 Die Steuerung hebt die Radiuskorrektur in folgenden
Fallen auf:

= Geradensatz mit RO
® Funktion DEP zum Verlassen einer Kontur
B Anwahl eines neuen Programms Gber PGM MGT

Bei der Radiuskorrektur berlcksichtigt die Steuerung die
Deltawerte sowohl aus dem TOOL CALL-Satz als auch aus der
Werkzeugtabelle:

Korrekturwert = R + DR1ooL caLL + DRrag mit

R: Werkzeugradius R aus TOOL DEF-Satz oder
Werkzeugtabelle

DR 1001 Aufmal DR fir Radius aus TOOL CALL-Satz
CALL-
DR 1ap: Aufmal? DR fUr Radius aus der Werkzeugtabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO

Das Werkzeug verfahrt in der Bearbeitungsebene mit seinem
Mittelpunkt auf der programmierten Bahn, bzw.auf die
programmierten Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.

Werkzeuge | Werkzeugkorrektur
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Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: RR und RL
RR: Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
RL: Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

Der Werkzeugmittelpunkt hat dabei den Abstand des
Werkzeugradius von der programmierten Kontur. Rechts und links
bezeichnet die Lage des Werkzeugs in Verfahrrichtung entlang der
Werkstlckkontur.

o Zwischen zwei NC-Satzen mit unterschiedlicher
Radiuskorrektur RR und RL muss mindestens
ein Verfahrsatz in der Bearbeitungsebene ohne
Radiuskorrektur (also mit RO) stehen.

Die Steuerung aktiviert eine Radiuskorrektur zum Ende
des Satzes, in dem Sie das erste Mal die Korrektur
programmiert haben.

Beim Aktivieren der Radiuskorrektur mit RR/RL und
beim Aufheben mit RO positioniert die Steuerung das
Werkzeug immer senkrecht auf den programmierten
Start- oder Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug
so vor dem ersten Konturpunkt oder hinter dem letzten
Konturpunkt, dass die Kontur nicht beschadigt wird.

Eingabe der Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur geben Sie in einem L-Satz ein. Koordinaten des
Zielpunkts eingeben und mit der Taste ENT bestatigen.

RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.?

» Werkzeugbewegung links von der
B programmierten Kontur: Softkey RL driicken oder
» \Werkzeugbewegung rechts von der
RR programmierten Kontur: Softkey RR drlicken oder
EnT » Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur oder
Radiuskorrektur aufheben: Taste ENT driicken
» Satz beenden: Taste END drlicken
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

= Aul3enecken:
Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann
fahrt die Steuerung das Werkzeug an den Aulienecken
auf einem Ubergangskreis. Wenn nétig, reduziert die
Steuerung den Vorschub an den Aufienecken, z. B. bei groRen
Richtungswechseln

B |nnenecken:
An Innenecken errechnet die Steuerung den Schnittpunkt der
Bahnen, auf denen der Werkzeugmittelpunkt korrigiert verfahrt.
Von diesem Punkt an verfahrt das Werkzeug am nachsten
Konturelement entlang. Dadurch wird das Werkstick an den
Innenecken nicht beschéadigt. Daraus ergibt sich, dass der
Werkzeugradius flr eine bestimmte Kontur nicht beliebig grof’
gewahlt werden darf

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Damit die Steuerung eine Kontur anfahren oder verlassen

kann, bendtigt sie sichere An- und Abfahrpositionen. Diese
Positionen missen die Ausgleichsbewegungen beim Aktivieren
und Deaktivieren der Radiuskorrektur ermdglichen. Falsche
Positionen kénnen Konturverletzungen bewirken. Wahrend der
Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

> sichere An- und Abfahrpositionen abseits der Kontur
programmieren

» Werkzeugradius berUcksichtigen
> Anfahrstrategie berlcksichtigen
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6.4 Werkzeugverwaltung (Option #93)

Grundlagen
@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! B covestoxte eriaaug-verwaicuny o) Elopremissen T X
Die Werkzeugverwaltung ist eine maschinenabhéngige e e

0§ NULLWERKZEUG
8 MILL_D2_ROUGH
B MILL_D4_ROUGH
8 MILL_D6_ROUGH
B MILL_D8_ROUGH
B MILL_D10_ROUGH
B WILL_D12_ROUGH
B wILL_b14_noveH
B wILL_o16_RoueH
s B WILL D1s_RouGH
10§ MILL_D20_ROUGH
11 B MILL_D22_ROUGH

Funktion, die teilweise oder auch vollstandig deaktiviert
sein kann. Den genauen Funktionsumfang legt Ihr
Maschinenhersteller fest.

1
2

3

4 Hauptmagazin nicnt oberwacht
5 Hauptmagazin| nicnt berwacht
6 Hauptmagazin nicnt oberwacnt
7 Hauptmagazin| nic

8

Hauptmagazin nic:
9 Hauptmagazin nic)

Hauptmagazin n
41 Hauptmagazin nicnt

Uber die Werkzeugverwaltung kann |hr Maschinenhersteller e . o
verschiedenste Funktionen fir das Werkzeughandling zur 8 o o i
Verfligung stellen. Beispiele: -y T .
® Darstellung und Bearbeitung aller Werkzeugdaten aus der R U T ey [
[
Werkzeugtabelle und der Tastsystemtabelle i )

= Ubersichtliche und anpassbare Darstellung der Werkzeugdaten
in Formularen

m Beliebige Bezeichnung der einzelnen Werkzeugdaten in der
neuen Tabellenansicht

B Gemischte Darstellung von Daten aus der Werkzeugtabelle und
der Platztabelle

® Schnelle Sortiermoglichkeit aller Werkzeugdaten durch
Mausklick

= Verwendung von grafischen Hilfsmitteln, z. B. farbliche
Unterscheidungen von Werkzeugstatus oder Magazinstatus

B Programmspezifische oder Palettenspezifische Bestiickungsliste
aller Werkzeuge zur Verfligung stellen

® Programmspezifische oder Palettenspezifische Einsatzfolge aller
Werkzeuge zur Verfligung stellen

= Kopieren und Einflgen aller zu einem Werkzeug gehdrenden
Werkzeugdaten

= Grafische Darstellung des Werkzeugtyps in der Tabellenansicht
und in der Detailansicht zur besseren Ubersicht der verfligbaren
Werkzeugtypen

o Wenn Sie ein Werkzeug in der Werkzeugverwaltung
editieren, ist das angewahlte Werkzeug gesperrt. Wenn
dieses Werkzeug im abgearbeiteten NC-Programm
bendtigt wird, zeigt die Steuerung die Meldung:
Werkzeugtabelle verriegelt.
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Werkzeugverwaltung aufrufen

. . [§) = Werkzeug-Verwal BRrrogrammi K3
@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! esterte Nerkaaug-verwaicuny o)l kopsemissen T X
. Werkzeuge - |
Der Aufruf der Werkzeugverwaltung kann sich von T — 37 s MO v e |
. . 0| § NULLWERKZEUG 0 o
der nachfolgend beschriebenen Art und Weise et e = z
M a8 nicl wacl
unterscheiden. e o a B .o oo o
5 H MILL_D10_ROUGH 0 5 Hauptmagazin nicnt Oberwacht 0
6 B MILL_D12_ROUGH 0 6 Hauptmagazin nicnt uberwacht 0
7 B MILL_D14_ROUGH ) 7 Hauptmagazin nic! act 0
. ST R : R .. o | [—
WERKZEUG » Werkzeugtabelle wéahlen: Softkey 0 B o o oo C |‘ ‘
e RkesL ! RS o -/ -
i WERKZEUG TABELLE driicken ey : R . | P
) . B L oan s : I ... oo o | [l[ e
@ » Softkey-Leiste weiterschalten oo N : [
18 B MILL_D36_ROUGH ) 18 Hauptmagazin nic 0
1a B MTII D3R ROLGH o 1a Maunftmanazan  nicht iiherwacl o v [0S ks
2 9
. ANFANG ENDE SeITE ; SexTE e ‘ — ‘ ENDE
enia > Softkey WERKZEUGVERWALTUNG drlicken T3t v | venczeo
VERWALTUNG H H H
> Die Steuerung wechselt in die neue

Tabellenansicht.

Ansicht der Werkzeugverwaltung

In der neuen Ansicht stellt die Steuerung alle
Werkzeuginformationen in den folgenden vier Karteikartenreitern
dar:

® Werkzeuge: \Werkzeugspezifische Informationen
® Platze: Platzspezifische Informationen

m Bestiickungsliste: Liste aller Werkzeuge des NC-Programms,
das in der Programmlauf-Betriebsart angewahlt ist (nur wenn
Sie bereits eine Werkzeugeinsatzdatei erstellt haben)

Weitere Informationen: "Werkzeugeinsatzprifung", Seite 264

B T-Einsatzfolge: Liste der Reihenfolge aller Werkzeuge,
die in dem Programm eingewechselt werden, das in der
Programmlauf-Betriebsart angewahlt ist (nur wenn Sie bereits
eine Werkzeugeinsatzdatei erstellt haben)
Weitere Informationen: "Werkzeugeinsatzprifung', Seite 264

0 Wenn in der Programmlauf-Betriebsart eine
Palettentabelle angewahlt ist, dann wird die
Bestiickungsliste und T-Einsatzfolge fir die gesamte
Palettetabelle berechnet.
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Werkzeugverwaltung editieren

Die Werkzeugverwaltung ist sowohl mit der Maus als auch per @ ecvesterte Werkzeug-vervaltung o (o Peoorammiezen
Tasten und Softkeys bedienbar:
Softkey Editierfunktionen der Werkzeugverwaltung N g
T Ta bellenanfang Wéhlen e {e;fch)ex&—nf:en ;uf:::;hate‘nzu e
L G e O o e D
AcC % T-ANGLE +0 XTL
EnDE Tabellenende wahlen T “ o
T oo : S :
SEITE Vorherige Tabellenseite wahlen :
EREaa
SEITE Nachste Tabellenseite wahlen
T Formularansicht des markierten Werkzeugs aufru-
WERKZELG fen.
Alternative Funktion: Taste ENT drlicken
= Reiter weiterschalten:
= Werkzeuge, Plitze, Bestiickungsliste, T-Einsatz-
folge
Suchfunktion: In der Suchfunktion kénnen Sie die
SUCHEN .
zu durchsuchende Spalte und anschliefsend den
Suchbegriff Uber eine Liste oder durch Eingabe des
Suchbegriffs wahlen
IEnEle Werkzeuge importieren
IMPORT
e Werkzeuge exportieren
EXPORT
MARKIERTE Markierte Werkzeuge [6schen
WERKZEUGE
LOSCHEN
N ZEILEN Mehrere Zeilen am Ende der Tabelle anfligen
RAM ENDE
ANFUGEN
ANSTGHT Tabellenansicht aktualisieren
AKTUALI-
SIEREN
PROG. uZ. Spalte Programmierte Werkzeuge anzeigen (wenn
ANZEIGEN . .o . .
AUSBLENDEN Reiter Platze aktiv ISt)
SPALTE Einstellungen definieren:
_ _
SCHIEBEN ® SPALTE SORTIEREN aktiv: Mausklick auf
Spaltenkopf sortiert den Spalteninhalt
® SPALTE SCHIEBEN aktiv: Spalte lasst sich per
Drag+Drop verschieben
RESET Manuell durchgefihrte Einstellungen (Spalten
EINSTEL- . . . . .
LunGEN verschieben) in den urspringlichen Zustand zurlck-

setzen

HEIDENHAIN | TNC 620 | Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung | 10/2017 273



Werkzeuge | Werkzeugverwaltung (Option #93)

o Editieren kdnnen Sie die Werkzeugdaten ausschlief3lich
in der Formularansicht. Die Formularansicht aktivieren
Sie durch Drlcken des Softkeys FORMULAR WERKZEUG
oder der Taste ENT flr das Werkzeug, auf dem der
Cursor steht.

Wenn Sie die Werkzeugverwaltung ohne Maus
bedienen, konnen Sie Funktionen, die Uber
Kontrollkastchen gewahlt werden, auch mit der Taste -/+
aktivieren und wieder deaktivieren.

In der Werkzeugverwaltung kénnen Sie mit der Taste
GOTO nach der Werkzeugnummer oder Platznummer
suchen.

Folgende Funktionen kénnen Sie zusatzlich per Mausbedienung
durchfdhren:

®  Sortierfunktion: Durch Klicken in eine Spalte des Tabellenkopfs
sortiert die Steuerung die Daten in aufsteigender oder
absteigender Reihenfolge (abhéngig von der aktivierten
Einstellung des Softkeys)

® Spalten verschieben: Durch Klicken in eine Spalte des
Tabellenkopfs und anschlieRendes Verschieben mit gedrickt
gehaltener Maustaste, kdnnen Sie die Spalten in der von
Ihnen bevorzugten Reihenfolge anordnen. Die Steuerung
speichert momentan die Spaltenfolge beim Verlassen der
Werkzeugverwaltung nicht ab (abhangig von der aktivierten
Einstellung des Softkeys)

B Zusatzinformationen in der Formularansicht anzeigen:
Tipptexte zeigt die Steuerung dann an, wenn Sie den Softkey
EDITIEREN AUS/EIN auf EIN gestellt haben, den Mauszeiger
Uber ein aktives Eingabefeld bewegen und eine Sekunde stehen
lassen
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Editieren bei aktiver Formularansicht

Bei aktiver Formularansicht stehen folgende Funktionen zur
Verfligung:

Softkey Editierfunktionen Formularansicht
UERKZEUG \Werkzeugdaten des vorherigen Werkzeugs wahlen
WERKZELG Werkzeugdaten des nachsten Werkzeugs wahlen
INDEX Vorherigen Werkzeugindex wahlen (nur aktiv, wenn
= Indizierung aktiv ist)
INDEX Nachsten Werkzeugindex wahlen (nur aktiv, wenn
= Indizierung aktiv ist)

Uberblendfenster fir die Auswahl 6ffnen (nur aktiv
bei Auswahlfeldern)

AUSWAHL

- Anderungen verwerfen, die Sie seit dem Aufruf des
VERUERFEN Formulars durchgeflihrt haben
S Werkzeugindex einfligen
EINFUGEN
— Werkzeugindex I6schen
LOSCHEN
e Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeugs kopie-
KOPTEREN ren
e Kopierte Werkzeugdaten in das angewaéhlte
EHRERY Werkzeug einfligen
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Markierte Werkzeugdaten l6schen

Mit dieser Funktion kénnen Sie auf einfache Weise Werkzeugdaten
|6schen, wenn Sie diese nicht mehr bendtigen.

Gehen Sie beim Léschen wie folgt vor:

» In der Werkzeugverwaltung die Werkzeugdaten die Sie [6schen
wollen mit den Pfeiltasten ode