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Uber das Benutzerhandbuch | Zielgruppe Anwender

Zielgruppe Anwender
Als Anwender gelten alle Nutzer der Steuerung, die mindestens eine der folgenden
Hauptaufgaben erledigen:
B Maschine bedienen

®m  Werkzeuge einrichten

®  Werkstlcke einrichten

m Werkstucke bearbeiten

= Mogliche Fehler wahrend des Programmlaufs beheben
B NC-Programme erstellen und testen

B NC-Programme an der Steuerung erstellen

®m  NC-Programme mithilfe der Simulation testen

®  Mogliche Fehler wahrend des Programmtests beheben

Das Benutzerhandbuch stellt durch die Informationstiefe folgende
Qualifikationsanforderungen an die Anwender:

® Technisches Grundverstandnis, z. B. technische Zeichnungen lesen und
raumliches Vorstellungsvermogen

® Grundwissen im Bereich der Zerspanung, z. B. Bedeutung materialspezifischer
Technologiewerte

m Sicherheitsbelehrung, z. B. mégliche Gefahren und ihre Vermeidung
® Einweisung an der Maschine, z. B. Achsrichtungen und Maschinenkonfiguration

HEIDENHAIN bietet weiteren Zielgruppen separate Informationsprodukte:
® Prospekte und Liefertbersicht fur Kaufinteressenten

m Servicehandbuch flr Servicetechniker

m Technisches Handbuch fir Maschinenhersteller

Daruber hinaus bietet HEIDENHAIN Anwendern sowie Quereinsteigern ein
breites Schulungsangebot im Bereich der NC-Programmierung.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

Aufgrund der Zielgruppe enthalt dieses Benutzerhandbuch nur Informationen tber
den Betrieb und die Bedienung der Steuerung. Die Informationsprodukte fiir andere
Zielgruppen enthalten Informationen tber weitere Produktlebensphasen.
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Uber das Benutzerhandbuch | Verfiigbare Anwenderdokumentation

1.2 Verfiigbare Anwenderdokumentation

Benutzerhandbuch

Dieses Informationsprodukt bezeichnet HEIDENHAIN unabhangig vom Ausgabe-
oder Transportmedium als Benutzerhandbuch. Bekannte gleichbedeutende
Benennungen lauten z. B. Gebrauchsanleitung, Bedienungsanleitung und
Betriebsanleitung.

Das Benutzerhandbuch fir die Steuerung steht in folgenden Varianten zur
Verfligung:

®  Als PDF-Datei als Benutzerhandbuch Gesamtausgabe, alle Inhalte umfassend
ID: 1441440-xx
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/

m  Als HTML-Datei zur Nutzung als integrierte Produkthilfe TNCguide direkt auf der
Steuerung, alle Inhalte umfassend

https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
m  Als gedruckte Ausgabe aufgeteilt in folgende Module:

® Das Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten enthalt alle Inhalte zum
Einrichten der Maschine sowie zum Abarbeiten von NC-Programmen.

ID: 14471439-xx
B Das Benutzerhandbuch Programmieren und Testen enthalt alle Inhalte zur
Erstellung sowie zum Testen von NC-Programmen.
ID: 1441438-xx
Das Benutzerhandbuch unterstlitzt Sie im sicheren und bestimmungsgemafen

Umgang mit der Steuerung.
Weitere Informationen: "Bestimmungsgemalier Gebrauch’, Seite 44

Gesamtausgabe und TNCguide TNC7 go
Um gebunden werden zu konnen, dirfen die gedruckten Ausgaben des
Benutzerhandbuchs eine gewisse Seitenzahl nicht Uberschreiten.

Die Gesamtausgabe und der TNCguide enthalten ggf. zusétzliche
Beispielprogramme fiir NC-Funktionen, die in den gedruckten Ausgaben
nicht vorhanden sind.

Sie konnen diese Dokumentationen kostenlos von der HEIDENHAIN-
Homepage herunterladen.
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Uber das Benutzerhandbuch | Verfiigbare Anwenderdokumentation

Weitere Informationsprodukte fiir Anwender
Ihnen als Anwender stehen weitere Informationsprodukte zur Verfligung:

= Ubersicht neuer und geédnderter Software-Funktionen informiert Sie (iber die
Neuerungen einzelner Software-Versionen.

https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/

L] Uber§icht der Maschinenparameter, Fehlernummern und Systemdaten bietet
eine Ubersicht folgender Funktionen:

B Maschinenparameter der Anwendung MP Einrichter
m Vorbelegte Fehlernummern der NC-Funktion FN 14: ERROR (ISO: D14)

® Mit den NC-Funktionen FN 18: SYSREAD (ISO: D18) und SYSSTR auslesbare
Systemdaten

https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/

= HEIDENHAIN-Prospekte informieren Sie liber Produkte und Leistungen von
HEIDENHAIN, z. B. Software-Optionen der Steuerung.

HEIDENHAIN-Prospekte

= Die Datenbank NC-Solutions bietet Losungen zu haufig vorkommenden Aufga-
benstellungen.

HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Uber das Benutzerhandbuch | Verwendete Hinweistypen

1.3

Verwendete Hinweistypen

Sicherheitshinweise

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

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit Software und Geraten

und geben Hinweise zu deren Vermeidung. Sie sind nach der Schwere der Gefahr
klassifiziert und in die folgenden Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

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

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

AVORSICHT

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

Achtung signalisiert Gefahrdungen flir Gegenstéande oder Daten. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die
Gefahrdung voraussichtlich zu einem Sachschaden.

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

B Artund Quelle der Gefahr

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

= Entkommen — MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr
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Uber das Benutzerhandbuch | Verwendete Hinweistypen

Informationshinweise

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

o Das Informationssymbol steht flir einen Tipp.
Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergénzende Informationen.

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

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis.

Ein Querverweis flhrt zu externer Dokumentation, z. B. der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder eines Drittanbieters.
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Uber das Benutzerhandbuch | Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen

1.4

Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen

Die im Benutzerhandbuch enthaltenen NC-Programme sind Losungsvorschlage.
Bevor Sie die NC-Programme oder einzelne NC-Satze an einer Maschine verwenden,
mussen Sie sie anpassen.

Passen Sie folgende Inhalte an:

= Werkzeuge

B Schnittwerte

® Vorschube

m Sichere Hohe oder sichere Positionen

m  Maschinenspezifische Positionen, z. B. mit M91
= Pfade von Programmaufrufen

Einige NC-Programme sind abhangig von der Maschinenkinematik. Passen Sie diese
NC-Programme vor dem ersten Testlauf an lhre Maschinenkinematik an.

Testen Sie die NC-Programme zuséatzlich mithilfe der Simulation vor dem
eigentlichen Programmlauf.

Mithilfe eines Programmtests stellen Sie fest, ob Sie das NC-Programm mit
den verfligbaren Software-Optionen, der aktiven Maschinenkinematik sowie
der aktuellen Maschinenkonfiguration verwenden konnen.
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Uber das Benutzerhandbuch | Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Anwendung

Die integrierte Produkthilfe TNCguide bietet den gesamten Umfang aller
Benutzerhandbucher.

Weitere Informationen: "Verfliigbare Anwenderdokumentation®, Seite 31

Das Benutzerhandbuch unterstiitzt Sie im sicheren und bestimmungsgemanen
Umgang mit der Steuerung.
Weitere Informationen: "Bestimmungsgemalier Gebrauch", Seite 44

Verwandte Themen
B Arbeitsbereich Hilfe
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzung

Die Steuerung bietet im Auslieferungszustand die integrierte Produkthilfe TNCguide
in den Sprachversionen Deutsch und Englisch.

Wenn die Steuerung keine passende TNCguide-Sprachversion zur gewahlten
Dialogsprache findet, 6ffnet sie den TNCguide in englischer Sprache.

Wenn die Steuerung keine TNCguide-Sprachversion findet, 6ffnet sie eine
Informationsseite mit Anweisungen. Mithilfe des angegebenen Links sowie der
Handlungsschritte erganzen Sie die fehlenden Dateien in der Steuerung.

Die Informationsseite konnen Sie auch manuell offnen, indem Sie die
index.html z. B. unter TNC:\tncguide\en\readme wahlen. Der Pfad ist
abhangig von der gewlinschten Sprachversion, z. B. en fir Englisch.
Mithilfe der angegebenen Handlungsschritte konnen Sie auch die Version
des TNCguide aktualisieren. Eine Aktualisierung kann z. B. nach einem
Software-Update notwendig sein.

Funktionsbeschreibung

Die integrierte Produkthilfe TNCguide ist innerhalb der Anwendung Hilfe oder des
Arbeitsbereichs Hilfe wahlbar.

Weitere Informationen: "Anwendung Hilfe", Seite 37

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Bedienung des TNCguide ist in beiden Fallen identisch.

Weitere Informationen: "Symbole’, Seite 38
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Uber das Benutzerhandbuch | Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide

Anwendung Hilfe

] Suche
B = «

TNC7 go Symbole der Steuerungsoberflache
» Uber das Benutzerhandbuch .
Ubersicht betriebsarteniibergreifender Symbole

- Uber das Produkt
Diese Ubersicht enthélt Symbole, die aus allen Belriebsarten heraus erreicht oder in mehreren Betriebsarten verwendet werden.
» Die TNC7 go Spezifische Symbole fiir einzelne Arbeitsbereiche werden bei den zugehérigen Inhalten beschrieben.
Symbol oder inati
Sicherheitshinweise Zuriick

» Software

g <« > C
<>

Betriebsart Start wahlen
» Hardware @

Betriebsart Dateien wahl
Bereiche der Steuerungsob O etebsar wanen

Ubersicht der Betriebsarter 5 Betretisarr. Tabellon viaficri

» Arbeitsbereiche 4 F{) Betriebsart Programmieren wahlen 3

- Bedienelemente ™ Betriebsart Manuell wéhlen

Allgemeine Gesten filr den 1

Betriebsart Programmlauf wahlen

¢

» Bedienelemente der TastatL

1 Betriebsart Maschine wahlen
Tastaturkirzel der Steuerun =0
Taschenrechner 6ffnen oder schiieRen
Symbole der Steuerungsobe
» Arbeitsbereich Hauptmentl Tastatur zur Formeleingabe

Geoffneter TNCguide im Arbeitsbereich Hilfe

Der TNCguide enthalt folgende Bereiche:

1 Titelleiste des Arbeitsbereichs Hilfe
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Hilfe", Seite 38
2 Titelleiste der integrierten Produkthilfe TNCguide
Weitere Informationen: "TNCguide ", Seite 38
3 Inhaltsspalte des TNCguide
4 Trenner zwischen den Spalten des TNCguide
Mithilfe des Trenners passen Sie die Breite der Spalten an.
5 Navigationsspalte des TNCguide
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Symbole

Arbeitsbereich Hilfe
Der Arbeitsbereich Hilfe enthalt innerhalb der Anwendung Hilfe folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

Spalte Suchergebnisse 6ffnen oder schlieen
Weitere Informationen: "Im TNCguide suchen", Seite 39

oo Startseite offnen
Die Startseite zeigt alle verfigbaren Dokumentationen. Wahlen
Sie die gewlinschte Dokumentation mithilfe der Navigations-
kacheln, z. B. den TNCguide.

Wenn ausschliellich eine Dokumentation verflgbar ist, 6ffnet
die Steuerung den Inhalt direkt.

Wenn eine Dokumentation geoffnet ist, konnen Sie die
Suchfunktion nutzen.

g Tutorials 6ffnen
«— > Navigieren
Zwischen den zuletzt gedffneten Inhalten navigieren
C Aktualisieren
TNCguide
Die integrierte Produkthilfe TNCguide enthalt folgende Symbole:
Symbol Bedeutung
Struktur offnen

Die Struktur besteht aus den Uberschriften der Inhalte.

Die Struktur dient als Hauptnavigation innerhalb der Dokumen-
tation.

Index offnen
Der Index besteht aus wichtigen Stichwortern.

Der Index dient als alternative Navigation innerhalb der
Dokumentation.

< > Navigieren
Vorherige oder nachste Seite innerhalb der Dokumentation
anzeigen

« > Offnen oder schlieBen

Navigation anzeigen oder ausblenden
Kopieren
NC-Beispiele in die Zwischenablage kopieren

Weitere Informationen: "NC-Beispiele in Zwischenablage
kopieren", Seite 40
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1.5.1

Kontextsensitive Hilfe

Sie konnen den TNCguide kontextsensitiv aufrufen. Mithilfe eines kontextsensitiven
Aufrufs gelangen Sie direkt zu den zugehorigen Informationen, z. B. des gewahlten
Elements oder der aktuellen NC-Funktion.

Sie kdnnen die kontextsensitive Hilfe mit folgenden Maoglichkeiten aufrufen:

Symbol oder Bedeutung
Taste
@ Symbol Hilfe

Wenn Sie das Symbol und anschlieliend ein Element auf der
Oberflache wahlen, offnet die Steuerung die zugeharige Infor-
mation im TNCguide.

Taste HELP

Wenn Sie einen NC-Satz editieren und die Taste HELP driicken,
offnet die Steuerung die zugehdrige Information im TNCguide.

Wenn Sie den TNCguide kontextsensitiv aufrufen, 6ffnet die Steuerung die Inhalte in
einem Uberblendfenster. Wenn Sie die Schaltflaiche Mehr anzeigen wahlen, 6ffnet
die Steuerung den TNCguide in der Anwendung Hilfe.

Weitere Informationen: "Anwendung Hilfe", Seite 37

Wenn der Arbeitsbereich Hilfe bereits getffnet ist, zeigt die Steuerung den
TNCguide darin anstatt als Uberblendfenster.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Im TNCguide suchen

Mithilfe der Suchfunktion suchen Sie innerhalb der gedffneten Dokumentation nach
den eingegebenen Suchbegriffen.

Sie nutzen die Suchfunktion wie folgt:
» Zeichenfolge in Suche eingeben

0 Die Suche startet automatisch, nachdem Sie z. B. einen Buchstaben
eingeben.

Wenn Sie eine Eingabe I6schen mochten, nutzen Sie das X-Symbol
innerhalb des Eingabefelds.

Die Steuerung 6ffnet die Spalte mit den Suchergebnissen.

Die Steuerung markiert Fundstellen auch innerhalb der gedffneten Inhaltsseite.
Fundstelle wahlen

Die Steuerung 6ffnet den gewahlten Inhalt.

Die Steuerung zeigt weiterhin die Ergebnisse der letzten Suche.

Ggf. alternative Fundstelle wahlen

Ggf. neue Zeichenfolge eingeben

vV V.V YV Vv VYV
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NC-Beispiele in Zwischenablage kopieren
Mithilfe der Kopierfunktion Gbernehmen Sie NC-Beispiele aus der Dokumentation in

den NC-Editor.

Sie nutzen die Kopierfunktion wie folgt:
> Zum gewinschten NC-Beispiel navigieren
» Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen aufklappen
> Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen lesen und beachten
Weitere Informationen: "Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen’, Seite 35

”

I-_B >

NC-Beispiel in die Zwischenablage kopieren

Die Schaltflache andert wahrend des Kopiervorgangs die
Farbe.

Die Zwischenablage enthalt den gesamten Inhalt des kopierten
NC-Beispiels.
NC-Beispiel in das NC-Programm einfligen

Eingeflgten Inhalt entsprechend der Hinweise zur Nutzung
von NC-Programmen anpassen

NC-Programm mithilfe der Simulation prifen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
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1.6 Kontakt zur Redaktion

Anderungen gewiinscht oder einen Fehler entdeckt?
Wir sind standig bemuht, unsere Dokumentation fir Sie zu verbessern. Helfen Sie
uns dabei und teilen uns bitte lhre Anderungswiinsche unter folgender E-Mail-

Adresse mit:
tnc-userdoc@heidenhain.com
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2.1  Die TNC7 go

Jede HEIDENHAIN-Steuerung unterstitzt Sie mit dialoggeflihrter Programmierung
und detailgetreuer Simulation. Mit der TNC7 go kdnnen Sie zusatzlich
formularbasiert programmieren und kommen so schnell und sicher zum
gewdunschten Ergebnis.

Software-Optionen sowie optionale Hardware-Erweiterungen ermaglichen eine
flexible Steigerung des Funktionsumfangs und des Bedienkomforts.

Der Bedienkomfort steigt z. B. durch den Einsatz von Tastsystemen, Handradern
oder einer 3D-Maus.

Weitere Informationen: "Hardware-Erweiterungen’, Seite 59

Definitionen

Abkiirzung Definition

TNC TNC leitet sich vom Akronym CNC (computerized numerical
control) ab. Das T (tip oder touch) steht fir die Moglichkeit,
NC-Programme direkt an der Steuerung einzutippen oder auch
grafisch mithilfe von Gesten zu programmieren.

7 Die Produktnummer zeigt die Steuerungsgeneration. Der
Funktionsumfang hangt von den freigeschalteten Software-
Optionen ab.

go Die Erganzung go zeigt, dass die Steuerung eine werkstatt-

gerechte Streckensteuerung ist, um herkommliche Fras- und
Bohrbearbeitungen direkt an der Maschine zu programmieren.

2.1.1 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die Informationen bzgl. des bestimmungsgemaflen Gebrauchs unterstiitzen Sie als
Anwender beim sicheren Umgang mit einem Produkt, z. B. einer Werkzeugmaschine.

Die Steuerung ist eine Maschinenkomponente und keine vollstandige Maschine.
Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Verwendung der Steuerung.
Informieren Sie sich vor Nutzung der Maschine inkl. Steuerung mithilfe der
Maschinenherstellerdokumentation Uber die sicherheitsrelevanten Aspekte, die
notwendige Sicherheitsausristung sowie die Anforderungen an das qualifizierte
Personal.

HEIDENHAIN vertreibt Steuerungen flir den Einsatz an Fras- und
Drehmaschinen sowie Bearbeitungszentren mit bis zu 24 Achsen. Wenn
Sie als Anwender einer abweichenden Konstellation begegnen, missen Sie
unverzlglich den Betreiber kontaktieren.

HEIDENHAIN leistet einen zusatzlichen Beitrag zur Erhohung Ihrer Sicherheit sowie
dem Schutz Ihrer Produkte, indem u. a. die Kundenrtickmeldungen berlcksichtigt
werden. Daraus resultieren z. B. Funktionsanpassungen der Steuerungen und
Sicherheitshinweise in den Informationsprodukten.

Tragen Sie aktiv zur Erhéhung der Sicherheit bei, indem Sie fehlende oder
missverstandliche Informationen melden.

Weitere Informationen: "Kontakt zur Redaktion", Seite 41
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2.1.2

Datenarchitektur und Zugriffsmoglichkeiten

Verzeichnisse

Wahrend der Nutzung speichert die Steuerung verschiedene Daten auf dem internen
Datentrager:

Partition oder Daten

Verzeichnis

root Betriebssystem

/mnt/tnc/ Prozess-, Anwendungs- und Anwenderdaten

Beispiele: NC-Programme, Tabellen oder 3D-Modelle

/mnt/plc/ Daten des Maschinenherstellers

Beispiele: PLC-Programm, Maschinenkonfiguration oder
zusatzliche Software

/mnt/sys/ NC-Software

Die Art, das Format sowie der Umfang der Daten hangen von verschiedenen
Faktoren ab. GroRRen Einfluss haben z. B. die verfligbaren und genutzten Software-
Optionen sowie die verwendeten Funktionen inkl. der aktuellen Einstellungen.

Datenerfassung

Wahrend der Nutzung generiert die Steuerung verschiedene Daten. Die
Datenerfassung erfolgt abhangig von z. B. den verwendeten Funktionen
kontinuierlich und in Echtzeit.

Beispiele fir Datenerfassung:
= Backup

Sie konnen z. B. manuell eine Sicherungskopie der TNC-Partition erstellen und
damit moglichen Datenverlust vermeiden.

= Servicedatei

Sie konnen im Fehlerfall z. B. manuell eine Servicedatei erstellen und damit die
Fehlersuche eines Servicetechnikers unterstitzen.

® Benutzerverwaltung

Bei aktiver Benutzerverwaltung weist die Steuerung angemeldeten Benutzern
definierte Rollen und Rechte zu. Durch die Anmeldung erfasst die Steuerung
personalisierte oder anonymisierte Daten, die mit der Nutzung in Verbindung
stehen.

®m  Werkzeug-Einsatzdatei
Mithilfe von Werkzeug-Einsatzdateien kann die Steuerung z. B. prifen, ob
Werkzeuge Uber genligend Reststandzeit flr das NC-Programm verfligen.

m  Protokollfunktionen oder Protokolldateien von z. B. Tastsystemzyklen

Mithilfe verschiedener Protokolldateien konnen Sie z. B. die Ergebnisse von Tast-
systemzyklen prifen und miteinander vergleichen.

Andere funktionsabhangige Protokolldateien bendtigt die Steuerung, um z. B.
Prozessveranderungen zu erkennen.

Weitere Details zu der Datenerfassung finden Sie in den Kapiteln der
einzelnen Funktionen sowie der Anwendung Einstellungen.
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Datentransfer und Datenzugriff
Maschinenhersteller, Maschinenbetreiber oder Anwender konnen Daten z. B. zu
externen Datentragern oder Laufwerken Ubertragen sowie einen Datentransfer
einrichten und konfigurieren. Die Kontrolle und Verantwortung tber die
gespeicherten Daten liegt beim jeweiligen Nutzer, z. B. was Sicherheit und Dauer der
Speicherung angeht.
Beispiele fir Datenertransfer:
= HEIDENHAIN DNC (#18 / #3-03-1)
Diese Software-Option ermoglicht externen Windows-Applikationen, mithilfe des
TCP/IP-Protokolls auf Daten der Steuerung zuzugreifen.
® OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)
Diese Software-Optionen bieten mit OPC UA eine standardisierte Schnittstelle
zum externen Zugriff auf Daten und Funktionen der Steuerung.
B USB-Gerate

Mithilfe eines USB-Gerats konnen z. B. Anwender Daten Ubertragen oder extern
sichern.

Weitere Details zu dem Datentransfer finden Sie in den Kapiteln der
einzelnen Funktionen sowie der Anwendung Einstellungen.

Datenzugriff mithilfe der Dateiverwaltung:
= | aufwerke, Ordner und Dateien

Mithilfe angebundener Laufwerke oder angeschlossener USB-Gerate konnen Sie
z. B. auf externe Daten zugreifen sowie Daten extern sichern. Ordner und Dateien
konnen Sie z. B. verwalten, erstellen, editieren oder I6schen.

® Funktionen und Einstellungen

Die Dateiverwaltung ermdglicht Ihnen z. B. nach Inhalten zu suchen oder
versteckte sowie abhangige Dateien anzuzeigen.

Weitere Details zu dem Datenzugriff finden Sie im Kapitel der Betriebsart
Dateien.

Beachten Sie die Sicherheitshinweise und Informationen des
Maschinenherstellers, um Datenverlust zu verhindern sowie die
Funktionalitat des Systems nicht zu gefahrden.

2.1.3 Vorgesehener Einsatzort

Entsprechend der Norm DIN EN 50370-1 fir die elektromagnetische Vertraglichkeit
(EMV) ist die Steuerung flr den Einsatz in industriellen Umgebungen zugelassen.

Definitionen
Richtlinie Definition
DIN EN Diese Norm behandelt u. a. das Thema Stéraussendung und

50370-1:2006-02 Storfestigkeit von Werkzeugmaschinen.
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2.2

Sicherheitshinweise

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

Die nachfolgenden Sicherheitshinweise beziehen sich ausschliellich auf die
Steuerung als Einzelkomponente und nicht auf das spezifische Gesamtprodukt, also
eine Werkzeugmaschine.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Informieren Sie sich vor Nutzung der Maschine inkl. Steuerung mithilfe der
Maschinenherstellerdokumentation Uber die sicherheitsrelevanten Aspekte,
die notwendige Sicherheitsausristung sowie die Anforderungen an das
qualifizierte Personal.

Die folgende Ubersicht enthélt ausschliellich die allgemeingdiltigen
Sicherheitshinweise. Beachten Sie innerhalb der folgenden Kapitel zusatzliche,
teilweise konfigurationsabhangige Sicherheitshinweise.

Um eine groRtmaogliche Sicherheit zu gewahrleisten, werden alle
Sicherheitshinweise an relevanten Stellen innerhalb der Kapitel wiederholt.

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch ungesicherte Anschlussbuchsen, defekte Kabel und unsachgemafen
Gebrauch entstehen immer elektrische Gefahren. Mit dem Einschalten der
Maschine beginnt die Gefahrdung!

> Gerate ausschlieRlich durch autorisiertes Service-Personal anschliefden oder
entfernen lassen

» Maschine ausschliellich mit angeschlossenem Handrad oder gesicherter
Anschlussbuchse einschalten

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

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

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

» Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

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

> Wechselspeichermedien vor der Nutzung auf Schadsoftware priifen

> Internen Web-Browser ausschlielilich in der Sandbox starten
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ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Abweichungen zwischen den tatsachlichen Achspositionen und den von der
Steuerung erwarteten (beim Herunterfahren gespeicherten) Werten kénnen
bei Nichtbeachtung zu unerwlnschten und unvorhersehbaren Bewegungen
der Achsen flhren. Wahrend der Referenzierung weiterer Achsen und allen
nachfolgenden Bewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Achsposition prifen

» Ausschliellich bei Ubereinstimmung der Achspositionen das Uberblendfenster
mit JA bestatigen

» Trotz Bestatigung die Achse nachfolgend vorsichtig verfahren
> Bei Unstimmigkeiten oder Zweifel Maschinenhersteller kontaktieren

ACHTUNG
Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Ein Stromausfall wahrend der Bearbeitung kann zum unkontrollierten sog.
Austrudeln oder zum Abbremsen der Achsen flihren. Wenn das Werkzeug vor
dem Stromausfall im Eingriff war, kdnnen zuséatzlich die Achsen nach einem
Neustart der Steuerung nicht referenziert werden. Fir nicht referenzierte Achsen
dbernimmt die Steuerung die zuletzt gespeicherten Achswerte als aktuelle
Position, die von der tatsachlichen Position abweichen kann. Nachfolgende
Verfahrbewegungen stimmen dadurch nicht mit den Bewegungen vor dem
Stromausfall Gberein. Wenn das Werkzeug bei den Verfahrbewegungen noch

im Eingriff ist, kdnnen durch Spannungen Werkzeug- und Werkstlickschaden
entstehen!

» Geringen Vorschub nutzen

> Bei nicht referenzierten Achsen beachten, dass die
Verfahrbereichsliberwachung nicht zur Verfiigung steht

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flhrt keine automatische Kollisionsprifung zwischen Werkzeug
und Werkstlck durch. Bei falscher Vorpositionierung oder ungentigendem
Abstand zwischen den Komponenten besteht wahrend der Referenzierung der
Achsen Kollisionsgefahr!

» Bildschirmhinweise beachten

» Vor dem Referenzieren der Achsen bei Bedarf eine sichere Position anfahren
» Auf mogliche Kollisionen achten
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ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung verwendet flr die Korrektur der Werkzeuglange die definierte
Werkzeuglange der Werkzeugtabelle. Falsche Werkzeuglangen bewirken

auch eine fehlerhafte Korrektur der Werkzeuglange. Bei Werkzeugen mit der
Lange 0 und nach einem TOOL CALL O fihrt die Steuerung keine Korrektur der
Werkzeuglange und keine Kollisionsprifung durch. Wahrend nachfolgenden
Werkzeugpositionierungen besteht Kollisionsgefahr!

» Werkzeuge immer mit der tatsachlichen Werkzeuglange definieren (nicht nur
Differenzen)

» TOOL CALL 0 ausschliellich zum Leeren der Spindel verwenden

ACHTUNG
Achtung, Gefahr erheblicher Sachschiaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit 0 definierte Felder Uiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts priifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

> Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert flr die Spalten
definieren lassen

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie im Programmlauf mithilfe der GOTO-Funktion einen NC-Satz wahlen
und anschliefend das NC-Programm abarbeiten, ignoriert die Steuerung alle
zuvor programmierten NC-Funktionen, z. B. Transformationen. Dadurch besteht
wahrend der nachfolgenden Verfahrbewegungen Kollisionsgefahr!

» GOTO nur beim Programmieren und Testen von NC-Programmen verwenden
> Beim Abarbeiten von NC-Programmen ausschlieRlich Satzvorlauf verwenden

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

An alteren Steuerungen erstellte NC-Programme konnen an aktuellen
Steuerungen abweichende Achsbewegungen oder Fehlermeldungen bewirken!
Wahrend der Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

» NC-Programm oder Programmabschnitt mithilfe der grafischen Simulation
prifen

» NC-Programm oder Programmabschnitt in der Betriebsart Programmlauf im
Modus Einzelsatz vorsichtig testen
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ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Wenn Sie angeschlossene USB-Gerate wahrend einer Datenubertragung nicht
ordnungsgemal entfernen, konnen Daten beschadigt oder geléscht werden!

» USB-Schnittstelle nur zum Ubertragen und Sichern verwenden, nicht zum
Bearbeiten und Abarbeiten von NC-Programmen

> USB-Gerate nach der Datenlbertragung mithilfe des Symbols Auswerfen
entfernen

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende Prozesse
abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges Ausschalten
der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters kann in jedem
Steuerungszustand zu Datenverlust flihren!

> Steuerung immer herunterfahren
> Hauptschalter ausschliellich nach Bildschirmmeldung betatigen
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2.3

Software

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Funktionen zum Einrichten der Maschine
sowie zum Programmieren und Abarbeiten von NC-Programmen, die die Steuerung
bei vollem Funktionsumfang bietet.

Der tatsachliche Funktionsumfang hangt u. a. von den freigeschalteten
Software-Optionen ab.
Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 52

Die Tabelle zeigt die in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen NC-Software-
Nummern.

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

= Der Veroffentlichungszeitraum bestimmt die Versionsnummer.

= Alle Steuerungstypen eines Veroffentlichungszeitraums weisen dieselbe
Versionsnummer auf.

® Die Versionsnummer der Programmierplatze entspricht der Versi-
onsnummer der NC-Software.

NC-Software- Produkt

Nummer

817620-20 TNC7 go

817625-20 TNC7 go Programmierplatz

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Grundfunktionen der Steuerung.
Der Maschinenhersteller kann die Funktionen der Steuerung an die
Maschine anpassen, erweitern oder einschranken. Der Maschinenhersteller
kann z. B. auch die Farben der Steuerungsoberflache andern.

Prifen Sie mithilfe des Maschinenhandbuchs, ob der Maschinenhersteller
die Funktionen der Steuerung angepasst hat.

Wenn der Maschinenhersteller die Maschinenkonfiguration nachtraglich
anpassen soll, konnen Kosten fur den Maschinenbetreiber entstehen.
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Software-Optionen

Software-Optionen bestimmen den Funktionsumfang der Steuerung. Die
optionalen Funktionen sind maschinen- oder anwendungsspezifisch. Die Software-
Optionen bieten lhnen die Mdglichkeit, die Steuerung an lhre individuellen Bedarfe
anzupassen.

Sie kdnnen einsehen, welche Software-Optionen an lhrer Maschine freigeschaltet
sind.

Weitere Informationen: "Software-Optionen einsehen”, Seite 346

Die TNC7 go verfligt Uber verschiedene Software-Optionen, die der
Maschinenhersteller jeweils separat und auch nachtraglich freischalten kann. Die
nachfolgende Ubersicht enthélt ausschlieRlich Software-Optionen, die fir Sie als
Anwender relevant sind.

Die Software-Optionen werden auf der Einsteckplatine SIK (System Identification
Key) gespeichert. Die TNC7 go ist mit einer Einsteckplatine SIK2 ausgestattet,
wodurch sich die Nummern der Software-Optionen von z. B. Vorgangersteuerungen
unterscheiden.

0 Im Benutzerhandbuch erkennen Sie durch Klammereinschiibe mit
Optionsnummern, dass eine Funktion nicht im Standardfunktionsumfang
enthalten ist.

Die Klammern enthalten die SIK- und SIK2-Optionsnummern durch einen
Schragstrich getrennt, z. B. (#18 / #3-03-1).

Uber zusétzliche maschinenherstellerrelevante Software-Optionen
informiert das Technische Handbuch.

Definitionen SIK2

SIK2-Optionsnummern sind nach dem Schema <Klasse>-<Option>-<Version>
aufgebaut:

Klasse Die Funktion gilt fir folgende Bereiche:

1: Programmierung, Simulation und Prozessaufbau
2: Teilequalitat und Produktivitat

3: Schnittstellen

4: Technologiefunktionen und Qualitatsprifung

5: Prozessstabilitat und -tuberwachung

6: Maschinenkonfiguration

7: Entwickler-Tools

Option Fortlaufende Nummer innerhalb der Klasse

Version Software-Optionen kdnnen neue Versionen erhalten, z. B. wenn der
Funktionsumfang der Software-Option verandert wird.

Einige Software-Optionen konnen Sie mit SIK2 mehrfach bestellen, um mehrere
Auspragungen der gleichen Funktion zu erhalten, z. B. mehrere Regelkreise fir
Achsen freischalten. Im Benutzerhandbuch sind diese Software-Optionsnummern
mit dem Zeichen * gekennzeichnet.

Die Steuerung zeigt im MenUpunkt SIK der Anwendung Einstellungen, ob und wie
oft eine Software-Option freigeschaltet ist. Die Steuerung zeigt auch, ob sie mit SIK
oder SIK2 ausgestattet ist.

Weitere Informationen: "Menupunkt SIK", Seite 345
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Ubersicht

Beachten Sie, dass bestimmte Software-Optionen auch Hardware-
Erweiterungen erfordern.

Weitere Informationen: "Hardware", Seite 55

Software-Option

Control Loop Qty.
(#0-3/ #6-01-1%)

Definition und Anwendung

Zusatzlicher Regelkreis

Ein Regelkreis ist fir jede Achse oder Spindel notwendig, die die Steuerung auf
einen programmierten Sollwert bewegt.

Die zusatzlichen Regelkreise bendtigen Sie z. B. fiir abnehmbare und
angetriebene Schwenktische.

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, konnen Sie diese Software-
Option mehrfach bestellen und bis zu Regelkreise freischalten.

Touch Probe
Functions
(#17 / #1-05-1)

Tastsystemfunktionen

Diese Software-Option ermdglicht das Programmieren und Ausfihren
automatischer Antastvorgange.

Wenn Sie ein HEIDENHAIN-Tastsystem mit EnDat-Schnittstelle verwenden,
ist die Software-Option Touch Probe Functions (#17 / #1-05-1) automatisch
freigeschaltet.

Die Software-Option enthalt z. B. folgende Funktionen:

®m  Automatische Kompensation einer Werkstlick-Schieflage
®  Automatisches Setzen von Werkstiick-Bezugspunkten

B Automatisches Vermessen von Werkstlcken

B Automatisches Vermessen von Werkzeugen

Mit den Tastsystemfunktionen reduzieren Sie den Aufwand beim Einrichten
und erhohen die Werkstlickgenauigkeit.

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Diese Software-Option ermaglicht externen Windows-Applikationen, mithilfe
des TCP/IP-Protokolls auf Daten der Steuerung zuzugreifen.

Mogliche Anwendungsfelder sind z. B.:
B Anbindung an Ubergeordnete ERP- oder MES-Systeme
®  Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

HEIDENHAIN DNC benétigen Sie in Zusammenhang mit externen Windows-
Applikationen.

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Diese Software-Optionen bieten mit OPC UA eine standardisierte Schnittstelle
zum externen Zugriff auf Daten und Funktionen der Steuerung.

Maogliche Anwendungsfelder sind z. B.:
= Anbindung an Ubergeordnete ERP- oder MES-Systeme
= Maschinen- und Betriebsdatenerfassung

Jede Software-Option ermdglicht jeweils eine Client-Verbindung. Mehrere
parallele Verbindungen erfordern den Einsatz mehrerer Software-Optionen.

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, kénnen Sie diese Software-
Option mehrfach bestellen und bis zu zehn Verbindungen freischalten.

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)", Seite 370
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Software-Option Definition und Anwendung
CAD Model Optimizer CAD-Modell Optimierung
(#152 / #1-04-1) Mit dieser Software-Option kénnen Sie z. B. fehlerhafte Dateien von

Spannmitteln und Werkzeugaufnahmen reparieren oder aus der Simulation
generierte STL-Dateien flr eine andere Bearbeitung positionieren.

Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)", Seite 195

PTI 8 channels Process Tracking Interface PTI

(#3-04-1%) Diese Software-Option bietet eine Schnittstelle zur Aufzeichnung von
Steuerungs- und Prozesssignalen mit einem Abtastintervall von bis zu 3 ms.
Mit PTI konnen Sie Live-Informationen von Achsen und Spindeln erfassen.

Sie konnen mit den Signalen z. B. einen digitalen Zwilling des Werkstlicks
erzeugen, um die Dokumentationspflicht im Aerospace-Bereich zu erfullen.
Diese Software-Option ist nur flr Steuerungen mit SIK2 verfiigbar. Sie konnen

diese Software-Option bis zu zweimal bestellen und jeweils acht Kanale fur die
Aufzeichnung wahlen.

Weitere Informationen: "Ubersicht der Signale fiir Process Tracking Interface
PTI (#3-04-1%)", Seite 472

Weitere Informationen finden Sie im integrierten Hilfesystem von
RemoTools SDK.

ID: 340442-xx

2.3.2 Lizenz- und Nutzungshinweise

Open-Source-Software

Die Steuerungs-Software enthalt Open-Source-Software, deren Nutzung expliziten
Lizenzbedingungen unterliegt. Diese Nutzungsbedingungen gelten vorrangig.

Zu den Lizenzbedingungen gelangen Sie an der Steuerung wie folgt:

@ > Betriebsart Start wahlen
{Q‘} » Anwendung Einstellungen wahlen
> Reiter Betriebssystem wahlen
) » Uber HeROS doppelt tippen oder klicken
> Die Steuerung 6ffnet das Fenster HEROS Licence Viewer.
OPC UA

Die Steuerungs-Software enthalt binare Bibliotheken, flir die zusatzlich und vorrangig
die zwischen HEIDENHAIN und Softing Industrial Automation GmbH vereinbarten
Nutzungsbedingungen gelten.

Mithilfe des OPC UA NC Servers (#56-61 / #3-02-1*) sowie des HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) kann das Verhalten der Steuerung beeinflusst werden. Vor der
produktiven Nutzung dieser Schnittstellen missen Systemstests erfolgen, die

das Eintreten von Fehlfunktionen oder Performance-Einbriichen der Steuerung
ausschlielfen. Die Durchfuhrung dieser Tests verantwortet der Ersteller des
Software-Produkts, das diese Kommunikationsschnittstellen verwendet.

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 370
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2.4

2.4.1

Hardware

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt Funktionen zum Einrichten und Bedienen der
Maschine, die primar von der installierten Software abhangen.

Weitere Informationen: "Software", Seite 57

Der tatsachliche Funktionsumfang hangt zusatzlich von Hardware-Erweiterungen
und den freigeschalteten Software-Optionen ab.

Weitere Informationen: "Hardware-Erweiterungen’, Seite 59
Weitere Informationen: "Software-Optionen", Seite 52

Die Steuerung muss mindestens 16 GB Arbeitsspeicher enthalten, ansonsten zeigt
die Steuerung eine Warnung.

Bildschirm und Tastatureinheit

16" MC 345

Die TNC7 go wird mit einem 16"-Bildschirm geliefert.

Sie bedienen die Steuerung mit Touchscreen-Gesten sowie mit den
Bedienelementen der Tastatureinheit.

Weitere Informationen: "Allgemeine Gesten fur den Touchscreen®, Seite 68
Weitere Informationen: "Bedienelemente der Tastatureinheit", Seite 68
Das Maschinenbedienfeld ist maschinenabhangig.
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Bedienung und Reinigung des Bildschirms

Sie kénnen den Touch-Bildschirm auch mit verschmutzten Handen bedienen,
solange die Touch-Sensoren den Hautwiderstand erkennen. Kleine Mengen an
Flissigkeit beeintrachtigen die Funktion des Touch-Bildschirms nicht, bei grof3en
Mengen konnen Fehleingaben entstehen.

Schalten Sie die Steuerung aus, bevor Sie den Bildschirm reinigen. Alternativ konnen
Sie auch den Touchscreen-Reinigungsmodus verwenden.

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Anwendung Einstellungen » Gruppe Diagnose/Wartung » Touchscreen reinigen
Weitere Informationen: "Anwendung Einstellungen”, Seite 333

Tragen Sie die Reinigungsmittel nicht direkt auf den Bildschirm auf, sondern
befeuchten Sie damit ein sauberes, fusselfreies Reinigungstuch.

Folgende Reinigungsmittel sind fir den Bildschirm erlaubt:
® Glasreiniger

= Aufschaumende Bildschirm-Reinigungsmittel

= Milde Spilmittel

Folgende Reinigungsmittel sind fir den Bildschirm verboten:
B Aggressive Losungsmittel

m Scheuermittel

® Druckluft

®m Dampfstrahler

0 m  Touch-Bildschirme reagieren empfindlich auf elektrostatische
Aufladungen des Bedieners. Leiten Sie die statische Ladung ab, indem
Sie metallische, geerdete Gegenstande berthren oder tragen Sie ESD-
Bekleidung.

m Vermeiden Sie Verschmutzungen am Bildschirm, indem Sie Arbeits-
handschuhe nutzen.

®  Mit speziellen Touchscreen-Arbeitshandschuhen konnen Sie den Touch-
Bildschirm bedienen.
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Reinigung der Tastatureinheit
Schalten Sie die Steuerung aus, bevor Sie die Tastatureinheit reinigen.

ACHTUNG

Achtung, Gefahr von Sachschaden

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

» Reinigungsmittel mithilfe eines sauberen, fusselfreien Reinigungstuchs
auftragen

Folgende Reinigungsmittel sind fUr die Tastatureinheit erlaubt:

B Reinigungsmittel mit anionischen Tensiden

B Reinigungsmittel mit nicht ionischen Tensiden

Folgende Reinigungsmittel sind fUr die Tastatureinheit verboten:
Maschinenreiniger

Aceton

Aggressive Losungsmittel

Scheuermittel

Druckluft

Dampfstrahler

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

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

Wenn notig, reinigen Sie einen Trackball wie folgt:

Steuerung ausschalten

Abziehring um 100° gegen den Uhrzeigersinn drehen

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

Kugel entnehmen

Schalenbereich von Sand, Spanen und Staub vorsichtig befreien

vV VvV VvVvyYwyy

Kratzer im Schalenbereich konnen die Funktionalitat verschlechtern
oder verhindern.

> Kleine Menge des Reinigungsmittels auf ein Reinigungstuch auftragen

> Schalenbereich mit dem Tuch vorsichtig auswischen, bis keine Schlieren oder
Flecken erkennbar sind
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Austausch von Tastenkappen

Wenn Sie Ersatz fir die Tastenkappen der Tastatureinheit benctigen, konnen Sie
sich an HEIDENHAIN oder den Maschinenhersteller wenden.

Die Tastatur muss komplett bestlickt sein, ansonsten ist die Schutzart IP54
nicht garantiert.

Sie tauschen Tastenkappen wie folgt:

» Abziehwerkzeug (ID 1325134-01)
Uber die Tastenkappe schieben, bis
die Greifer einrasten

o Wenn Sie die Taste
driicken, konnen Sie das
Abziehwerkzeug leichter
einsetzen.

» Tastenkappe abziehen

» Tastenkappe auf die Dichtung
e setzen und festdrlcken
| 9

Die Dichtung darf nicht
beschadigt werden,
ansonsten ist die
Schutzart IP54 nicht
garantiert.

» Sitz und Funktion testen
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2.4.2 Hardware-Erweiterungen

Hardware-Erweiterungen bieten Ihnen die Moglichkeit, die Werkzeugmaschine an
Ihre individuellen Bedarfe anzupassen.

Die TNC7 go verfligt Uber verschiedene Hardware-Erweiterungen, die z. B. der
Maschinenhersteller jeweils separat und auch nachtréaglich erganzen kann. Die
nachfolgende Ubersicht enthalt ausschliellich Erweiterungen, die fir Sie als

Anwender relevant sind.

Beachten Sie, dass bestimmte Hardware-Erweiterungen zusatzlich
Software-Optionen erfordern.

Weitere Informationen: "Software-Optionen’, Seite 52

Hardware-
Erweiterung

Elektronische

Definition und Anwendung

Mit dieser Erweiterung konnen Sie die Achsen manuell exakt positionieren. Die

Handrader kabellosen tragbaren Varianten erhéhen zusatzlich den Bedienkomfort und die
Flexibilitat.
Die Handrader unterscheiden sich z. B. durch folgende Merkmale:
® Tragbar oder im Maschinenbedienfeld eingebaut
= Mit oder ohne Display
B Mit oder ohne Funktionale Sicherheit
Die elektronischen Handréder helfen z. B. beim schnellen Einrichten der
Maschine.
Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad', Seite 307
WerkstUck- Mit dieser Erweiterung kann die Steuerung Werkstiickpositionen genau
Tastsysteme ermitteln (#17 / #1-05-1).
Die Werkstuck-Tastsysteme unterscheiden sich z. B. durch folgende Merkmale:
= Mit Funk- oder Infrarotiibertragung
= Mit oder ohne Kabel
Die Werkstuck-Tastsysteme helfen z. B. beim schnellen Einrichten
der Maschine sowie bei automatischen Mal3korrekturen wahrend des
Programmlaufs.
Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211
Werkzeug- Mit dieser Erweiterung kann die Steuerung Werkzeuge automatisch und genau
Tastsysteme direkt in der Maschine vermessen (#17 / #1-05-1).
Die Werkzeug-Tastsysteme unterscheiden sich z. B. durch folgende Merkmale:
® Beruhrungsloses oder taktiles Messen
= Mit Funk- oder Infrarotiibertragung
B Mit oder ohne Kabel
Die Werkzeug-Tastsysteme helfen z. B. beim schnellen Einrichten der
Maschine sowie bei automatischen Mallkorrekturen und Bruchkontrollen
wahrend des Programmlaufs.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Industrie-PC Mit dieser Erweiterung konnen Sie Windows-basierte Anwendungen installieren
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Bereiche der Steuerungsoberflache

Manuell

@ cﬂj Handbetrieb I‘; Einrichten EE Arbeitsbereiche ¥ ]
i Positionen v @ Sollposition (SOLL) v O x i Bearbeitungszyklen v [ o x 5
@ 5:100x100x20 &0 @ Suche \/ Stindai X
© ﬂ @ S1 200 BOHREN Tiete? T
T 5 Z 4 MILL_D10_ROUGH (&) or v ikt s xR
F 0 MW 100 % 1,100 % - Koord. Werkstick-O... 0 x m
203 UNIVERSALB... :
S 12000V () 100 % i M5 Vorschub Tiefenzust... 15 x
min
205 UNIVERSALTIE... Bezug auf Durchmes... 0 x 727
X 0.000 Z]
. b 206 GEWINDEBOH... S Erveten
233 PLANFRAESEN N ®
Y 0 . 000 240 ZENTRIEREN
- )
®
5| 251 ReCHTECKTA.. @
z 500 . 000 253 NUTENFRAESEN
256 RECHTECKZA... U
St 20.025
= i Aktiver % Bezugspunkt Achse manuell
=< ‘Bealbenungszyklen‘ M ‘ S ‘ 7 \ U | Bezugspunkt | Qilnio setzen positionieren IEI

Steuerungsoberflache in der Anwendung Handbetrieb

Die Steuerungsoberflache zeigt folgende Bereiche:

17 TNC-Leiste
®m Zurlick

Mit dieser Funktion navigieren Sie im Verlauf der Anwendungen seit dem
Startvorgang der Steuerung zurtck.

® Betriebsarten
Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten’, Seite 62
= Statusubersicht

Weitere Informationen: "Statustbersicht der TNC-Leiste", Seite 101
= Taschenrechner

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Bildschirmtastatur
Weitere Informationen: "Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste”,
Seite 200
B Einstellungen
In den Einstellungen konnen Sie die Steuerungsoberflache wie folgt
anpassen:
B Linkshandermodus
Die Steuerung tauscht die Positionen der TNC-Leiste und der Maschi-
nenherstellerleiste.
= Dark Mode

Mit dem Maschinenparameter darkModeEnable (Nr. 1355071) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Funktion Dark Mode zur Auswahl steht.

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt den Zustand mit inaktivem Dark
Mode. Ihre Steuerung zeigt ggf. andere Farben, als in diesem Benutzer-
handbuch genannt werden.

m SchriftgroBe
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® Datum und Uhrzeit
2 Informationsleiste
B Aktive Betriebsart
B Benachrichtigungsmenu

Weitere Informationen: "Benachrichtigungsment der Informationsleiste’,
Seite 203

® Symbole
Weitere Informationen: "Symbole der Steuerungsoberflache’, Seite 76
3 Anwendungsleiste
® Reiter der gedffneten Anwendungen

Die maximale Anzahl gleichzeitig getffneter Anwendungen ist auf zehn
Reiter begrenzt. Wenn Sie versuchen, einen elften Reiter zu 6ffnen, zeigt die
Steuerung einen Hinweis.

= Auswahlmenu fUr Arbeitsbereiche

Mit dem Auswahlment definieren Sie, welche Arbeitsbereiche in der aktiven
Anwendung geoffnet sind.

4 Arbeitsbereiche

Weitere Informationen: "Arbeitsbereiche", Seite 64
5 Maschinenherstellerleiste

Der Maschinenhersteller konfiguriert die Maschinenherstellerleiste.
6 Funktionsleiste

®  Auswahlmeni flr Schaltflachen

In dem Auswahlmend definieren Sie, welche Schaltflachen die Steuerung in
der Funktionsleiste zeigt.

B Schaltflache
Mit den Schaltflachen aktivieren Sie einzelne Funktionen der Steuerung.

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Mit dem Maschinenparameter state (Nr. 143607) kann der
Maschinenhersteller z. B. folgende Oberflachenelemente ausgrauen oder
ausblenden:

® Betriebsarten

= Anwendungen
Arbeitsbereiche
Schaltflachen
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2.6 Ubersicht der Betriebsarten

Die Steuerung bietet folgende Betriebsarten:

Symbol

@

Betriebsarten

Die Betriebsart Start enthalt folgende Anwendungen:
®  Anwendung Startmenii

Die Steuerung befindet sich beim Startvorgang in
der Anwendung Startmenti.

. Anwendung Einstellungen

= Anwendung Hilfe

= Anwendungen fir Maschinenparameter

Weitere Informationen

Seite 333

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Seite 400

In der Betriebsart Dateien zeigt die Steuerung
Laufwerke, Ordner und Dateien. Sie kdnnen z. B.
Ordner oder Dateien erstellen oder I6schen sowie
Laufwerke anbinden.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

In der Betriebsart Tabellen konnen Sie verschiedene
Tabellen der Steuerung 6ffnen und ggf. editieren.

Seite 260

In der Betriebsart Programmieren haben Sie
folgende Moglichkeiten:

= NC-Programme erstellen, editieren und simulieren

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Die Betriebsart Manuell enthalt folgende
Anwendungen:

= Anwendung Handbetrieb Seite 126
= Anwendung MDI Seite 207
B Anwendung Einrichten Seite 211
B Anwendung Referenz anfahren Seite 122
= Anwendung Freifahren Seite 254
Sie konnen das Werkzeug freifahren, z. B. nach
einem Stromausfall.
Mithilfe der Betriebsart Programmlauf ferti- Seite 232

gen Sie Werkstlicke, indem die Steuerung z. B.
NC-Programme wahlweise fortlaufend oder satzwei-
se abarbeitet.

62

In der Betriebsart Maschine kann der Maschinenher-
steller eigene Funktionen definieren, z. B. Diagnose-
funktionen der Spindel und Achsen oder Applikatio-
nen.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!
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@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Mit dem Maschinenparameter state (Nr. 143607) kann der

Maschinenhersteller z. B. folgende Oberflachenelemente ausgrauen oder
ausblenden:

® Betriebsarten
B Anwendungen
®  Arbeitsbereiche
®  Schaltflachen
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Arbeitsbereiche

Bedienelemente innerhalb der Arbeitsbereiche

& Manuell / MDI

@ cﬂj Handbetrieb :_I_B Einrichten

i Programm | 3= E = (¥ B2 [B 1w @ & o i Positionen v ® Sollposition (SOLL) v|] o

0 MM TNC:\nc_prog\$mdi.h @ 5: 100x100x20 Ig 0 &

0 BEGIN PGM $MDI MM

;MILL,D1D_ B i ;??I&OCSI(;L "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000 @ R @ S1
RICHD EiGH [SHOX [t T 5 Z { MILL_D10_ROUGH

F ()R M 100 % 1,100 %
S 120009, () 100% i M5

0.000
0.000
500.000
20.015

20710 FLIMIT

Q-info ‘ Satznummer ‘ S |

Die Steuerung in der Anwendung MDI mit zwei gedffneten Arbeitsbereichen

Die Steuerung zeigt folgende Bedienelemente:

T Symbol Verschieben

Mit dem Symbol Verschieben in der Titelleiste konnen Sie die Position der
Arbeitsbereiche andern. Sie kdnnen auch zwei Arbeitsbereiche untereinander
anordnen.

Alternativ konnen Sie auch im Bereich des Titels ziehen.
2 Titelleiste

In der Titelleiste zeigt die Steuerung den Titel des Arbeitsbereichs und je nach
Arbeitsbereich verschiedene Symbole oder Einstellungen.

Wenn Sie den Titel eines Arbeitsbereichs wahlen, 6ffnet die Steuerung ein
Auswahlmenu. Mit diesem Auswahlmeni konnen Sie den Arbeitsbereich
wechseln, ohne dabei die GroRe und die Position zu andern.

Sie konnen nur Arbeitsbereiche wechseln, die Sie auch schlieRen konnen.
3 Auswahlmend fUr Arbeitsbereiche

Sie 6ffnen die einzelnen Arbeitsbereiche tber das Auswahlmend flr Arbeitsbe-
reiche in der Anwendungsleiste. Die verfiigharen Arbeitsbereiche sind von der
aktiven Anwendung abhangig.

4 Trenner

Mit dem Trenner zwischen zwei Arbeitsbereichen konnen Sie die Skalierung
der Arbeitsbereiche verandern.

5 Dialogleiste

In der Dialogleiste zeigt die Steuerung Informationen zur aktuellen Eingabe,
z. B. Beschreibung oder Einheit.

6  Aktionsleiste

In der Aktionsleiste zeigt die Steuerung Auswahlmaoglichkeiten fir den aktuel-
len Dialog, z. B. NC-Funktion.
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2.7.2  Symbole innerhalb der Arbeitsbereiche
Die Steuerung zeigt in der Titelleiste folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

v Auswahlmen( Arbeitsbereiche 6ffnen
Nur bei schlielbaren Arbeitsbereichen

Maximieren
Nur bei mindestens zwei gedffneten Arbeitsbereichen

O
E Verkleinern
X

Nur bei mindestens zwei gedffneten Arbeitsbereichen

SchlieBen

Nur bei mindestens zwei getffneten und schlieBbaren Arbeits-
bereichen

Wenn Sie einen Arbeitsbereich maximieren, zeigt die Steuerung den Arbeitsbereich
uber die gesamte Grolke der Anwendung. Wenn Sie den Arbeitsbereich wieder
verkleinern, befinden sich alle anderen Arbeitsbereiche wieder an der vorherigen
Position.

Spezifische Symbole fir einzelne Arbeitsbereiche werden bei den zugehdrigen
Inhalten beschrieben.

Symbole, die aus allen Betriebsarten heraus erreicht oder in mehreren Betriebsarten
verwendet werden, finden Sie unter folgendem Link:

Weitere Informationen: "Ubersicht betriebsartenibergreifender Symbole”,
Seite 76

2.7.3  Ubersicht der Arbeitsbereiche
Die Steuerung bietet folgende Arbeitsbereiche:

Arbeitsbereich Weitere Informationen

Antastfunktion (#17 / #1-05-1) Seite 211

Im Arbeitsbereich Antastfunktion konnen Sie Bezugspunkte
am Werkstlck setzen. Sie konnen das Tastsystem kalibrieren,
Werkzeuge vermessen.

Bearbeitungszyklen Seite 134

Im Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen definieren Sie einen Zyklus,
den die Steuerung an der aktuellen Position abarbeitet.

Der Maschinenhersteller definiert, welche Zyklen zur Verfigung

stehen.

Datei offnen Siehe Benutzerhandbuch
Im Arbeitsbereich Datei 6ffnen konnen Sie z. B. Dateien wahlen oder ~ Programmieren und Testen
erstellen.

Dateien Siehe Benutzerhandbuch

In der Dateiverwaltung zeigt die Steuerung Laufwerke, Ordner und Programmieren und Testen

Dateien. Sie konnen z. B. Ordner oder Dateien erstellen oder |[0schen
sowie Laufwerke anbinden.

Der Arbeitsbereich Dateien ist Teil der Betriebsart Dateien.

Details Seite 405

Im Arbeitsbereich Details zeigt die Steuerung Informationen zum
gewahlten Maschinenparameter oder zur letzten Anderung.
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Arbeitsbereich

Dokument

Im Arbeitsbereich Dokument konnen Sie Dateien zur Ansicht 6ffnen,
z. B. eine technische Zeichnung.

Uber das Produkt | Arbeitsbereiche

Weitere Informationen

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Einstellungen Seite 333
Im Arbeitsbereich Einstellungen konnen Sie verschiedene

Einstellungen der Steuerung sehen und ggf. andern, z. B. die

Verfahrgrenzen einrichten.

Der Arbeitsbereich Einstellungen ist Teil der Anwendung

Einstellungen.

Formular fiir Tabellen Seite 274
Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung alle Inhalte einer

gewahlten Tabellenzeile. Abhangig von der Tabelle konnen Sie die

Werte im Formular bearbeiten.

Freifahren Seite 254
Im Arbeitsbereich Freifahren konnen Sie nach einem Stromausfall

das Werkzeug freifahren.

Grafisches Positionieren Seite 137
Im Arbeitsbereich Grafisches Positionieren definieren Sie einen

Zyklus, den die Steuerungen an mehreren Positionen abarbeitet. Die
Bearbeitungspositionen setzen Sie grafisch.

Hauptmenii Seite 79

Im Arbeitsbereich Hauptmenii zeigt die Steuerung ausgewahlte
Steuerungs- und HEROS-Funktionen.

Hilfe

Im Arbeitsbereich Hilfe zeigt die Steuerung ein Hilfsbild fir das
aktuelle Syntaxelement einer NC-Funktion oder die integrierte
Produkthilfe TNCguide.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Liste Seite 407
Im Arbeitsbereich Liste zeigt die Steuerung die Struktur der
Maschinenparameter, die Sie ggf. editieren kénnen.

Positionen Seite 97

Im Arbeitsbereich Positionen zeigt die Steuerung Informationen
Uber den Zustand verschiedener Funktionen der Steuerung sowie die
aktuellen Achspositionen.

Programm

Im Arbeitsbereich Programm zeigt die Steuerung das NC-Programm.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

Referenzieren

Im Arbeitsbereich Referenzieren zeigt die Steuerung bei Maschinen
mit inkrementalen Langen- und Winkelmessgeraten, welche Achsen
die Steuerung referenzieren muss.

Seite 122

Schnellauswahl

In den Arbeitsbereichen Schnellauswahl neue Tabelle und
Schnellauswahl neue Datei konnen Sie abhangig von der aktiven
Betriebsart Dateien erstellen oder bestehende Dateien offnen.

Siehe Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen
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Arbeitsbereich Weitere Informationen

Simulation Siehe Benutzerhandbuch

Im Arbeitsbereich Simulation zeigt die Steuerung abhéngig von der Programmieren und Testen
Betriebsart die simulierten oder die aktuellen Verfahrbewegungen der
Maschine.

Simulationsstatus Seite 112

Im Arbeitsbereich Simulationsstatus zeigt die Steuerung Daten
basierend auf der Simulation des NC-Programms.

Start Seite 83
Im Arbeitsbereich Start zeigt die Steuerung die Schritte beim

Startvorgang.

Status Seite 103

Im Arbeitsbereich Status zeigt die Steuerung den Zustand oder die
Werte einzelner Funktionen.

Tabelle Seite 266

Im Arbeitsbereich Tabelle zeigt die Steuerung den Inhalt einer
Tabelle. Sie konnen in allen Tabellen suchen und den Tabelleninhalt
filtern.

Tabelle flir Maschinenparameter Seite 401

Im Arbeitsbereich Tabelle zeigt die Steuerung die
Maschinenparameter, die Sie ggf. editieren konnen.

Tastatur Seite 200

Im Arbeitsbereich Tastatur konnen Sie NC-Funktionen, Buchstaben
und Zahlen eingeben sowie navigieren.

Texteditor Siehe Benutzerhandbuch
Im Arbeitsbereich Texteditor kdnnen Sie z. B. Textdateien erstellen Programmieren und Testen
und editieren.

Ubersicht Seite 329

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Ubersicht Informationen
Uber den Zustand einzelner Sicherheitsfunktionen der Funktionalen
Sicherheit FS.

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Mit dem Maschinenparameter state (Nr. 143607) kann der
Maschinenhersteller z. B. folgende Oberflachenelemente ausgrauen oder
ausblenden:

® Betriebsarten
B Anwendungen
®  Arbeitsbereiche
®  Schaltflachen
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Bedienelemente

Uber das Produkt | Bedienelemente

Allgemeine Gesten fiir den Touchscreen

Der Bildschirm der Steuerung ist Multi-Touch-fahig. Die Steuerung erkennt
unterschiedliche Gesten, auch mit mehreren Fingern gleichzeitig.

Sie kdnnen folgende Gesten verwenden:

Symbol Geste
Tippen

Bedeutung

Element wahlen

Doppelt tippen

= Element 6ffnen, z. B. Fenster in der
Anwendung Einstellungen

= NC-Satz editieren

®  Grafik oder 3D-Modell auf
urspruingliche GroRe zurlicksetzen

Halten

Kontextmeni offnen

6 = Wenn Sie mit einer Maus
navigieren, klicken Sie mit
der rechten Maustaste.

® Wenn Sie permanent
halten, bricht die Steuerung
nach ca. 10 Sekunden
automatisch ab.

Wischen

m Scrollen
®  Grafik oder 3D-Modell rotieren

Ziehen

= Markierten Bereich andern
m Elemente verschieben

Ziehen mit zwei Fingern

®  Grafik oder 3D-Modell verschieben

® Zeichenansicht im Arbeitsbereich
Konturgrafik verschieben

Aufziehen m Schriftgrofie vergroliern
= Grafik oder 3D-Modell vergrofiern
Zuziehen m  Schriftgrof3e verkleinern

®  Grafik oder 3D-Modell verkleinern

Bedienelemente der Tastatureinheit

Anwendung

Die TNC7 go bedienen Sie primar mithilfe des Touchscreens, z. B. durch Gesten.
Weitere Informationen: "Allgemeine Gesten fir den Touchscreen", Seite 68
Zusatzlich bietet die Tastatureinheit der Steuerung u. a. Tasten, die alternative

Bedienfolgen ermdglichen.
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Funktionsbeschreibung
Die folgenden Tabellen enthalten die Bedienelemente der Tastatureinheit.

o Wenn Abweichungen zur Bildschirmtastatur bestehen, enthalt die Tabelle
zusatzlich die entsprechenden Tasten der Bildschirmtastatur.

Weitere Informationen: "Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste’,
Seite 200

Bereich Alphatastatur

Taste Bedeutung

[ A } [ B } [ c } Texte eingeben, z. B. Dateinamen

Q] Q
Bei gedffnetem NC-Programm in der Betriebsart Program-
mieren Q-Parameterformel eingeben oder in der Betriebsart

Manuell das Fenster Q-Parameterliste offnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Wenn Sie die Taste Q mehrmals wahlen, wechseln Sie
zwischen Q, QL und QR.

Esc Fenster und Kontextments schliel3en, Eingabe verwerfen

Néachstes Element wahlen, z. B. Eingabefeld, Schaltflache,
Auswahlmaoglichkeit

Vorheriges Element wahlen

NC-Satz aus- oder einblenden

PRT Bildschirmaufnahme erstellen

Die DIADUR-Tasten bieten folgende Funktionen:
® |inke DIADUR-Taste
HEROS-Menti 6ffnen

[SHIFT]

+

[TAB]

Ausgeblendeten NC-Satz einblenden
a

Kontextmeni offnen

+ } {: } [; } In Eingabefeldern und Tabellenzellen flr numerische Werte
Rechnungen durchfiihren
R
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Bereich Bedienhilfen

Taste

PGM
MGT

Bedeutung
Arbeitsbereich Datei offnen in den Betriebsarten Program-
mieren und Programmlauf 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Aktuell keine Funktion

5| [o]

Benachrichtigungsmeni 6ffnen und schlielien

Weitere Informationen: "Benachrichtigungsment der Infor-
mationsleiste”, Seite 203

CALC

Taschenrechner 6ffnen und schlieRen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Anwendung Einstellungen 6ffnen

Weitere Informationen: "Anwendung Einstellungen®,
Seite 333

HELP

H

Hilfe o6ffnen

Weitere Informationen: "Benutzerhandbuch als integrierte
Produkthilfe TNCguide', Seite 36

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Uber das Produkt | Bedienelemente

Bereich Betriebsarten

Bei der TNC7 go sind die Betriebsarten der Steuerung anders aufgeteilt

als bei Vorgangersteuerungen. Aus Grinden der Kompatibilitat und zur
Erleichterung der Bedienung bleiben die Tasten auf der Tastatureinheit die
selben. Beachten Sie, dass bestimmte Tasten keinen Betriebsartenwechsel
mehr auslosen, sondern z. B. einen Schalter aktivieren.

Taste

Bedeutung

Anwendung Handbetrieb in der Betriebsart Manuell 6ffnen

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb",
Seite 126

ol

Elektronisches Handrad in der Betriebsart Manuell aktivieren
und deaktivieren

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad",
Seite 307

4]

Reiter Werkzeugverwaltung in der Betriebsart Tabellen
offnen

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

e

Anwendung MDI in der Betriebsart Manuell 6ffnen
Weitere Informationen: "Anwendung MDI", Seite 207

|

Betriebsart Programmlauf im Modus Einzelsatz 6ffnen

Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf’,
Seite 232

Y

Betriebsart Programmlauf 6ffnen

Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf",
Seite 232

2]

Betriebsart Programmieren 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Y|

Bei geoffnetem NC-Programm Arbeitsbereich Simulation in
der Betriebsart Programmieren 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
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Bereich NC-Dialog

Die folgenden Funktionen gelten fiir die Betriebsart Programmieren und
die Anwendung MDI.

Bedeutung
Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Einrichten
offnen, um einen Tastsystemzyklus zu wahlen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

o -]
32| | o
%2 9

(]

cre Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Bearbei-
tungszyklen 6ffnen, um einen Zyklus zu wahlen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

oxe Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Zyklus-Aufruf
offnen, um einen Bearbeitungszyklus aufzurufen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren

und Testen
e Sprungmarke programmieren

Unterprogrammaufruf oder Programmteilwiederholung
programmieren

sToP Programmbhalt programmieren

Werkzeug im NC-Programm vorauswahlen

Werkzeug im NC-Programm aufrufen

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Sonderfunk-
tionen 6ffnen, um z. B. nachtraglich ein Rohteil zu program-
mieren

Im Fenster NC-Funktion einfiigen den Ordner Selektion

offnen, um z. B. ein externes NC-Programm aufzurufen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Bereich Achs- und Werteingaben

<]

Bedeutung

Achsen in der Betriebsart Manuell wahlen oder in der
Betriebsart Programmieren eingeben

Ziffern eingeben, z. B. Koordinatenwerte

Dezimaltrennzeichen wahrend einer Eingabe einfligen

s

Vorzeichen eines Eingabewerts umkehren

Werte wahrend einer Eingabe l6schen

—
EERE A=
(]

Positionsanzeige der Statuslbersicht 6ffnen, um Achswerte
zu kopieren

Weitere Informationen: "StatusUbersicht der TNC-Leiste’,
Seite 101

In der Betriebsart Programmieren und der Anwendung MDI
Istposition der definierten Achse tUbernehmen

In der Betriebsart Programmieren innerhalb des Fensters
NC-Funktion einfiigen den Ordner FN 6ffnen

m

Eingaben zuriicksetzen oder Benachrichtigungen l6schen

DEL
m}

NC-Satz loschen oder wahrend der Programmierung Dialog
abbrechen

o
o=
z
|40|

Optionale Syntaxelemente wahrend der Programmierung
Ubergehen oder entfernen

Eingaben bestéatigen und Dialoge fortsetzen

Eingabe beenden, z. B. NC-Satz abschlieften

m
oz
o m
z
5

Zwischen inkrementaler und absoluter Koordinateneingabe
wechseln
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Bereich Navigation

Taste Bedeutung

Cursor positionieren

6ot B Cursor mithilfe der Nummer eines NC-Satzes, Tabel-
lenzeile oder Maschinenparameters direkt positionieren

= Wahrend des Editierens Auswahlmenu 6ffnen

HOME Zur ersten Zeile eines NC-Programms oder zur ersten Spalte
einer Tabelle navigieren

END Zur letzten Zeile eines NC-Programms oder zur letzten Spalte
einer Tabelle navigieren

bG UP In einem NC-Programm oder einer Tabelle seitenweise nach
oben navigieren

PG DN In einem NC-Programm oder einer Tabelle seitenweise nach
unten navigieren

Aktive Anwendung markieren, um zwischen den Anwendun-
gen zu navigieren

I B B

Zwischen den Bereichen einer Anwendung navigieren
Potentiometer
Potentiometer Funktion
100 Vorschub erhéhen und reduzieren
50 150 Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
W und Testen
100 Spindeldrehzahl erhohen und reduzieren
5o(§ \ V150 Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
Os% und Testen
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2.8.3 Tastaturkiirzel der Steuerung

Mit einer Tastatureinheit oder einer USB-Tastatur konnen Sie Tastaturkurzel
auf der Steuerung nutzen. Im Benutzerhandbuch werden fur Tastaturkdrzel die
Beschriftungen der Tasten verwendet. Tasten ohne Beschriftung werden wie folgt

bezeichnet:

Taste Bezeichnung
] SHIFT
) SPACE
RETURN

= TAB

uP

] DOWN
RIGHT

=) LEFT
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Symbole der Steuerungsoberflache

Ubersicht betriebsarteniibergreifender Symbole

Diese Ubersicht enthalt Symbole, die aus allen Betriebsarten heraus erreicht oder in
mehreren Betriebsarten verwendet werden.

Spezifische Symbole fir einzelne Arbeitsbereiche werden bei den zugehdrigen
Inhalten beschrieben.

Symbol oder Bedeutung
Tastenkombination

Zuriick

Betriebsart Start wahlen

Betriebsart Dateien wahlen

Betriebsart Tabellen wahlen

Betriebsart Programmieren wahlen

Betriebsart Manuell wahlen

Betriebsart Programmlauf wahlen

Betriebsart Maschine wahlen

Taschenrechner offnen oder schliellen

Tastatur zur Formeleingabe

Bildschirmtastatur 6ffnen oder schlieRen

Auswahlmen( Einstellungen 6ffnen oder schlielen

x@ﬁmm&@é@ﬁ]ﬁ@’]‘

Offnen oder schlieBen

= Weild: TNC-Leiste oder Maschinenherstellerleiste
ausklappen

®m Grin: TNC-Leiste oder Maschinenherstellerleiste
zuklappen

= Grau: Benachrichtigung bestatigen

Hinzufiigen

Offnen

X7+

SchlieBen

H Verschieben
Position von Arbeitsbereichen oder Fenstern andern

<> Position merken aktivieren oder deaktivieren

Die Steuerung merkt sich die Position des Fensters bis zum
Herunterfahren.
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Symbol oder Bedeutung
Tastenkombination

<> Spaltenbreite andern aktivieren oder deaktivieren
Sie konnen die Breite der aktuell gewahlten Spalte andern.

PRt Skalieren
Grofte von Fenstern andern

Dateifunktionen verfligbar

m  Schwarz: Favorit hinzufiigen
® Gelb: Favorit entfernen

Speichern

w
& Editieren
il

[CTRL] + [S]

@ Speichern unter

Q Suchen

[CTRL] + [F]

% Ausschneiden

[CTRL] + [X]

rD Kopieren

[CTRL] + [C]

Ifl Einfiigen

[CTRL] + [V]

Ic') Riickgangig
[CTRL] + [Z]
(N Wiederherstellen

[CTRL] + [Y]

100% SchriftgrolRe des Arbeitsbereichs

Wenn Sie den Prozentwert wahlen, zeigt die
Steuerung Symbole zum Vergroliern und
Verkleinern der Schriftgrolie.

a Verkleinern

[CTRL] + [-]

a VergroBern

[CTRL] + [+]

@ SchriftgrolRe des Arbeitsbereichs auf 100 % setzen
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v

>
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Bedeutung

Auswahlmenu 6ffnen oder schlielRen

Die Steuerung gruppiert z. B. die Symbole
der Titelleiste abhangig von der Groflke eines
Arbeitsbereichs in einem Auswahlmend.

Auswahlmenl Arbeitsbereiche o6ffnen oder schliellen

Benachrichtigungmenii einblenden

OM < k=T

Kontextsensitive Hilfe aufrufen
Weitere Informationen: "Kontextsensitive Hilfe", Seite 39

Sichere Verbindungskonfiguration

Ein externer Zugriff auf die Steuerung ist aktiv
und alle Verbindungen verwenden eine sichere
Verbindungskonfiguration.

Unsichere Verbindungskonfiguration

Ein externer Zugriff auf die Steuerung ist aktiv und
mindestens eine Verbindung verwendet eine unsichere
Verbindungskonfiguration.

Automatischer Programmstart aktiv

Weitere Informationen: "Automatischer Programmstart”,
Seite 250

A

Window-Manager

Aktive Anwendungen im Hintergrund wahlen, z. B. Fenster
von HEROS-Funktionen

—k

=»

Bl

E1 S

ITC angeschlossen und Ermogliche VNC-Fokus gesetzt
Weitere Informationen: "Bereich VNC-Fokus einstellen”,
Seite 386

Sowohl die Steuerung als auch der ITC zeigen folgende
Symbole.

Fokus bei dem aktuell genutzten Gerat

Sie konnen Maus und Tastatur flr das lokale und entfernte
Gerat nutzen.

Fokus bei dem entfernten Geréat

Sie konnen Maus und Tastatur auf dem lokalen Gerat nicht
nutzen.

Fokus nicht vergeben

Die Eingaben mit Maus und Tastatur sind gesperrt, bis die
Bedienung an das lokale oder entfernte Gerat vergeben ist.

Selbsttest der
Sicherheit

Selbsttest der Steuerung aktiv

[CTRL] + [A]

Alles markieren
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2.8.5 Arbeitsbereich Hauptmenii

Anwendung

Im Arbeitsbereich Hauptmenii zeigt die Steuerung ausgewahlte Steuerungs- und
HEROS-Funktionen.

Funktionsbeschreibung
Die Titelleiste des Arbeitsbereichs Hauptmenii enthalt folgende Funktionen:
= Auswahlmenu Aktive Konfiguration

Mithilfe des Auswahlmenis kdnnen Sie eine Konfiguration der Steuerungs-
oberflache aktivieren.

Weitere Informationen: "Konfigurationen der Steuerungsoberflache', Seite 407
= Volltextsuche

Mithilfe der Volltextsuche kdnnen Sie nach Funktionen im Arbeitsbereich suchen.

Weitere Informationen: "Favoriten hinzufigen und entfernen”, Seite 80
Der Arbeitsbereich Hauptmenii enthalt folgende Bereiche:
= Steuerung
In diesem Bereich konnen Sie Betriebsarten oder Anwendungen 6ffnen.
Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten’, Seite 62
Weitere Informationen: "Ubersicht der Arbeitsbereiche’, Seite 65
= Tools
In diesem Bereich kdnnen Sie einige Tools des Betriebssystems HEROS 6ffnen.

Weitere Informationen: "Betriebssystem HEROS", Seite 441
m Hilfe

In diesem Bereich konnen Sie Trainingsvideos oder den TNCguide 6ffnen.

Weitere Informationen: "Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe
TNCguide", Seite 36

= Favoriten
In diesem Bereich finden Sie Ihre gewahlten Favoriten.
Weitere Informationen: "Favoriten hinzufiigen und entfernen’, Seite 80

3 Hauptmeni v A, Standardkonfiguration ¥ Suche Q O x
Programmieren Hilfe >
|3:4<‘> Dateien ﬁ
Programmieren Letzte Datelen Training
Einrichten
Tools 4
as
. s (@ (B
el
‘Spannmittel Webbrowser Archivmanager
kombinieren
Einrichten Werkzeugverwaltt
Programmlauf
o
Programmlauf

Arbeitsbereich Hauptmenii

Der Arbeitsbereich Hauptmenii ist in der Anwendung Startmenii verfligbar.
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Bereich ein- oder ausblenden

Sie blenden einen Bereich im Arbeitsbereich Hauptmentii wie folgt ein:

An beliebiger Position innerhalb des Arbeitsbereichs halten oder rechtsklicken
> Die Steuerung blendet in jedem Bereich ein Plus- oder Minussymbol ein.

> Plussymbol wahlen

> Die Steuerung blendet den Bereich ein.

v

0 Mit dem Minussymbol blenden Sie den Bereich aus.

Favoriten hinzufiigen und entfernen
Favoriten hinzufiigen

Sie fligen Favoriten im Arbeitsbereich Hauptmentii wie folgt hinzu:
» Suchbegriff in der Volltextsuche eingeben, z. B. dat
» Symbol der Funktion halten oder rechtsklicken, z. B. Date/Time
> Die Steuerung zeigt das Symbol fiir Favoriten hinzufiigen.
ﬁ » Favorit hinzufiigen wahlen
> Die Steuerung fugt die Funktion im Bereich Favoriten hinzu.

Favoriten entfernen

Sie entfernen Favoriten im Arbeitsbereich Hauptmenii wie folgt:
» Symbol einer Funktion halten oder rechtsklicken

> Die Steuerung zeigt das Symbol fir Favoriten entfernen.
{:?_ > Favorit entfernen wahlen

> Die Steuerung entfernt die Funktion aus dem Bereich
Favoriten.
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Kapiteliibersicht

Dieses Kapitel zeigt mithilfe eines Beispielwerkstlicks die Bedienung der Steuerung
von der ausgeschalteten Maschine bis hin zum fertigen Werkstick.

Dieses Kapitel umfasst folgende Themen:

Maschine und Steuerung einschalten
Werkzeug anlegen

WerkstUlck einrichten

Werkstlck bearbeiten

Maschine ausschalten

Erste Schritte | Kapiteliibersicht
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3.2

Maschine und Steuerung einschalten

i Startv o x
M go
Hochfahren v
Stromunterbrechung v
PLC-Programm wird Ubersetzt v
Selbsttest der Sicherheit v
Steuerung wird initialisiert v
Achsen werden gepriift N4

Arbeitsbereich Start

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

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

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

» Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

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

Sie schalten die Maschine wie folgt ein:
> Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine einschalten

> Die Steuerung befindet sich im Startvorgang und zeigt im Arbeitsbereich Start
den Fortschritt.

> Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Start den Dialog Stromunterbrechung.
= » OK wahlen

> Die Steuerung Ubersetzt das PLC-Programm.
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@ > Steuerspannung einschalten
Die Steuerung pruft die Funktion der Not-Halt-Schaltung.

> Wenn die Maschine uber absolute Langen- und
Winkelmessgerate verfligt, ist die Steuerung betriebsbereit.

> Wenn die Maschine Uber inkrementale Langen- und
Winkelmessgerate verflgt, 6ffnet die Steuerung die
Anwendung Referenz anfahren.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren’,
Seite 122
» Taste NC-Start dricken
> Die Steuerung fahrt alle benctigten Referenzpunkte an.

> Die Steuerung ist betriebsbereit und befindet sich in der
Anwendung Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb’,
Seite 126

A\

Detaillierte Informationen
® FEinschalten und Ausschalten
® Wegmessgerate
Weitere Informationen: "Wegmessgeréate und Referenzmarken', Seite 149
®  Achsen referenzieren
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3.3 Werkzeug anlegen

Dieses Kapitel zeigt mithilfe eines Beispielwerkzeugs, wie Sie ein Werkzeug anlegen.
Um ein Werkzeug anzulegen, bendtigen Sie folgende Schritte:

®=  Werkzeuge vorbereiten

= Anwendung Werkzeugverwaltung und Arbeitsbereich Formular 6ffnen

= Werkzeug in die Werkzeugverwaltung einfligen

®m  Werkzeug definieren

m Werkzeug in die Platztabelle einfiigen

Sie mussen die Werkzeuge anlegen, damit die Steuerung die Werkzeuge z. B.
positionieren, korrigieren und simulieren kann.

3.3.1 Beispielwerkzeug

Werkzeug Parameter Wert

Name MILL_D12
i L +120
‘ R +6

? R2 +0

T 1 i TYP Schruppfraser (MILL_R)
ﬁ=r4 LCUTS +20
| LU 28
i RN 48
B R-TIP 0
% T-ANGLE +0
| CUTS 4

3.3.2  Werkzeuge vorbereiten

Sie bereiten die Werkzeuge wie folgt vor:
Erforderliche Werkzeuge in die Werkzeugaufnahmen spannen

v

> Werkzeuge vermessen, z. B. mit einem Voreinstellgerat
» Parameter notieren
> Das Werkzeug ist fertig vorbereitet.

o ® Sie kdnnen mit dem Werkzeug-Tastsystem der Steuerung Werkzeuge
vermessen.

® Die Steuerung bietet alternativ die Moglichkeit, das Werkzeug ohne ein
Werkzeug-Tastsystem zu vermessen.
Weitere Informationen: "Werkzeug vermessen mit Ankratzen®,
Seite 228

® Sie kdnnen und missen nicht alle Parameter vermessen. Einige Werte
finden Sie z. B. im Werkzeugkatalog.
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Anwendung Werkzeugverwaltung und Arbeitsbereich Formular

i Tabelle~ [ = Filter: Alle Werk...le Werkzeugtypen £k <[> 100% @ ¢ O x t Formular~ 4\ [ Y ~ v 1w00% @ & o x
EI Alle Werkzeuge W Werkzeugidentifikation
) T NAME
s NETEREeE A T Werkzeug-Nummer? 44
@HAIIeWeﬂmgtypsn ‘ 36 MILL D32 FINISH NAME Werkzeug-Name?
5 TYP  Werkzeug Typ? MILL_R v
B Fesverianuge 37 MILL_D34_FINISH SR S
g B DOC  Werkzeug-Kommentar?
ohrer
@ ) 38  MILL_D3g_FINISH DB_ID ID zentrale Werkzeugverwaltung
Gewindebohrer
T Tastsystere 39 MILL_D38_FINISH Geometrische Basisdaten
I Kaibrierweriasuge N i 0o FinisH T L (mm) Werkzeug-Lange?
? Undefinierts Werkzeuge T R (mm) Werkzeug-Radius?
—a 41 GRAVIER f R2 (mm) Werkzeug-Radius 2? 0
Q suchergebrisse 7 il
42 Standzeit
) ?ﬁ' RT Schwester-Werkzeug?
O LAST_USE Datum/Uhrzeit letzte Wz -Verwendung
; at @ TIMET (min) Maximale Standzeit? 0
50 FACE_MILL D40 ® TIME2 (min) Max. Standzeit bei TOOL CALL? 0

51

Werkzeug-Name?

FACE MILL_D50

Textbreite 32

(® CUR_TIME (min)  Aktuelle Standzeit?

® OVRTIME (min) Uberziehen der Werkze@:stzndzeit

Werkzeug-Nummer? Min: 0.0

Max: 32767.9

Anwendung Werkzeugverwaltung mit den Arbeitsbereichen Tabelle und Formular

Sie fligen Werkzeuge in der Anwendung Werkzeugverwaltung der Betriebsart
Tabellen ein. Sie definieren die Werkzeugparameter im Arbeitsbereich Formular.
Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung die bendtigten Parameter des
gewahlten Werkzeugtyps.

Sie 6ffnen die Anwendung Werkzeugverwaltung und den Arbeitsbereich

Formular wie folgt:

E »
4y

VvV V.V VvV vy

Betriebsart Tabellen wahlen

Die Steuerung zeigt die Betriebsart Tabellen.

Anwendung Werkzeugverwaltung wahlen

Die Steuerung zeigt die Anwendung Werkzeugverwaltung.
In der Anwendungsleiste Arbeitsbereiche wahlen

Formular wahlen

Die Steuerung 6ffnet den Arbeitsbereich Formular.

Detaillierte Informationen
= Betriebsart Tabellen
Weitere Informationen: "Betriebsart Tabellen", Seite 260

= Arbeitsbereich Formular

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular fir Tabellen', Seite 274
®  Werkzeugparameter
Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156
B Werkzeugverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 165
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3.3.4 Werkzeug in die Werkzeugverwaltung einfiigen

Sie figen ein Werkzeug wie folgt ein:

Editieren | 2

®
Werkzeug einfiigen >
>
»
>
“ g
>

Editieren aktivieren

Werkzeug einfiigen wahlen

Die Steuerung o6ffnet das Fenster Werkzeug einfiigen.
Werkzeugtyp wahlen, z. B. Schruppfraser (MILL_R)
Ggf. Zeilennummer eingeben

OK wahlen

Die Steuerung flgt das neue Werkzeug ein.

Detaillierte Informationen

B Werkzeugtypen

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen', Seite 163

3.3.5 Werkzeug definieren

Sie definieren das Werkzeug mit den vermessenen Parametern wie folgt:
> Werkzeugname NAME eingeben, z. B. MILL_D12

vV Vv v vVvvyYVvyy

Werkzeuglange L eingeben, z. B. 120

Werkzeugradius R eingeben, z. B. 6

Schneidenlange LCUTS eingeben, z. B. 20

Nutzlange LU eingeben, z. B. 28

Halsradius RN eingeben, z. B. 4,8

Schneidenanzahl CUT eingeben, z. B. 4

Die Steuerung speichert das Werkzeug mit den eingegebenen Parametern.

Mit den eingegebenen Parametern stellt die Steuerung das Werkzeug im
Arbeitsbereich Simulation korrekt dar.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Um den vollen Funktionsumfang zu nutzen, missen Sie noch weitere
Parameter definieren, z. B. eine Werkzeugtrager-Kinematik KINEMATIC zur

Kollisionstiberwachung. Abhangig vom Werkzeugtyp bendtigen Sie andere
Parameter.

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156
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3.3.6 Werkzeug in die Platztabelle einfiigen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Der Zugriff auf die Platztabelle tool_p.tch ist maschinenabhangig.

: Tabelle ¥ .n Filter: Hauptmagazin > Alle Plétze A P w0 @ $& O x
© Ale Magazine TNC:\table\tool_p.tch
b sonn P e e

1

: (=S

3

4
o ] ] o
6

O Freie Platze
B Belegte Platze
R Gespere Platze

Q Suhergatnisse 2| Til]

Werkzeug-Nummer? Min: 1 Max: 99999

Anwendung Platztabelle mit gedffnetem Arbeitsbereich Tabelle

Die Platztabelle tool_p.tch enthalt die Platzbelegung des Werkzeugmagazins.
Sie mlssen das Werkzeug in die Platztabelle einfiigen, damit die Steuerung das
Werkzeug einwechseln kann. Das Werkzeug muss in der Maschine eingelagert sein.

Sie fligen ein Werkzeug wie folgt in die Platztabelle ein:
[g » Anwendung Platztabelle wahlen

Die Steuerung zeigt die Anwendung Platztabelle.
Gewdnschte Platznummer im Arbeitsbereich Tabelle wahlen
Arbeitsbereich Formular 6ffnen

Editieren aktivieren

Werkzeugnummer T wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Werkzeugauswabhl.
GewUlnschtes Werkzeug wahlen

OK wahlen

Die Steuerung fligt das Werkzeug in die Platztabelle ein.

Ggf. zusatzliche Parameter definieren, z. B. zum Platz
reservieren

Editieren

VV VvV VvV VVVvV VvV VYV

Detaillierte Informationen
= Platztabelle
Weitere Informationen: "Platztabelle tool_p.tch', Seite 295
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3.4

3.4.1

3.4.2

3.4.3

Werkstiick einrichten

Betriebsart wahlen
Werkstiicke richten Sie in der Betriebsart Manuell ein.
Sie wahlen die Betriebsart Manuell wie folgt:

@7 > Betriebsart Manuell wahlen
> Die Steuerung zeigt die Betriebsart Manuell.

Detaillierte Informationen
® Betriebsart Manuell
Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten', Seite 62

Werkstiick aufspannen

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

Detaillierte Informationen
m  Arbeitsbereich Antastfunktion

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

Bezugspunkt setzen mit Werkstiick-Tastsystem

Werkstiick-Tastsystem einwechseln

Mit einem Werkstluck-Tastsystem konnen Sie einen Werkstlck-Bezugspunkt setzen.

Sie wechseln ein Werksttck-Tastsystem wie folgt ein:
> Twahlen

T

> Werkzeugnummer des Werkstlck-Tastsystems eingeben, z. B.
600

@ > Taste NC-Start dricken
> Die Steuerung wechselt das Werkstuck-Tastsystem ein.
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Werkstiick-Bezugspunkt setzen

'E' » Anwendung Einrichten wahlen
27
I:l‘_o » Position (POS) wéahlen
> Die Steuerung 6ffnet die Tastsystemfunktion Position (POS).
& > Ggf. Werte des aktiven Bezugspunkts kontrollieren oder
anderen Bezugspunkt wahlen
> Werkstlck-Tastsystem mithilfe der Achstasten an
gewlnschter Antastposition positionieren, z. B. iber dem
Werkstiick im Arbeitsraum
- » Antastrichtung wahlen, z. B. Z-
> Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung fuhrt den Antastvorgang aus und zieht das
Werkstlck-Tastsystem anschlieRend automatisch zum
Startpunkt zurtck.
> Die Steuerung zeigt die Messergebnisse.
> Im Bereich Sollwert neuen Bezugspunkt der angetasteten
Achse eingeben, z. B. 1
en e > Aktiven Bezugspunkt korrigieren wahlen
orrigieren
> Die Steuerung setzt den aktiven Bezugspunkt auf den
eingegebenen Sollwert.
Mithilfe der Tastsystemfunktion Position (POS)
konnen Sie bis zu drei Achsen antasten.
« > Antasten beenden wahlen
> Die Steuerung schliel3t die Tastsystemfunktion Position (POS).
¢ Antastfunktion & o
<) & 12 Position (POS) 0}
Messung i Messmethode wéhlen
o]

Antastrichtung wahlen Messergebnis

Berechnete Ergebnisse Istwert Sollwert

Position Achse X
Position Achse Y

Position Achse Z

Arbeitsbereich Antastfunktion mit gedffneter manueller Antastfunktion
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Detaillierte Informationen
m  Arbeitsbereich Antastfunktion

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

m Bezugspunkte in der Maschine

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine’, Seite 150
®  Bezugspunktverwaltung

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 180
B Werkzeugwechsel in der Anwendung Handbetrieb

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb', Seite 126
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3.5 Werkstiick bearbeiten

3.5.1 Betriebsart wahlen
Sie bearbeiten Werkstlcke in der Betriebsart Programmlauf.
Sie wahlen die Betriebsart Programmlauf wie folgt:

3 > Betriebsart Programmlauf wahlen

> Die Steuerung zeigt die Betriebsart Programmlauf und das
zuletzt abgearbeitete NC-Programm.

Detaillierte Informationen
® Betriebsart Programmlauf
Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf", Seite 232

3.5.2 NC-Programm offnen

Sie 6ffnen ein NC-Programm wie folgt:

D > Datei offnen wahlen
> Die Steuerung zeigt den Arbeitsbereich Datei 6ffnen.
D » NC-Programm wahlen

» Offnen wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das NC-Programm.

Detaillierte Informationen
B Arbeitsbereich Datei 6ffnen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

3.5.3  NC-Programm starten

Sie starten ein NC-Programm wie folgt:
@ > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung arbeitet das aktive NC-Programm ab.

3.5.4 NC-Programm unterbrechen

Sie unterbrechen ein NC-Programm wie folgt:
> Taste NC-Stopp driicken
> Die Steuerung unterbricht die aktive Bearbeitung.

Wenn Sie die Bearbeitung unterbrechen, kdnnen Sie die Betriebsart nicht
wechseln und das NC-Programm nicht editieren.

Sie konnen den Programmlauf mit der Taste NC-Start fortsetzen.
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3.5.5

3.5.6

Programmlauf abbrechen

Wenn Sie den Programmlauf abbrechen, konnen Sie die Betriebsart wechseln und
das NC-Programm editieren.

Sie brechen den Programmlauf wie folgt ab:

> Taste NC-Stopp driicken
> Die Steuerung unterbricht die aktive Bearbeitung.
Hees > Interner Stopp wahlen

| Stoj
’ > Die Steuerung bricht den Programmlauf ab.

Nutzen Sie fur einen sicheren Wiedereinstieg in das NC-Programm
immer den Satzvorlauf. Damit stellen Sie sicher, dass die Steuerung alle
Programminhalte bertcksichtigt.

Sicherer Wiedereinstieg mit Satzvorlauf

Mit der Funktion Satzvorlauf konnen Sie ein NC-Programm ab einem frei

wahlbaren NC-Satz abarbeiten. Die Werkstlckbearbeitung bis zu diesem NC-Satz
berlcksichtigt die Steuerung rechnerisch. Die Steuerung stellt bei einem Satzvorlauf
den Maschinenzustand bis zu diesem NC-Satz her, z. B. Spindel einschalten oder
Maschinenachsen einschwenken. Mithilfe eines Satzvorlaufs mindern Sie das Risiko
einer Kollision.

Satzvorlauf nach einer Programmunterbrechung ausfiihren

Sie flihren einen Satzvorlauf wie folgt aus:
3 > Betriebsart Programmlauf wahlen

» Satzvorlauf wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Satzvorlauf mit den Daten
des zuletzt abgearbeiteten NC-Satzes.

» Ggf. Satznummer eingeben, z. B. 29
> Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung startet den Satzvorlauf und rechnet bis zum
eingegebenen NC-Satz.
> Die Steuerung offnet das Fenster Maschinenstatus
wiederherstellen.
E > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung stellt den Maschinenstatus bis zum definierten
NC-Satz wieder her, z. B. TOOL CALL oder Zusatzfunktionen.

> Die Steuerung zeigt das Fenster Wiederanfahren Achsfolge:.
Das Fenster Wiederanfahren Achsfolge: beinhaltet die
Anfahrlogik fir die Position vor dem definierten NC-Satz.
@ > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung fahrt in der gezeigten Anfahrlogik auf die
benotigte Position.
@ > Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung arbeitet das NC-Programm weiter ab.

Satzvorlauf
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Maschine ausschalten

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!
Das Ausschalten ist eine maschinenabhangige Funktion.

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende Prozesse
abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges Ausschalten
der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters kann in jedem
Steuerungszustand zu Datenverlust fihren!

> Steuerung immer herunterfahren
> Hauptschalter ausschlieBlich nach Bildschirmmeldung betatigen

Sie schalten die Maschine wie folgt aus:

@ > Betriebsart Start wahlen
. » Herunterfahren wahlen
> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Herunterfahren.
[Hemmeﬁame” ] > Herunterfahren wahlen
' - > Wenn in NC-Programmen oder Konturen ungespeicherte

Anderungen vorhanden sind, zeigt die Steuerung das Fenster
Datei schlieBen.

> Ggf. mit Speichern oder Speichern unter ungespeicherte
NC-Programme und Konturen speichern

> Die Steuerung fahrt herunter.

> Wenn das Herunterfahren abgeschlossen ist, zeigt die
Steuerung den Text Sie konnen jetzt ausschalten.

> Hauptschalter der Maschine ausschalten
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Ubersicht

Die Steuerung bildet den Zustand oder die Werte einzelner Funktionen in den
Statusanzeigen ab.

Die Steuerung enthalt folgende Statusanzeigen:

®  Allgemeine Statusanzeige und Positionsanzeige im Arbeitsbereich Positionen
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 97

m Statuslbersicht in der TNC-Leiste
Weitere Informationen: "Statuslbersicht der TNC-Leiste", Seite 101

m Zusatzliche Statusanzeigen fir spezifische Bereiche im Arbeitsbereich Status
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Status’, Seite 103

m Zusatzliche Statusanzeigen in der Betriebsart Programmieren im Arbeitsbereich
Simulationsstatus basierend auf dem Bearbeitungsstand des simulierten
Werkstlcks

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Simulationsstatus”, Seite 112
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4.2 Arbeitsbereich Positionen

Anwendung

Die allgemeine Statusanzeige im Arbeitsbereich Positionen enthalt Informationen
Uber den Zustand verschiedener Funktionen der Steuerung sowie die aktuellen
Achspositionen.

Funktionsbeschreibung

¢ Positionen ¥ o x
@ 5:100x100x20 | £,0 @ |

® ] © sl

T 5 Z { MILL_D10_ROUGH

F el AWy 100 % L 100 %
S 12000, () 100 % i M5

B 0.000
F4 500.000
Sl 20.010

Arbeitsbereich Positionen mit allgemeiner Statusanzeige

Sie kdnnen den Arbeitsbereich Positionen in folgenden Betriebsarten offnen:

= Manuell

® Programmlauf

Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten', Seite 62

Der Arbeitsbereich Positionen enthélt folgende Informationen:

m  Symbole aktiver und inaktiver Funktionen

m Aktives Werkzeug

B Technologiewerte

= Stellung der Spindel- und Vorschubpotentiometer

m  Aktive Zusatzfunktionen fir die Spindel

m  Achswerte und Zustande, z. B. Achse nicht referenziert
Weitere Informationen: "Prifstand der Achsen’, Seite 331
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Achs- und Positionsanzeige

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Mit dem Maschinenparameter axisDisplay (Nr. 100810) definieren Sie die
Anzahl und Reihenfolge der gezeigten Achsen.

Symbol Bedeutung
IST Modus der Positionsanzeige, z. B. Ist- oder Sollkoordinaten der
aktuellen Position des Werkzeugs
Sie kénnen den Modus in der Titelleiste des Arbeitsbereichs
wahlen.
Weitere Informationen: "Positionsanzeigen’, Seite 115
Achsen
o Die X-Achse ist gewahlt. Sie konnen die gewahlte Achse
verfahren.
Die Hilfsachse m ist nicht gewahlt. Die Steuerung zeigt Hilfs-
achsen als Kleinbuchstaben, z. B. Werkzeugmagazin.
Weitere Informationen: "Definition”, Seite 100
n Die Achse ist nicht referenziert.
Die Achse ist nicht im sicheren Betrieb.
Weitere Informationen: "Achspositionen manuell prifen”,
Seite 332
A Die Achse verfahrt den neben dem Symbol gezeigten
Restweg.

Die Achse ist geklemmt.

Sie konnen die Achse mit dem Handrad verfahren.

Sie konnen die Achse nicht mit dem Handrad verfahren.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert, welche Achsen Sie
mit dem Handrad verfahren konnen.

F 0/

Stoppzustand des Vorschubs

Weitere Informationen: "Funktionale Sicherheit FS im Arbeits-
bereich Positionen", Seite 328

Stoppzustand der Spindel

Weitere Informationen: "Funktionale Sicherheit FS im Arbeits-
bereich Positionen", Seite 328
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Bezugspunkt und Technologiewerte

Symbol Bedeutung
Nummer und Kommentar des aktiven Werkstlck-Bezugs-
.@_ punkts
Die Nummer entspricht der aktiven Zeilennummer der Bezugs-
punkttabelle. Der Kommentar entspricht dem Inhalt der Spalte
DOC.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 180

T Im Bereich T zeigt die Steuerung folgende Informationen:
= Nummer des aktiven Werkzeugs
B Werkzeugachse des aktiven Werkzeugs
m  Symbol des definierten Werkzeugtyps
= Name des aktiven Werkzeugs

F Im Bereich F zeigt die Steuerung folgende Informationen:

B Aktive Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
Sie konnen die Vorschubgeschwindigkeit in verschiedenen
Einheiten programmieren. Die Steuerung rechnet den
programmierten Vorschub in dieser Anzeige immer in mm/
min um.

m Bei aktivem M136 aktive Vorschubgeschwindigkeit in
mm/U
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

® Stellung des Eilgangpotentiometers in Prozent

= Stellung des Vorschubpotentiometers in Prozent
Weitere Informationen: "Potentiometer’, Seite 74

Wenn mithilfe der Schaltflache F LIMIT eine Vorschubbegren-

zung aktiv ist, heil3t der Bereich F LIMIT statt F. Die Steuerung
zeigt den Text F LIMIT und den Vorschubwert orange.

Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT",
Seite 236

S Im Bereich S zeigt die Steuerung folgende Informationen:
m Aktive Drehzahlin 1/min

Wenn Sie anstelle einer Drehzahl eine Schnittge-
schwindigkeit programmiert haben, rechnet die Steuerung
diesen Wert automatisch in eine Drehzahl um.

m  Stellung des Spindelpotentiometers in Prozent
m  Aktive Zusatzfunktion fur die Spindel
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Aktive Funktionen

Symbol Bedeutung

()

Die Funktion Manuell verfahren ist aktiv.

Die Funktion Manuell verfahren ist nicht aktiv.

@‘I Weitere Informationen: "Betriebsart Programmlauf’,
Seite 232
Die Werkzeugradiuskorrektur R+ ist aktiv.
£T|7 Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
I und Testen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Wahrend der Funktion Satzvorlauf zeigt die Steuerung die
Symbole transparent.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf",
Seite 242

E% Die Werkzeugradiuskorrektur R- ist aktiv.

Die Funktion TRANS MIRROR oder der Zyklus 8 SPIEGELUNG
ﬂlD ist aktiv. Die in der Funktion oder im Zyklus programmierten

Achsen werden gespiegelt verfahren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren

und Testen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren

und Testen

Mit dem optionalen Maschinenparameter iconPrioList (Nr. 100813) &ndern
Sie die Reihenfolge, in der die Steuerung die Symbole zeigt.

Definition

Hilfsachsen

Hilfsachsen werden Uber die PLC gesteuert und sind nicht in der
Kinematikbeschreibung enthalten. Hilfsachsen werden z. B. mithilfe eines externen
Motors, hydraulisch oder elektrisch angetrieben. Der Maschinenhersteller kann z. B.
das Werkzeugmagazin als Hilfsachse definieren.
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4.3 Statusiibersicht der TNC-Leiste

Anwendung

Die Steuerung zeigt in der TNC-Leiste eine StatusUbersicht mit dem
Abarbeitungsstatus, den aktuellen Technologiewerten und Achspositionen.

Funktionsbeschreibung
Allgemein

i Mini-Dashboard i Mini-Dashboard

[ 157

Aktuelle Satznum. N 5 .& 108.333
Werkzeug in Spindel T 8 A -7.072

(@51 -]

Akiuelle Satznum. N 3 198.271
Werkzeug in Spindel T 8 2 -97.786

Aktueller Vorschub  F 20000 50,000
Spindeldrehzahl S 1200 -

Aktiver Bezugsp. & 1 510.000
CLIMBING-PLATE

9 Aktueller Vorschub  F 212 N 50.000
Spindeldrehzahl S 12000
Aktiver Bezugsp. b 12 [ 510.000
CLIMBING-PLATE

Taschenrechnel

= 84.640
Tastatur

84.905

]
Statustbersicht der eingeklappten TNC-Leiste mit  Statuslbersicht der ausgeklappten TNC-Leiste mit
geoffneter Positionsanzeige gedffneter Positionsanzeige

Wenn Sie ein NC-Programm oder einzelne NC-Satze abarbeiten, zeigt die Steuerung
in der Statuslbersicht folgende Informationen:

m StiB (Steuerung in Betrieb): Aktueller Status der Abarbeitung
Weitere Informationen: "Definition", Seite 102

Symbol der Anwendung, in der abgearbeitet wird

Restlaufzeit des NC-Programms

Programmlaufzeit

Aktives Werkzeug

Aktueller Vorschub

Aktuelle Spindeldrehzahl

Nummer und Kommentar des aktiven Werkstlck-Bezugspunkts
® Positionsanzeige

Wenn die TNC-Leiste ausgeklappt ist, zeigt die Steuerung die Laufzeiten im
Standardformat hh:mm:ss, z. B. 01:10:30.

Die Steuerung zeigt die Laufzeiten bei eingeklappter TNC-Leiste in folgenden
Formaten:

= Minuten und Sekunden bei Laufzeiten unter einer Stunde, z. B. 10min30s
= Stunden und Minuten bei Laufzeiten ab einer Stunde, z. B. 01Th04min
Weitere Informationen: "Anzeige der Programmlaufzeit’, Seite 113
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Positionsanzeige

Wenn Sie den Bereich der Statuslbersicht wahlen, 6ffnet oder schliel3t die Steuerung
die Positionsanzeige mit den aktuellen Achspositionen. Sie konnen den Modus

der Positionsanzeige unabhangig vom Arbeitsbereich Positionen wahlen, z. B.
Istposition (IST).

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 97

Wenn Sie die Zeile einer Achse wahlen, speichert die Steuerung den aktuellen Wert
dieser Zeile in die Zwischenablage.

Mit der Taste Ist-Position-ilibernehmen &ffnen Sie die Positionsanzeige. Die
Steuerung fragt, welchen Wert Sie in die Zwischenablage tibernehmen wollen.
Wenn Sie den Wert einer Achse wahrend des Editierens eines NC-Satzes wahlen,
dbernimmt die Steuerung den Wert in den NC-Satz.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Definition

StiB (Steuerung in Betrieb):
Mit dem Symbol StiB zeigt die Steuerung in der Steuerungsleiste den
Abarbeitungsstatus des NC-Programms oder NC-Satzes:

= Weil: kein Verfahrauftrag

B Grun: Abarbeitung aktiv, Achsen werden bewegt
B Orange: NC-Programm unterbrochen

®m Rot: NC-Programm gestoppt

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen’,
Seite 237

Wenn die Steuerungsleiste ausgeklappt ist, zeigt die Steuerung zusatzliche
Informationen zum aktuellen Status, z. B. Aktiv, Vorschub auf Null.
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4.4

Arbeitsbereich Status

Anwendung

Im Arbeitsbereich Status zeigt die Steuerung die zusatzliche Statusanzeige. Die
zusatzliche Statusanzeige zeigt in verschiedenen spezifischen Reitern den aktuellen
Zustand einzelner Funktionen. Mit der zusatzlichen Statusanzeige konnen Sie den
Ablauf des NC-Programms besser Uberwachen, indem Sie Echtzeitinformationen
Uber aktive Funktionen und Zugriffe erhalten.

Funktionsbeschreibung

Sie konnen den Arbeitsbereich Status in folgenden Betriebsarten offnen:
= Manuell

® Programmlauf

Weitere Informationen: "Ubersicht der Betriebsarten', Seite 62

Symbole
Der Arbeitsbereich Status enthalt folgende Symbole:
Symbol Bedeutung
Layout anpassen
| | /4 Sie konnen folgende Layoutanpassungen vornehmen:

® Bereiche zur Ansicht Favoriten hinzufiigen oder entfernen
m Bereiche mithilfe des Greifers neu anordnen
m  Spalten hinzufiigen oder entfernen

Einstellungen

In einigen Bereichen bietet die Steuerung Einstellungen. Mithil-
fe dieses Symbols konnen Sie den Inhalt des Bereichs anpas-
sen, z. B. den gezeigten Variablenbereich definieren.

Favorit
Weitere Informationen: "Reiter Favoriten", Seite 104

Hinzufiigen
Die Steuerung zeigt dieses Symbol nur, wahrend Sie das
Layout anpassen.
Mit diesem Symbol konnen Sie folgende Elemente hinzufligen:
= Spalte

Sie konnen den Arbeitsbereich in mehrere Spalten gliedern.

Weitere Informationen: "Spalte im Arbeitsbereich
hinzufligen", Seite 276

= Bereich

Sie konnen in der Ansicht Favoriten einen weiteren Bereich
hinzufigen.

5

—_— Entfernen

Die Steuerung zeigt dieses Symbol nur, wahrend Sie das
Layout anpassen.

Mit diesem Symbol konnen Sie eine leere Spalte Ioschen.
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Sie konnen flr den Reiter Favoriten aus den Inhalten der anderen Reiter eine
individuelle Statusanzeige zusammenstellen.

B° Tine 1 (min) Maximale Standzeit

Verschiebung (W-CS)
Status Inaktiv
@D X 0.000
Y 0.000
z 0.000

Status 173
Favoriten ﬁ{ cYc FN16 LBL M PGM POS POS HR QPARA Tabellen TRANS 1y §y =V
Vorschub und Drehzahl Programmlaufzeit {§}
F (mm/min) Vorschub 0 @ Laufzeit 00:00:01
FOVR (%) Vorschub-Override 100 H Verweilzeit keine Angabe
FPGM (mm/min) Programmierter VorschutFMAX Werkzeuggeometrie
S (Ulmin) Spindeldrehzahl 8000
SOVR (%) Spindel-Override 100 T L (m) Veroantie st
M Zusatztunktion M5 ? R (mm) Werkzeugradius 12.0000
T R2(mm)  Werkzeugradius 2 0.0000
Werkzeugstandzeiten 1
Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) {§}
Cur. time (min) Aktuelle Standzeit 0.00
X -1.000

Time 2 (min) Max. Standzeit bei TOOL CALL 0.00 . 0460 2
Fs 140.000

0.00

St 11.985

Reiter Favoriten

7 Bereich
2 Inhalt

Jede Gruppe der Statusanzeige enthalt das Symbol Favoriten. Wenn Sie das
Symbol wahlen, fligt die Steuerung den Bereich zum Reiter Favoriten hinzu.

Reiter CYC

Im Reiter CYC zeigt die Steuerung Informationen zu Bearbeitungszyklen.

Bereich

Aktive
Zyklusdefinition

Reiter FN 16

Inhalt

Wenn Sie einen Zyklus mithilfe der Funktion CYCL DEF
definieren, zeigt die Steuerung die Nummer des Zyklus in
diesem Bereich.

Im Reiter FN 16 zeigt die Steuerung den Inhalt einer mithilfe von FN 16: F-PRINT am
Bildschirm ausgegebenen Datei.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich

Ausgabe

104

Inhalt

Mit FN 16: F-PRINT ausgegebener Inhalt der Ausgabedatei,
z. B. Messwerte oder Texte.

Sie koénnen die Ausgabe wie folgt beenden:

m  Ausgabepfad SCLR: definieren (Screen Clear)

m Schaltflache Loschen wahlen

®  Schaltflache Programm zuriicksetzen wahlen

B Neues NC-Programm wahlen

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Statusanzeigen | Arbeitsbereich Status

Reiter LBL

Im Reiter LBL zeigt die Steuerung Informationen zu Programmteilwiederholungen
und Unterprogrammen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich Inhalt
Unterpro- ® Satz-Nr.
grammaufrufe Satznummer des Aufrufs

® LBL-Nr./Name
Aufgerufenes Label
Satz-Nr.
= LBL-Nr./Name
® Programmteil-Wiederholung
Anzahl der noch auszufihrenden Wiederholungen, z. B. 4/5

Wiederholungen

Reiter M
Im Reiter M zeigt die Steuerung Informationen zu den aktiven Zusatzfunktionen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Bereich Inhalt
Aktive M- = Funktion
Funktionen Aktive Zusatzfunktionen, z. B. M3

= Beschreibung
Beschreibender Text der jeweiligen Zusatzfunktion.

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Nur der Maschinenhersteller kann einen
beschreibenden Text fiir maschinenspezifische
Zusatzfunktionen anlegen.
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Reiter PGM

Im Reiter PGM zeigt die Steuerung Informationen zum Programmlauf.
Bereich Inhalt

Zahler Anzahl

Istwert und definierter Sollwert des Zahlers mithilfe der
NC-Funktion FUNCTION COUNT

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Mit dem Symbol Einstellungen 6ffnen Sie das Fenster
Zahler-Einstellungen, in dem Sie den aktuellen Zahlerstand
und den Zielwert flr den Zahler prifen und ggf. bearbeiten
konnen.

Wahrend die Steuerung ein NC-Programm abarbeitet, konnen
Sie die Werte nicht editieren.

@ Mit dem optionalen Maschinenparameter
userPermission (Nr. 129101) definiert der
Maschinenhersteller, welche Zahlereinstellungen Sie
andern konnen.

Programmlauf- ® Laufzeit
zeit Laufzeit des NC-Programms im Format hh:mm:ss

= Verweilzeit

Rickwarts laufender Zahler der Wartezeit in Sekunden aus
folgenden Funktionen:

= FUNCTION DWELL
B Zyklus 9 VERWEILZEIT
® Parameter Q210 VERWEILZEIT OBEN
® Parameter Q211 VERWEILZEIT UNTEN
B Parameter Q255 VERWEILZEIT
Weitere Informationen: "Anzeige der Programmlaufzeit”,

Seite 113
Aufgerufene Pfad des Hauptprogramms sowie gerufene NC-Programme
Programme inklusive Pfad

Radiuskorrektur Programmierte Werkzeugradiuskorrektur
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Reiter POS
Im Reiter POS zeigt die Steuerung Informationen zu Positionen und Koordinaten.
Bereich Inhalt
Positionsanzeige, Die Steuerung zeigt in diesem Bereich die aktuelle Position
7. B. Istpos. Maschi-  aller vorhandenen Achsen.
nensystem (REFIST)  Sie konnen folgende Ansichten in der Positionsanzeige
wahlen:
® Sollposition (SOLL)
m [stposition (IST)
® Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL)
® Istpos. Maschinensystem (REFIST)
u Schleppfehler (SCHPF)
B |st-Restweg (ISTRW)
m Ref-Restweg (REFRW)

Weitere Informationen: "Positionsanzeigen’, Seite 115

Vorschub und m  Aktiver Vorschub in mm/min
Drehzahl Nur im Arbeitsbereich Status

Wenn eine Vorschubbegrenzung aktiv ist, zeigt die
Steuerung die Zeile orange.

Wenn der Vorschub mithilfe der Schaltflache F LIMIT
begrenzt ist, zeigt die Steuerung in eckigen Klammern
LIMIT.

Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F
LIMIT", Seite 236

Wenn der Vorschub mithilfe der Funktionalen
Sicherheit FS begrenzt ist, zeigt die Steuerung in
eckigen Klammern die aktive Sicherheitsfunktion.

Weitere Informationen: "Sicherheitsfunktionen”,
Seite 327

= Aktiver Vorschub-Override in %
Nur im Arbeitsbereich Status

m Aktiver Eilgang-Override in %

®  Aktiver Programmierter Vorschub in mm/min
Nur im Arbeitsbereich Status

Bei aktivem M136 aktive Vorschubgeschwindigkeit in
mm/U

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
Programmieren und Testen

m  Aktive Spindeldrehzahl in U/min
m  Aktiver Spindel-Override in %
Nur im Arbeitsbereich Status
m  Aktive Zusatzfunktion im Bezug auf die Spindel, z. B.

M3
Basistransformatio-  Die Steuerung zeigt in diesem Bereich die Werte des
nen aktiven Werkstiick-Bezugspunkts.
Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung’,
Seite 180
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Bereich Inhalt
Aktive Verfahrbe- Aktiver Verfahrbereich, z. B. Limit 1 fur Verfahrbereich 1
reiche Verfahrbereiche sind maschinenspezifisch. Wenn kein

Verfahrbereich aktiv ist, zeigt die Steuerung in diesem
Bereich die Meldung Verfahrbereich nicht definiert.

Aktive Kinematik Name der aktiven Maschinenkinematik

Reiter POS HR

Im Reiter POS HR zeigt die Steuerung Informationen zur Handrad-Uberlagerung.

Bereich Inhalt
Koordinatensystem = Maschine (M-CS)

Handrad- = Max.-Wert
Uberlagerung = [stwert

Aktuelle Uberlagerung

Reiter QPARA

Im Reiter QPARA zeigt die Steuerung Informationen zu den definierten Variablen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Sie definieren mithilfe der Fenster Parameterliste und Variablenliste, welche
Variablen die Steuerung in den Bereichen zeigt. Jeder Bereich kann max. 22
Variablen zeigen.

Weitere Informationen: "Inhalt des Reiters QPARA definieren’, Seite 117

Bereich Inhalt

Q-Parameter Zeigt die Werte der gewahlten Q-Parameter
QL-Parameter Zeigt die Werte der gewahlten QL-Parameter
QR-Parameter Zeigt die Werte der gewahlten QR-Parameter
QS-Parameter Zeigt den Inhalt der gewahlten QS-Parameter
Variablen Zeigt den Inhalt der gewahlten benannten Parameter
Reiter Tabellen

Im Reiter Tabellen zeigt die Steuerung Informationen zu den aktiven Tabellen fir
den Programmlauf oder die Simulation.

Bereich Inhalt

Aktive Tabellen Die Steuerung zeigt in diesem Bereich den Pfad fir folgende
aktive Tabellen:
®  Werkzeugtabelle

Bezugspunkttabelle

Nullpunkttabelle

Platztabelle

Tastsystemtabelle (#17 / #1-05-1)
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Reiter TRANS

Im Reiter TRANS zeigt die Steuerung Informationen zu den aktiven
Transformationen im NC-Programm.

Bereich Inhalt
Aktiver ®  Pfad der gewahlten Nullpunkttabelle
Nullpunkt m Zeilennummer der gewdahlten Nullpunkttabelle
= DOC
Inhalt der Spalte DOC der Nullpunkttabelle
Aktive Mit der Funktion TRANS DATUM definierte Nullpunktverschie-
Nullpunktver- bung
schiebung Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Gespiegelte Mit der Funktion TRANS MIRROR oder dem Zyklus 8 SPIEGE-
Achsen LUNG gespiegelte Achsen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Zentrum der Mit dem Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. definiertes
Skalierung Zentrum der Streckung
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
Aktive MabBfak- Mit der Funktion TRANS SCALE, dem Zyklus 11 MASSFAKTOR
toren oder Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. definierte Malfak-

toren in den einzelnen Linearachsen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
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Reiter TT

Im Reiter TT zeigt die Steuerung Informationen iber Messungen mit einem
Werkzeug-Tastsystem TT.

Weitere Informationen: "Hardware-Erweiterungen’, Seite 59

Bereich Inhalt
TT: Werkzeug- =T
vermessung Werkzeugnummer
= Name
Werkzeugname

= Messverfahren
Gewahltes Messverfahren zur Werkzeugvermessung, z. B.
Lange

E Min (mm)
Bei der Vermessung von Fraswerkzeugen zeigt die

Steuerung in diesem Bereich den kleinsten gemessenen
Wert einer Einzelschneide.

5 Max (mm)
Bei der Vermessung von Fraswerkzeugen zeigt die

Steuerung in diesem Bereich den grofiten gemessenen
Wert einer Einzelschneide.

= DYN Rotation (mm)

Wenn Sie ein Fraswerkzeug mit rotierender Spindel
vermessen, zeigt die Steuerung in diesem Bereich Werte.

TT: Einzel- Nummer
schneidenver- Auflistung der durchgefiihrten Messungen und Messwerte an
messung den einzelnen Schneiden
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Reiter Werkzeug

Im Reiter Werkzeug zeigt die Steuerung abhangig vom Werkzeugtyp Informationen
Uber das aktive Werkzeug.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen"', Seite 163

Bereich Inhalt
Werkzeuginfor- = T
mation Werkzeugnummer
= Name
Werkzeugname

® Werkzeugachse

In Werkzeugaufruf programmierte Werkzeugachse, z. B. Z
= Typ

Werkzeugtyp des aktiven Werkzeugs, z. B. DRILL
= DOC

Hinweis zu Werkzeug

Werkzeuggeo- =L

metrie Werkzeuglange
= R
Werkzeugradius
= R2
Eckenradius des Werkzeugs
Werkzeugauf- = DL
mabe Deltawert flr die Werkzeuglénge
= DR
Deltawert fur den Werkzeugradius
= DR2

Deltawert fir den Eckenradius des Werkzeugs

Die Steuerung zeigt bei Programm die Werte aus einem
Werkzeugaufruf mit TOOL CALL oder aus einer Werkzeugkor-
rektur mit einer Korrekturtabelle *.tcs.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Die Steuerung zeigt bei Tabelle die Werte aus der Werkzeug-
verwaltung.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Werkzeugstand- = Cur. time (min)
zeiten Aktuelle Eingriffszeit des Werkzeugs
® Time 1 (min)
Standzeit des Werkzeugs
E Time 2 (min)
Maximale Standzeit bei Werkzeugaufruf

Schwesterwerk- = RT
Zzeug Werkzeugnummer des Schwesterwerkzeugs
= Name
Werkzeugname des Schwesterwerkzeugs
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Arbeitsbereich Simulationsstatus

Anwendung

Sie kbnnen zusatzliche Statusanzeigen in der Betriebsart Programmieren im
Arbeitsbereich Simulationsstatus abrufen. Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich
Simulationsstatus Daten basierend auf der Simulation des NC-Programms.

Funktionsbeschreibung
Im Arbeitsbereich Simulationsstatus stehen folgende Reiter zur Verfligung:

Favoriten
Weitere Informationen
CYC

Weitere Informationen:

FN 16

Weitere Informationen:

LBL

Weitere Informationen:

M

Weitere Informationen:

PGM

Weitere Informationen:

POS

Weitere Informationen:

QPARA
Weitere Informationen
Tabellen

Weitere Informationen:

TRANS

Weitere Informationen:

TT

Weitere Informationen:

Werkzeug
Weitere Informationen

Hinweise

m Die Steuerung zeigt den aktuellen Zahlerstand und die definierte Sollanzahl nur
im Reiter PGM des Arbeitsbereichs Status.

Weitere Informationen
Weitere Informationen

: "Reiter Favoriten®, Seite 104
"Reiter CYC", Seite 104
"Reiter FN 16", Seite 104
"Reiter LBL", Seite 105
"Reiter M", Seite 105
"Reiter PGM", Seite 106
"Reiter POS", Seite 107

: "Reiter QPARA', Seite 108
"Reiter Tabellen", Seite 108
"Reiter TRANS', Seite 109
"Reiter TT", Seite 110

: "Reiter Werkzeug", Seite 111

: "Reiter PGM", Seite 106
: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Steuerung zeigt folgende Inhalte nur im Reiter POS des Arbeitsbereichs

Status:
= Aktiver Vorschub in

mm/min

m Aktiver Vorschub-Override in %
m Aktiver Spindel-Override in %

Weitere Informationen

: "Reiter POS", Seite 107
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4.6 Anzeige der Programmlaufzeit

Anwendung

Die Steuerung errechnet die Dauer der Verfahrbewegungen und zeigt sie als
Programmlaufzeit. Die Steuerung berlcksichtigt dabei Verfahrbewegungen und
Verweilzeiten.

Zusatzlich berechnet die Steuerung die Restlaufzeit des NC-Programmes.

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung zeigt die Programmlaufzeit in folgenden Bereichen:
m Reiter PGM des Arbeitsbereichs Status
Weitere Informationen: "Reiter PGM", Seite 106
®  Statusubersicht der TNC-Leiste
Weitere Informationen: "Statusibersicht der TNC-Leiste", Seite 101
® Reiter PGM des Arbeitsbereichs Simulationsstatus
®  Arbeitsbereich Simulation in der Betriebsart Programmieren
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit dem Symbol Einstellungen im Bereich Programmlaufzeit konnen Sie die
berechnete Programmlaufzeit beeinflussen.

Die Steuerung 6ffnet ein AuswahlmenU mit folgenden Funktionen:

Funktion Bedeutung

Speichern Aktuellen Wert von Laufzeit speichern

Addieren Gespeicherte Zeit zum Wert von Laufzeit hinzufligen
Riicksetzen Gespeicherte Zeit und Inhalt des Bereichs Programmlaufzeit

auf Null zurlcksetzen

Die Steuerung zahlt die Zeit, wahrend der das Symbol StiB grun dargestellt ist. Die
Steuerung addiert die Zeit aus der Betriebsart Programmlauf und der Anwendung
MDI.

Folgende Funktionen setzen die Programmlaufzeit zurlck:
B Neues NC-Programm flir den Programmlauf wahlen

m  Schaltflache Programm zuriicksetzen

®  Funktion Riicksetzen im Bereich Programmlaufzeit

Restlaufzeit des NC-Programms

Wenn eine Werkzeug-Einsatzdatei vorhanden ist, berechnet die Steuerung fiir die
Betriebsart Programmlauf, wie lange die Abarbeitung des aktiven NC-Programms
dauert. Wahrend des Programmlaufs aktualisiert die Steuerung die Restlaufzeit.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzpriifung", Seite 171
Die Steuerung zeigt die Restlaufzeit in der Statustiibersicht der TNC-Leiste.

Die Steuerung bertcksichtigt die Einstellung des Vorschubpotentiometers nicht,
sondern rechnet mit einem Vorschub von 100 %.

Folgende Funktionen setzen die Restlaufzeit zurtick:

® Neues NC-Programm flir den Programmlauf wahlen
m  Schaltflache Interner Stopp

®  Neue Werkzeug-Einsatzdatei generieren
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Hinweise

= Mit dem Maschinenparameter operatingTimeReset (Nr. 200801) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Steuerung beim Start des Programmlaufs die
Programmlaufzeit zuriicksetzt.

® Die Steuerung kann die Laufzeit maschinenspezifischer Funktionen nicht
simulieren, z. B. Werkzeugwechsel. Deshalb eignet sich diese Funktion im
Arbeitsbereich Simulation nur bedingt zur Kalkulation der Fertigungszeit.

® |n der Betriebsart Programmlauf zeigt die Steuerung die genaue Dauer des
NC-Programms unter Berticksichtigung aller maschinenspezifischen Vorgange.

Definition

StiB (Steuerung in Betrieb):
Mit dem Symbol StiB zeigt die Steuerung in der Steuerungsleiste den
Abarbeitungsstatus des NC-Programms oder NC-Satzes:

® Weild: kein Verfahrauftrag

B Grun: Abarbeitung aktiv, Achsen werden bewegt
= Orange: NC-Programm unterbrochen

® Rot: NC-Programm gestoppt

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen’,
Seite 237

Wenn die Steuerungsleiste ausgeklappt ist, zeigt die Steuerung zusatzliche
Informationen zum aktuellen Status, z. B. Aktiv, Vorschub auf Null.
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4.7

Positionsanzeigen

Anwendung

Die Steuerung bietet in der Positionsanzeige verschiedene Modi, z. B. Werte aus
verschiedenen Bezugssystemen. Je nach Anwendung kdnnen Sie einen der
verfligbaren Modi wahlen.

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung enthalt in folgenden Bereichen Positionsanzeigen:
= Arbeitsbereich Positionen

®  Statuslbersicht der Steuerungsleiste

m Reiter POS des Arbeitsbereichs Status

®  Reiter POS des Arbeitsbereichs Simulationsstatus

Im Reiter POS des Arbeitsbereichs Simulationsstatus zeigt die Steuerung immer den
Modus Sollposition (SOLL). In den Arbeitsbereichen Status und Positionen konnen

Sie den Modus der Positionsanzeige wahlen.
Die Steuerung bietet folgende Modi der Positionsanzeige:

Modus

Sollposition
(SOLL)

Bedeutung

Dieser Modus zeigt den Wert der aktuell berechneten Zielposi-
tion im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Wenn die Maschine die Achsen verfahrt, vergleicht die Steue-
rung in vorgegebenen Zeitintervallen die Koordinaten der
gemessenen Istposition und der berechneten Sollposition.
Die Sollposition ist die Position, auf der sich die Achsen zum
Zeitpunkt des Vergleichs rechnerisch befinden mussen.

Die Modi Sollposition (SOLL) und Istposition (IST)
unterscheiden sich ausschliellich hinsichtlich des
Schleppfehlers voneinander.

Istposition (IST)

Dieser Modus zeigt die aktuell gemessene Werkzeugposition
im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Die Istposition ist die gemessene Position der Achsen, die
Messgerate zum Zeitpunkt des Vergleichs ermitteln.

Sollpos. Maschi-
nensystem
(REFSOLL)

Dieser Modus zeigt die errechnete Zielposition im Maschi-
nen-Koordinatensystem M-CS.

6 Die Modi Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) und
Istpos. Maschinensystem (REFIST) unterscheiden
sich ausschlieBlich hinsichtlich des Schleppfehlers
voneinander.

Istpos. Maschi-

Dieser Modus zeigt die aktuell gemessene Werkzeugposition

nensystem im Maschinen-Koordinatensystem M-CS.

(REFIST)

Schleppfehler Dieser Modus zeigt die Differenz zwischen der errechneten
(SCHPF) Sollposition und der gemessenen Istposition. Die Steuerung

ermittelt die Differenz in vorgegebenen Zeitintervallen.
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Modus Bedeutung
Ist-Restweg Dieser Modus zeigt fir jede Achse die Differenz zwischen Ist-
(ISTRW) und Zielposition im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Die Steuerung berticksichtigt alle Koordinatentransformatio-
nen und zeigt den Weg, der bis zur programmierten Zielpositi-

on fehlt.
Ref-Restweg Dieser Modus zeigt fir jede Achse die Differenz zwischen Ist-
(REFRW) und Zielposition im Maschinen-Koordinatensystem M-CS.

Die Steuerung zeigt den Weg, den jede physikalische Achse
tatsachlich verfahrt, unabhangig von aktiven Koordinaten-
transformationen.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert im Maschinenparameter progToolCallDL
(Nr. 124501), ob die Positionsanzeige den Deltawert DL aus dem
Werkzeugaufruf berticksichtigt. Die Modi SOLL und IST sowie RFSOLL und
REFIST weichen dann um den Wert von DL voneinander ab.

Modus der Positionsanzeige umschalten

Sie schalten den Modus der Positionsanzeige im Arbeitsbereich Status wie folgt
um:

> Reiter POS wahlen
{"é} > Einstellungen im Bereich der Positionsanzeige wahlen
» Gewlinschten Modus der Positionsanzeige wahlen, z. B.
Istposition (IST)
> Die Steuerung zeigt die Positionen im gewahlten Modus.

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

B Wenn die Achsen verfahren, zeigt die Steuerung zusatzlich zu den aktuellen
Positionen noch ausstehende Restwege mit einem Symbol und dem
entsprechenden Wert.

Ausnahme: Modi Ist-Restweg (ISTRW) und Ref-Restweg (REFRW)
Weitere Informationen: "Achs- und Positionsanzeige", Seite 98
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4.8 Inhalt des Reiters QPARA definieren

Sie konnen im Reiter QPARA der Arbeitsbereiche Status und Simulationsstatus
definieren, welche Variablen die Steuerung zeigt.

Weitere Informationen: "Reiter QPARA", Seite 108

Sie definieren den Inhalt des Reiters QPARA wie folgt:
> Reiter QPARA wahlen

{?} > Im gewdlnschten Bereich Einstellungen wahlen, z. B. QL-
Parameter

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Parameterliste.
Nummer oder Name eingeben, z. B. 1,3,200-208

OK wahlen

Die Steuerung zeigt die Werte der definierten Variablen.

VvV v VvV

o B Einzelne Variablen trennen Sie mit einem Komma, aufeinanderfolgende
Variablen verbinden Sie mit einem Bindestrich.

B Die Steuerung zeigt im Reiter QPARA immer acht Nachkommastellen.
Das Ergebnis von Q1 = COS 89.999 zeigt die Steuerung z. B. als
0.00001745. Sehr groRe und sehr kleine Werte zeigt die Steuerung in der
Exponentialschreibweise. Das Ergebnis von Q1 = COS 89.999 * 0.001
zeigt die Steuerung als +1.74532925e-08, wobei e-08 dem Faktor 108
entspricht.

= Wenn Sie den Inhalt eines Stringparameters im Reiter QPARA des
Arbeitsbereichs Status prifen, sehen Sie ggf. nicht den vollstandigen
Inhalt.
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Einschalten

Anwendung

Nach dem Einschalten der Maschine mithilfe des Hauptschalters folgt der
Startvorgang der Steuerung. Maschinenabhangig unterscheiden sich die
nachfolgenden Schritte, z. B. bedingt durch absolute oder inkrementale
Wegmessgerate.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

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

Verwandte Themen
= Absolute und inkrementale Wegmessgerate
Weitere Informationen: "Wegmessgerate und Referenzmarken®, Seite 149

Funktionsbeschreibung

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

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

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und befolgen

> Sicherheitseinrichtungen verwenden

Das Einschalten der Steuerung beginnt mit der Stromversorgung.

Nach dem Startvorgang priift die Steuerung den Zustand der Maschine, z. B.:
B |dentische Positionen wie vor dem Ausschalten der Maschine

m Sicherheitseinrichtungen sind funktionsbereit, z. B. Not-Aus

m  Funktionale Sicherheit

Wenn die Steuerung beim Startvorgang einen Fehler feststellt, zeigt sie eine
Fehlermeldung.

Der folgende Schritt unterscheidet sich je nach vorhandenen Wegmessgeraten der
Maschine:

®  Absolute Wegmessgerate

Wenn die Maschine uUber absolute Wegmessgerate verfigt, befindet sich die
Steuerung nach dem Einschalten in der Anwendung Startmenti.

B |nkrementale Wegmessgerate

Wenn die Maschine tber inkrementale Wegmessgerate verfiigt, miissen Sie
die Referenzpunkte in der Anwendung Referenz anfahren anfahren. Nachdem
alle Achsen referenziert wurden, befindet sich die Steuerung in der Anwendung
Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren', Seite 122
Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb", Seite 126
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5.1.1 Maschine und Steuerung einschalten

Sie schalten die Maschine wie folgt ein:
> Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine einschalten

> Die Steuerung befindet sich im Startvorgang und zeigt im Arbeitsbereich Start
den Fortschritt.

> Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Start den Dialog Stromunterbrechung.
» OK wahlen

Die Steuerung ubersetzt das PLC-Programm.
Steuerspannung einschalten

Die Steuerung pruft die Funktion der Not-Halt-Schaltung.

Wenn die Maschine Uber absolute Langen- und
Winkelmessgerate verfligt, ist die Steuerung betriebsbereit.

> Wenn die Maschine Uber inkrementale Langen- und
Winkelmessgeréte verflgt, 6ffnet die Steuerung die
Anwendung Referenz anfahren.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Referenzieren’,
Seite 122

@ » Taste NC-Start driicken

Die Steuerung fahrt alle bendtigten Referenzpunkte an.

> Die Steuerung ist betriebsbereit und befindet sich in der
Anwendung Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Anwendung Handbetrieb",
Seite 126

OK

®

VvV VvV VvV

A\

Wenn der Startvorgang durch die Funktionale Sicherheit verzogert wird,
zeigt die Steuerung den Text Funktionale Sicherheit bendtigt Eingabe.
Wenn Sie die Schaltflache FS wahlen, wechselt die Steuerung in die
Anwendung Funktionale Sicherheit.

Weitere Informationen: "Anwendung Funktionale Sicherheit", Seite 329

Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Abweichungen zwischen den tatsachlichen Achspositionen und den von der
Steuerung erwarteten (beim Herunterfahren gespeicherten) Werten konnen
bei Nichtbeachtung zu unerwlnschten und unvorhersehbaren Bewegungen
der Achsen flhren. Wahrend der Referenzierung weiterer Achsen und allen
nachfolgenden Bewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Achsposition prifen

» Ausschliellich bei Ubereinstimmung der Achspositionen das Uberblendfenster
mit JA bestatigen

» Trotz Bestatigung die Achse nachfolgend vorsichtig verfahren
> Bei Unstimmigkeiten oder Zweifel Maschinenhersteller kontaktieren

® Sobald der Startvorgang abgeschlossen ist, schliel3t die Steuerung den
Arbeitsbereich Start.
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Arbeitsbereich Referenzieren

Anwendung

Im Arbeitsbereich Referenzieren zeigt die Steuerung bei Maschinen mit
inkrementalen Langen- und Winkelmessgeraten, welche Achsen die Steuerung
referenzieren muss.

Funktionsbeschreibung

Der Arbeitsbereich Referenzieren ist in der Anwendung Referenz anfahren immer
geoffnet. Wenn beim Einschalten der Maschine Referenzpunkte anzufahren sind,
offnet die Steuerung diese Anwendung automatisch.

i Referenzieren u]

Referenzieren

Arbeitsbereich Referenzieren mit zu referenzierenden Achsen

Die Steuerung zeigt hinter allen Achsen, die referenziert werden missen, ein
Fragezeichen.

Wenn alle Achsen referenziert sind, schlielt die Steuerung die Anwendung Referenz
anfahren und wechselt in die Anwendung Handbetrieb.

Achsen referenzieren

Sie referenzieren die Achsen wie folgt in der vorgegebenen Reihenfolge:
5 > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung fahrt die Referenzpunkte an.
> Die Steuerung wechselt in die Anwendung Handbetrieb.

Sie referenzieren die Achsen wie folgt in beliebiger Reihenfolge:

X+ » Fur jede Achse die Achsrichtungstaste driicken und halten, bis
der Referenzpunkt Gberfahren ist

> Die Steuerung wechselt in die Anwendung Handbetrieb.
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flihrt keine automatische Kollisionsprifung zwischen Werkzeug
und Werkstlck durch. Bei falscher Vorpositionierung oder ungentigendem
Abstand zwischen den Komponenten besteht wahrend der Referenzierung der
Achsen Kollisionsgefahr!

» Bildschirmhinweise beachten

» Vor dem Referenzieren der Achsen bei Bedarf eine sichere Position anfahren
> Auf mogliche Kollisionen achten

B Wenn noch Referenzpunkte angefahren werden mussen, konnen Sie nicht in die
Betriebsart Programmlauf wechseln.

B Wenn Sie nur NC-Programme editieren oder simulieren wollen, konnen Sie ohne
referenzierte Achsen in die Betriebsart Programmieren wechseln. Sie konnen die
Referenzpunkte jederzeit nachtraglich anfahren.
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5.3 Ausschalten

Anwendung

Um Datenverlust zu vermeiden, missen Sie die Steuerung herunterfahren, bevor Sie
die Maschine ausschalten.

Funktionsbeschreibung

Sie fahren die Steuerung in der Anwendung Startmenii der Betriebsart Start
herunter.

Wenn Sie die Schaltflache Herunterfahren wahlen, 6ffnet die Steuerung das
Fenster Herunterfahren. Sie wahlen, ob Sie die Steuerung herunterfahren oder neu
starten.

Wenn in NC-Programmen und Konturen ungespeicherte Anderungen vorhanden
sind, zeigt die Steuerung die ungespeicherten Anderungen im Fenster

Datei schlieBen. Sie kdnnen die Anderungen speichern, verwerfen oder das
Herunterfahren abbrechen.

5.3.1 Steuerung herunterfahren und Maschine ausschalten

Sie schalten die Maschine wie folgt aus:

@ > Betriebsart Start wahlen
e > Herunterfahren wahlen
> Die Steuerung offnet das Fenster Herunterfahren.
[Hemmnamen | » Herunterfahren wahlen
' g > Wenn in NC-Programmen oder Konturen ungespeicherte

Anderungen vorhanden sind, zeigt die Steuerung das Fenster
Datei schlieBen.

» Ggf. mit Speichern oder Speichern unter ungespeicherte
NC-Programme und Konturen speichern

> Die Steuerung fahrt herunter.

> Wenn das Herunterfahren abgeschlossen ist, zeigt die
Steuerung den Text Sie konnen jetzt ausschalten.

» Hauptschalter der Maschine ausschalten

Hinweise

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende Prozesse
abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges Ausschalten
der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters kann in jedem
Steuerungszustand zu Datenverlust fihren!

» Steuerung immer herunterfahren
» Hauptschalter ausschliellich nach Bildschirmmeldung betatigen

m Das Ausschalten kann bei verschiedenen Maschinen unterschiedlich funk-
tionieren.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
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6.1 Anwendung Handbetrieb

Anwendung

In der Anwendung Handbetrieb konnen Sie die Achsen z. B. manuell verfahren und
die Maschine einrichten.

Verwandte Themen
m  Maschinenachsen verfahren
Weitere Informationen: "Maschinenachsen verfahren"’, Seite 128
B Maschinenachsen schrittweise positionieren
Weitere Informationen: "Achsen schrittweise positionieren®, Seite 131

Funktionsbeschreibung

Die Anwendung Handbetrieb bietet folgende Arbeitsbereiche:
Bearbeitungszyklen

Dokument

Grafisches Positionieren

Positionen

Simulation

Status

Die Anwendung Handbetrieb enthalt in der Funktionsleiste folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

Bearbeitungszyklen Die Steuerung 6ffnet den Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen.
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen®, Seite 134

M Zusatzfunktion M definieren oder mithilfe des Auswahlmenis wahlen und mit
der Taste NC-Start aktivieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit dem optionalen Maschinenparameter forbidManual (Nr. 103917) definiert
der Maschinenhersteller, welche Zusatzfunktionen in der Anwendung Handbe-
trieb erlaubt sind und im Auswahlmenu angeboten werden.

S Spindeldrehzahl S definieren und mit der Taste NC-Start aktivieren sowie die
Spindel einschalten.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

F Vorschub F definieren und mit der Schaltflache OK aktivieren.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

T Werkzeug T definieren oder mithilfe des Auswahlfensters wahlen und mit der
Taste NC-Start einwechseln.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Aktiver Bezugspunkt Die Steuerung offnet die Bezugspunkttabelle im Fenster Aktiver Bezugspunkt.
Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr", Seite 300

Q-Info Die Steuerung 6ffnet das Fenster Q-Parameterliste, in dem Sie die aktuellen
Werte und Beschreibungen der Variablen sehen und editieren konnen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Manuelle Zyklen Der Maschinenhersteller kann manuelle Zyklen definieren, die Sie mithilfe
dieser Schaltflache verwenden kdénnen.
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Schaltflache

Bedeutung

SchrittmaB

Schrittmal} definieren
Weitere Informationen: "Achsen schrittweise positionieren”, Seite 131

Bezugspunkt setzen

Bezugspunkt eingeben und setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung’, Seite 180

Achse manuell
positionieren

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Achse manuell positionieren, in dem Sie
eine Zielposition fir die Achse definieren. Sie konnen die Achse automatisch
verfahren lassen oder manuell positionieren.

Weitere Informationen: "Fenster Achse manuell positionieren’, Seite 129

Werkzeuge

Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Werkzeugverwaltung in der Betriebsart
Tabellen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Handrad

Wenn ein Handrad ohne Display an der Steuerung konfiguriert ist, zeigt die
Steuerung diesen Schalter.

Wenn das Handrad aktiv ist, andert sich das Symbol der Betriebsart in der
Seitenleiste.

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 307

Interner Stopp

Wenn z. B. ein NC-Programm aufgrund eines Fehlers oder eines Stopps unter-
brochen wurde, bietet die Steuerung diese Schaltflache.

Mit dieser Schaltflache brechen Sie den Programmlauf ab.

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbre-
chen’, Seite 237
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Maschinenachsen verfahren

Anwendung
Sie konnen die Maschinenachsen mithilfe der Steuerung manuell verfahren, z. B. um
fur eine manuelle Tastsystemfunktion vorzupositionieren.

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

Verwandte Themen
= Verfahrbewegungen programmieren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Verfahrbewegungen in der Anwendung MDI abarbeiten

Weitere Informationen: "Anwendung MDI", Seite 207

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung bietet folgende Mdglichkeiten, Achsen manuell zu verfahren:
®  Achsrichtungstasten

®  Schrittweise positionieren mit der Schaltflache SchrittmaB

® Verfahren mit elektronischen Handradern

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 307
m Auf Zielposition verfahren mit dem Fenster Achse manuell positionieren

Wahrend sich die Maschinenachsen bewegen, zeigt die Steuerung den aktuellen
Bahnvorschub in der Statusanzeige.

Weitere Informationen: "Statusanzeigen', Seite 95
Sie kénnen den Bahnvorschub mit der Schaltflache F in der Anwendung
Handbetrieb und mit dem Vorschubpotentiometer andern.

Sobald sich eine Achse bewegt, ist an der Steuerung ein Verfahrauftrag aktiv. Die
Steuerung zeigt den Zustand des Verfahrauftrags mit dem Symbol StiB in der
Statustubersicht.

Weitere Informationen: "Statusibersicht der TNC-Leiste", Seite 101

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Manuelle Bedienung | Maschinenachsen verfahren

Fenster Achse manuell positionieren

Im Fenster Achse manuell positionieren definieren Sie eine Zielposition. Sie
konnen entweder die Achsen manuell auf die Zielposition verfahren oder bei
geregelten Achsen automatisch verfahren lassen.

¢ Achse manuell positionieren x
X 0.000 mm
Werkzeugradius 5.000 mm
Radiuskorrektur RO R+ R-
Vorschub FMAX F
0.000 mm/min

Dialog nach dem Positionieren schlieBen @

Abbrechen

Fenster Achse manuell positionieren

Ausflihren mit NC-Start Taste

Sie haben folgende Moglichkeiten, das Fenster Achse manuell positionieren zu
offnen:

m  Schaltflache Achse manuell positionieren wahlen
B Achstaste driicken

m |m Arbeitsbereich Positionen auf den Bereich der gewlinschten Achse tippen
oder klicken

Wenn Sie auf die orange Achsbezeichnung tippen oder klicken, 6ffnet die
Steuerung stattdessen das Fenster Bezugspunkt setzen.

Im Fenster Achse manuell positionieren definieren Sie die Zielposition mit
folgenden Eingabemdglichkeiten:

Eingabe Bedeutung

X Zielposition definieren

Wenn Sie zusatzlich auf das | tippen oder klicken, geben Sie
den Wert inkremental ein.

Werkzeugradius  Radius des Werkzeugs fur die Radiuskorrektur
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters maoglich

RO
Die Steuerung positioniert mit dem Werkzeugmittelpunkt.
® R+

Radiuskorrektur

Die Steuerung verlangert die Verfahrbewegung um den
Werkzeugradius.

= R-
Die Steuerung verkirzt die Verfahrbewegung um den Werk-
zeugradius.

Vorschub = FMAX
Die Steuerung positioniert das Werkzeug im Eilgang.
= F

Die Steuerung positioniert das Werkzeug mit definiertem
Vorschub, z. B. 3000.
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Eingabe Bedeutung

Dialog nach dem Wenn Sie den Schalter aktivieren, schlielt die Steuerung das
Positionieren Fenster Achse manuell positionieren an der Zielposition.
schlieBen

Sie haben folgende Moglichkeiten, den Zielpunkt zu erreichen:
B Taste NC-Start

Bei geregelten Achsen verfahrt die Steuerung automatisch auf die definierte Ziel-
position.

Weitere Informationen: "Achse automatisch auf Zielposition verfahren’,
Seite 132

» Schaltfliache Ubernehmen

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Positionen unter der Positionsanzeige eine
Positionierskala.

Sie kdnnen manuelle oder geregelte Achsen z. B. mit dem Handrad auf die Ziel-
position positionieren. Wenn sich das orange Quadrat in der Mitte der Positio-
nierskala befindet, ist die Achse auf der Zielposition.

Weitere Informationen: "Achse manuell auf Zielposition verfahren’, Seite 133

6.2.1 Achsen mit den Achstasten verfahren

Sie verfahren eine Achse manuell mit den Achstasten wie folgt:

dﬂ" > Betriebsart wahlen, z. B. Manuell
» Anwendung wahlen, z. B. Handbetrieb
> Achstaste der gewtnschten Achse driicken
> Die Steuerung verfahrt die Achse so lange, wie Sie die Taste
drlcken.

Wenn Sie die Achstaste gedruckt halten und die Taste NC-Start drtcken,
verfahrt die Steuerung die Achse mit kontinuierlichem Vorschub. Sie
missen die Verfahrbewegung mit der Taste NC-Stopp beenden.
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6.2.2 Achsen schrittweise positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die Steuerung eine Maschinenachse um
ein von lhnen festgelegtes Schrittmal’. Der Eingabebereich flir die Zustellung ist
0,007 mm bis 10 mm.

z

:

&

X

L4

[ee]

Sie positionieren eine Achse wie folgt schrittweise:

dﬂ’ >
dﬂj >

SchritimaB3

Aus

Betriebsart Manuell wahlen
Anwendung Handbetrieb wahlen

SchrittmaB wahlen

Die Steuerung 6ffnet ggf. den Arbeitsbereich Positionen und
blendet den Bereich SchrittmaB ein.

Schrittmal fir Linearachsen eingeben
Achstaste der gewinschten Achse driicken

Die Steuerung positioniert die Achse um das definierte
Schrittmal in die gewahlte Richtung.

Aus wahlen
Die Steuerung beendet das schrittweise Positionieren und

schlielt den Bereich SchrittmaB im Arbeitsbereich Positionen.

Sie konnen das schrittweise Positionieren auch mit der Schaltflache
SchrittmaB ein beenden.
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¢ Positionen v o x
@5:100x100x20 | 2.0 &

® R ©ls1

T 5 Z @ MILL_D10_ROUGH

F jin W 100 % UL 100 %

S 12000}, (100 % 7 M5

K 0.000
2] 500.000
El 20.010

SchrittmaB

Linearachsen 1 mm

Inaktiv

Arbeitsbereich Positionen mit aktivem Bereich SchrittmaB

6.2.3  Achse automatisch auf Zielposition verfahren

Sie positionieren eine geregelte Achse auf die definierte Zielposition wie folgt:

™ > Betriebsart Manuell wahlen

@™ » Anwendung Handbetrieb wahlen

et > Achse manuell positionieren wahlen

- > Die Steuerung 6ffnet das Fenster Achse manuell

positionieren.

» Ggf. im Arbeitsbereich Positionen andere Achse wahlen
> Zielposition eingeben, z. B. 40
> Ggf. auf I tippen oder klicken
> Ggf. Werkzeugradius eingeben, z. B. 4
» Ggf. Radiuskorrektur definieren, z. B. R+
» Vorschub eingeben, z. B. 3000

£ > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung positioniert die Achse.
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6.2.4  Achse manuell auf Zielposition verfahren

Sie positionieren eine manuelle oder geregelte Achse auf die definierte Zielposition

wie folgt:

@
@

Achse manuell
positonieren

I Ubernehmen

OK

Hinweise

>

v Vv

VvV Vv v v v VvyYy

Betriebsart Manuell wahlen
Anwendung Handbetrieb wahlen

Achse manuell positionieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Achse manuell
positionieren.

Ggf. im Arbeitsbereich Positionen andere Achse wahlen
Zielposition eingeben, z. B. 40

Ggf. auf I tippen oder klicken

Ggf. Werkzeugradius eingeben, z. B. 4

Ggf. Radiuskorrektur definieren, z. B. R+

Ubernehmen wihlen

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Positionen unter der
Positionsanzeige eine Positionierskala.

Achse auf die Mitte der Positionierskala verfahren, z. B. mit
dem Handrad

OK wahlen

Die Steuerung schliel3t das Fenster Achse manuell
positionieren.

® Die Steuerung prift vor dem Verfahren einer Achse, ob die definierte Drehzahl
erreicht ist. Bei Positioniersatzen mit dem Vorschub FMAX priift die Steuerung
die Drehzahl nicht.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter userControl (Nr. 144101) definiert der
Maschinenhersteller, ob Sie das Bedienelement wahlen konnen, mit dem Sie die

Achsen auf die Zielposition verfahren.
Weitere Informationen: "Bedienstation bei Programmunterbrechung’,

Seite 341

Definition
Manuelle Achse

Manuelle Achsen sind nicht angetriebene Achsen, die der Bediener positionieren

MUusSs.
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Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen

Anwendung

Im Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen definieren Sie einen Zyklus, den die
Steuerung an der aktuellen Position abarbeitet.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

B Der Maschinenhersteller definiert, welche HEIDENHAIN-Zyklen lhnen zur
Verflgung stehen.

m Der Maschinenhersteller kann zusatzlich eigene Zyklen zur Verfligung
stellen.

Verwandte Themen
B Zyklen zur Bohrbearbeitung
®  Zyklen zur Frasbearbeitung
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

®  Zyklus an mehreren Positionen abarbeiten im Arbeitsbereich Grafisches Posi-
tionieren

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Grafisches Positionieren”, Seite 137
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Funktionsbeschreibung
Der Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen steht in der Anwendung Handbetrieb zur

Verfligung.
: Bearbeitungszyklen v [l o x
CYCL DEF 200 BOHREN -
Suche V' Standard Q200=+2 ;SICHERHEITS-/
Q201=-20 ;TIEFE -
Q206=+150 ;VORSCHUB T:
m *200 BOHREN Tiefe? -10 LS Q202=+5 ;ZUSTELL-TIEFI
Q210=+0 ;VERWETLZEIT (
Zustell-Tiefe? |} x Q203=+0 ;KOOR. OBERFL/
@ 201 REIBEN 2 Q204=+50 ;2. SICHERHE:
. . = Q211=+0 ;VERWETLZEIT I
00rd. VVerkstuc. .. Q395=+0 ;Werkzeugspit:
203 UNIVERSAL-BOHREN
L2 Vorschub Tiefenz... 150 x
L] 205 unversaLTIEFBOHREN D o

206 GEWINDEBOHREN r—

233 PLANFRAESEN -
240 ZENTRIEREN
251 RECHTECKTASCHE

253 NUTENFRAESEN

256 RECHTECKZAPFEN &

05 b BY < [ G

Ubernehmen H Verwerfen |

Spalten des Arbeitsbereichs Bearbeitungszyklen

Der Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen enthalt folgende Spalten:

1 Spalte Zyklenauswahl

Die Steuerung zeigt alle verflgbaren Zyklen.

Sie konnen im Eingabefeld Suche nach Nummern oder Namen suchen.
2  Spalte Zyklusparameter

Die Steuerung gruppiert die Parameter im Formular nach der Funktion, z. B.
Standard oder Sicherheit.

Wenn eine Eingabe ungultig ist, zeigt die Steuerung ein Hinweissymbol. Wenn
Sie das Hinweissymbol wahlen, zeigt die Steuerung Informationen zu dem
Fehler.

3 Spalte Zyklusvorschau

Die Steuerung zeigt eine Vorschau des Zyklus mit den aktuell definierten
Parametern.
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Symbole und Schaltflachen

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
1 Spalte Zyklusvorschau ein- oder ausblenden
Ubernehmen = Eingabe bestétigen
®  Zyklusvorschau aktualisieren
Verwerfen Eingabe verwerfen
Als Klartext Zyklusvorschau in die Zwischenablage kopieren
kopieren
Zyklus ausfiih- Fenster Zyklus ausfiihren 6ffnen
ren Mit der Taste NC-Start starten Sie den Zyklus und das Fenster

bleibt wahrend der Bearbeitung gedffnet.
Mit Abbrechen schliellen Sie das Fenster Zyklus ausfiihren.

Zyklus an gewiinschter Position abarbeiten

Sie arbeiten den Zyklus an der gewlinschten Position wie folgt ab:

> Achsen auf gewilinschte Postition verfahren

» Ggf. Anwendung Handbetrieb wahlen

Ggf. Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen 6ffnen

Gewdnschten Zyklus wahlen

Eingabewerte eingeben

» Ubernehmen wihlen

Die Steuerung zeigt den aktuellen Wert in der Zyklusvorschau.
Zyklus ausfiihren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Zyklus ausfiihren.

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung arbeitet den Zyklus an der aktuellen Position ab.

v vy

Ubernehmen

Zyklus ausfihren

VvV V.V VvV

Zyklus als Klartext kopieren

Sie kopieren den Zyklus und figen ihn in die Anwendung MDI wie folgt ein:
> Gewlnschten Zyklus im Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen wahlen
» Eingabewerte eingeben

» Ubernehmen wahlen

Die Steuerung zeigt den aktuellen Wert in der Zyklusvorschau.
Als Klartext kopieren wahlen

Die Steuerung kopiert den Zyklus in die Zwischenablage.
Anwendung MDI wahlen

Gewunschten NC-Satz wahlen

Einfiigen wahlen

Die Steuerung figt den Zyklus ein.

V V.V VvV VvV VvV
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6.4 Arbeitsbereich Grafisches Positionieren

6.4.1  Grundlagen

Anwendung

Im Arbeitsbereich Grafisches Positionieren definieren Sie einen Zyklus, den die
Steuerungen an mehreren Positionen abarbeitet. Die Bearbeitungspositionen setzen
Sie grafisch.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

m  Der Maschinenhersteller definiert, welche HEIDENHAIN-Zyklen Ihnen zur
Verfligung stehen.

® Der Maschinenhersteller kann zusatzlich eigene Zyklen zur Verfligung
stellen.

Verwandte Themen

= Zyklus an der aktuellen Position abarbeiten im Arbeitsbereich Bearbei-
tungszyklen

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen", Seite 134
m  Musterdefinition PATTERN DEF
m Zyklen zur Bohrbearbeitung
B Zyklen zur Frasbearbeitung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Der Arbeitsbereich Grafisches Positionieren steht in der Anwendung Handbetrieb
zur Verfiigung.
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Bildschirmaufteilung

i Grafisches Positionieren ¥ | 2= 9 Q {&% o x

1 Reihe

2 Kreis

| Ausfihren ‘

Bildschirmaufteilung des Arbeitsbereichs Grafisches Positionieren

Der Arbeitsbereich Grafisches Positionieren enthélt folgende Bereiche:

Spalte Liste
Bereich Zeichnen
Titelleiste
Werkzeugleiste

A ON =2
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Symbole im Arbeitsbereich Grafisches Positionieren

Titelleiste

Die Titelleiste des Arbeitsbereichs Grafisches Positionieren enthalt folgende
Symbole:

Symbol oder Bedeutung
Tastenkombina-
tion

Spalte Liste 6ffnen oder schlielen

Verwerfen der Punktemuster

[F

[CTRL] + [N]

Auswahlmentu Skalierungsoptionen 6ffnen oder schlielen

o

Zeichenflache
Auf die Zeichenflache skalieren

Die GroRe der Zeichenflache konnen Sie im Fenster Einstel-
lungen fiir Grafisches Positionieren definieren

Weitere Informationen: "Fenster Einstellungen fir Grafisches
Positionieren’, Seite 141

r
o

W' Gewahlte Elemente

i Auf die gewahlten Elemente skalieren

"o Alle Elemente

1 Auf alle Elemente skalieren

@ Fenster Einstellungen fiir Grafisches Positionieren 6ffnen
oder schlielien

Weitere Informationen: "Fenster Einstellungen fir Grafisches
Positionieren”, Seite 141

Weitere Informationen: "Symbole der Steuerungsoberflache’, Seite 76

Werkzeugleiste
Die Steuerung zeigt in der Werkzeugleiste folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

Punkt hinzufligen und definieren

°® Reihe definieren
[ )
% Teilkreis oder Vollkreis definieren
0q®
oo Rahmen definieren
H
P-4 Muster definieren
[ X X ]
& Punktemuster wahlen und abarbeiten
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Mogliche Farben
Die Steuerung zeigt die Elemente in folgenden Farben:

Symbol Bedeutung
Punktemuster
B Gelb: Standard
. ® Blau: Gewahlter Punkt
®  Grln: Im Fenster Positionieren auf Punkt aktiver Punkt

R Hilfslinien
Die Steuerung fligt zwischen mehreren Punkten automatisch
Hilfslinien ein, z. B. bei einem Rahmen. Hilfslinien zeigt die
Steuerung blau und unterbrochen.

R Referenzachse
Die gezeigten Referenzachsen bilden ein kartesisches Koordi-
natensystem. Die Bemaliungen gehen vom Schnittpunkt
der Referenzachsen aus, der dem Werkstlick-Bezugspunkt
entspricht. Die Steuerung zeigt Referenzachsen braun und
unterbrochen.

Spalte Liste

¢ 1Reihe
Startpunkt

. 11.068
B 55.990

Anzahl Bear... 2
Abstand Be... 60.000
Drehlage de... 0.000
Punkteliste

1 Punkt

B 11.068
[~ | 55.990

2 Punkt

B 71.068
B 55.990

Spalte Liste mit gedffnetem Punktemuster Reihe

In der Spalte Liste zeigt die Steuerung alle eingefligten Punktemuster.

Wenn Sie das Symbol Editieren wahlen, zeigt die Steuerung die Parameter des
Punktemusters und die Koordinaten der einzelnen Punkte. Sie kdnnen die Parameter
andern.
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6.4.2

Wenn Sie das Symbol Positionieren wahlen und ein Punktemuster wahlen, ist die
Schaltflache Ausfiihren nicht mehr ausgegraut.

Mit der Schaltflache Ausfilihren 6ffnen Sie das Fenster Positionieren auf Punkt.
Weitere Informationen: "Fenster Positionieren auf Punkt", Seite 141

Fenster Einstellungen fiir Grafisches Positionieren
Das Fenster enthalt folgende Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Breite der Zeichenflache Voreingestellte Grolke der Zeichenflache in der Breite
Hohe der Zeichenflache Voreingestellte Grolke der Zeichenflache in der Hohe
Nachkommastellen Anzahl der Nachkommastellen

Fenster Positionieren auf Punkt

Anwendung

Mithilfe des Fensters Positionieren auf Punkt positionieren Sie das Werkzeug auf
die Bearbeitungsposition und definieren anschliellend einen Zyklus.

Verwandte Themen

m Zyklus an der aktuellen Position abarbeiten im Arbeitsbereich Bearbei-
tungszyklen

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen', Seite 134
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Funktionsbeschreibung

Bereich Positionieren

i Positionieren auf Punkt x

© Sollposition (SOLL)

Positionieren
—— _

& 520,000

NC-Start betatigen, um die Achse zu
positionieren Achsen auf Position Abbrechen

Bereich Positionieren im Fenster Positionieren auf Punkt

Sie haben folgende Moglichkeiten, die Achsen zu positionieren:
® Taste NC-Start

Die Steuerung positioniert die gewahlte Achse automatisch auf die Sollposition.
®  Achse manuell verfahren, z. B. mit einer Achstaste

Sie missen die Achstaste solange driicken, bis die Steuerung die Position
erreicht hat.

Bei manuellen Achsen zeigt die Steuerung eine Positionierskala, um maoglichst
genau zu positionieren.

Der Bereich Positionieren enthalt folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
< > Navigieren

Wenn ein Punktemuster mehrere Punkte enthalt, z. B. bei einer
Reihe, kdnnen Sie mit den Pfeiltasten den gewlinschten Punkt
wahlen.

Die Steuerung stellt den gewahlten Punkt im Bereich
Zeichnen grin dar.

Achsen auf Mit der Schaltflache bestatigen Sie, dass sich die Achsen auf
Position der gewtinschten Position befinden.

Die Steuerung flihrt keine automatische Priifung der
Achsen durch.

Die Steuerung wechselt in den Bereich Bearbeitungszyklen.
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6.4.3

Bereich Bearbeitungszyklen
In diesem Bereich wéahlen und definieren Sie einen Bearbeitungszyklus.

Mit der Taste NC-Start arbeitet die Steuerung den Bearbeitungszyklus an der
aktuellen Position ab.

Die Steuerung bietet die gleichen Zyklen zur Auswahl wie im Arbeitsbereich
Bearbeitungszyklen.

Der Bereich Bearbeitungszyklen enthélt folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
1 Spalte Hilfsbild ein- oder ausblenden

BearbeitungszyklerDie Steuerung zeigt alle verfligbaren Zyklen im Auswahlmend.

Ubernehmen Eingabe bestatigen

Verwerfen Eingabe verwerfen

Nachster Punkt  Die Steuerung wechselt in den Bereich Positionieren, um die
Achsen zum nachsten Punkt zu verfahren.

Erste Schritte im Arbeitsbereich Grafisches Positionieren

In dieser Beispielaufgabe definieren Sie eine Reihe und arbeiten einen Bohrzyklus an
den definierten Punkten ab.

Sie bendtigen folgende Teilschritte:

1 Punktemuster Reihe definieren

2 Bearbeitungszyklus definieren und abarbeiten
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Punktemuster Reihe definieren

> Arbeitsbereich Grafisches Positionieren wahlen

ENT

ENT

ENT

T

>

>

v

V v v VY

Ggf. Spalte Liste 6ffnen

Reihe wahlen

Im Bereich Zeichnen an die gewiinschte Position tippen oder

klicken

Die Steuerung figt im Bereich Zeichnen einen Punkt ein und
offnet die Parameter zur Reihe.

Startpunkt X definieren, z. B. 20

ENT wahlen
Die Steuerung verschiebt den Punkt im Bereich Zeichnen.
Startpunkt Y definieren, z. B. 80

ENT wahlen

Die Steuerung verschiebt den Punkt im Bereich Zeichnen.
Anzahl Bearbeitungen definieren, z. B. 2

ENT wahlen

Die Steuerung fiigt im Bereich Zeichnen den zweiten Punkt
und die Hilfslinie ein.

Die Steuerung zeigt im Bereich Punkteliste die Koordinaten
der einzelnen Punkte.

Abstand Bearbeitungspositionen definieren, z. B. 60

» ENT wahlen

Die Steuerung verschiebt den zweiten Punkt im Bereich
Zeichnen.

Zuriick wahlen
Die Steuerung speichert das Punktemuster.
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Bearbeitungszyklus definieren und abarbeiten

Sie definieren den Bohrzyklus und fertigen die Bohrungen wie folgt:
> Positionieren wahlen

Auf definierte Reihe tippen oder klicken

Ausfiihren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Positionieren auf Punkt.
Mit Taste NC-Start die X-Achse positionieren

Wenn die X-Achse die Position erreicht hat, wahlt die
Steuerung automatisch die Y-Achse.

Mit Taste NC-Start die Y-Achse positionieren

Ausflihren

VvV VvV VvV VvyYy

Achsen auf Position wahlen

Die Steuerung wechselt in den Bereich Bearbeitungszyklen.
Zyklus 200 BOHREN wahlen

Zyklusparameter definieren

Mit Taste NC-Start den Zyklus auftihren

Die Steuerung arbeitet den Zyklus an der aktuellen Position ab.
Nachster Punkt wahlen

Die Steuerung wechselt in den Bereich Positionieren.

Mit Taste NC-Start die X-Achse auf den neuen Punkt
positionieren.

Die Steuerung wahlt automatisch die Y-Achse.

Die Y-Achse befindet sich bereits auf der bendtigten Position.
Achsen auf Position wahlen

Die Steuerung wechselt in den Bereich Bearbeitungszyklen.
Mit Taste NC-Start den Zyklus ausfihren.

Die Steuerung arbeitet den Zyklus an der zweiten Position ab.
Abbrechen wahlen

Die Steuerung schliel3t das Fenster Positionieren auf Punkt.

Achsen auf Position

E IE!IEII@
v

Néchster Punkt

vVV VvV VvV VvV VvV VYy

Achsen auf Position

Abbrechen

IEI E

V V.V VV VvV VYV
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7.1 NC-Grundlagen

7.1.1  Programmierbare Achsen

z\
Y SB W+

V+

Die programmierbaren Achsen der Steuerung entsprechen den Achsdefinitionen der
DIN 66217.

Die programmierbaren Achsen werden wie folgt bezeichnet:

Hauptachse Parallelachse Drehachse
X u A
Y v B
y4 w o

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Die Anzahl, Benennung und Zuordnung der programmierbaren Achsen ist
von der Maschine abhangig.

Ihr Maschinenhersteller kann weitere Achsen definieren, z. B. PLC-Achsen.

7.1.2 Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

Die Achsen X, Y und Z an lhrer Frasmaschine werden auch als Hauptachse
(1. Achse), Nebenachse (2. Achse) und Werkzeugachse bezeichnet. Die Hauptachse
und die Nebenachse bilden die Bearbeitungsebene.

Zwischen den Achsen besteht folgender Zusammenhang:

Hauptachse Nebenachse Werkzeugachse  Bearbeitungsebene
X Y Z XY, auch UV, XV, UY
Y y4 X YZ, auch WU, ZU, WX
y4 X Y ZX, auch VW, YW, VZ

Der volle Umfang der Steuerungsfunktionen ist ausschliellich bei
Verwendung der Werkzeugachse Z verflgbar, z. B. Musterdefinition
PATTERN DEF.

Eingeschrankt sowie durch den Maschinenhersteller vorbereitet und
konfiguriert ist ein Einsatz der Werkzeugachsen X und Y maoglich.

148 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



NC-Grundlagen | NC-Grundlagen

7.1.3

Wegmessgerate und Referenzmarken

Grundlagen

Die Position der Maschinenachsen wird mit Wegmessgeraten ermittelt.
Standardmallig sind Linearachsen mit Langenmessgeraten ausgestattet.

Die Wegmessgerate erfassen die Positionen des Maschinentischs oder des
Werkzeugs, indem sie bei einer Bewegung der Achse ein elektrisches Signal
erzeugen. Die Steuerung ermittelt aus dem elektrischen Signal die Position der
Achse im aktuellen Bezugssystem.

Weitere Informationen: "Bezugssysteme', Seite 174

Wegmessgerate kdnnen Positionen auf unterschiedliche Art erfassen:
B absolut

B inkremental

Bei einer Stromunterbrechung kann die Steuerung die Position der Achsen nicht
mehr ermitteln. Wenn die Stromversorgung wiederhergestellt ist, verhalten sich
absolute und inkrementale Wegmessgerate unterschiedlich.

Absolute Wegmessgerite

Bei absoluten Wegmessgeraten ist jede Position auf dem Messgerat eindeutig
gekennzeichnet. Die Steuerung kann somit nach einer Stromunterbrechung den
Bezug zwischen der Achsposition und dem Koordinatensystem sofort herstellen.

Inkrementale Wegmessgerate

Inkrementale Wegmessgerate ermitteln zur Positionsbestimmung den Abstand der
aktuellen Position von einer Referenzmarke. Referenzmarken kennzeichnen einen
maschinenfesten Bezugspunkt. Um nach einer Stromunterbrechung die aktuelle
Position ermitteln zu kdnnen, muss eine Referenzmarke angefahren werden.

Wenn die Wegmessgerate abstandscodierte Referenzmarken enthalten, miissen Sie
bei Langenmessgeraten die Achsen um max. 20 mm verfahren.

Weitere Informationen: "Achsen referenzieren”, Seite 122
XMP

»—
X (zZ)Y)
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Bezugspunkte in der Maschine

Die folgende Tabelle enthalt eine Ubersicht der Bezugspunkte in der Maschine oder
am Werkstlck.

Verwandte Themen
B Bezugspunkte am Werkzeug
Weitere Informationen: "Bezugspunkte am Werkzeug", Seite 153

Symbol

©

Bezugspunkt

Maschinen-Nullpunkt

Der Maschinen-Nullpunkt ist ein festgelegter Punkt, den der Maschinenhersteller in der
Maschinenkonfiguration definiert.

Der Maschinen-Nullpunkt ist der Koordinatenursprung des Maschinen-Koordinatensys-
tems M-CS.

Weitere Informationen: "Maschinen-Koordinatensystem M-CS', Seite 176

Wenn Sie in einem NC-Satz M91 programmieren, beziehen sich die definierten Werte auf
den Maschinen-Nullpunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

M92-7P

M92-Nullpunkt M92-ZP (zero point)

Der M92-Nullpunkt ist ein festgelegter Punkt, den der Maschinenhersteller bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt in der Maschinenkonfiguration definiert.

Der M92-Nullpunkt ist der Koordinatenursprung des M92-Koordinatensystems. Wenn Sie
in einem NC-Satz M92 programmieren, beziehen sich die definierten Werte auf den M92-
Nullpunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Werkzeug-Wechselpunkt

Der Werkzeug-Wechselpunkt ist ein festgelegter Punkt, den der Maschinenhersteller
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt im Werkzeugwechsel-Makro definiert.

Referenzpunkt
Der Referenzpunkt ist ein festgelegter Punkt zur Initialisierung von Wegmessgeraten.
Weitere Informationen: "Wegmessgerate und Referenzmarken®, Seite 149

Wenn die Maschine inkrementale Wegmessgerate enthalt, mussen die Achsen nach dem
Startvorgang den Referenzpunkt anfahren.

Weitere Informationen: "Achsen referenzieren”, Seite 122

Werkstiick-Bezugspunkt

Mit dem Werkstiick-Bezugspunkt definieren Sie den Koordinatenursprung des Werkstlck-
Koordinatensystems W-CS.

Weitere Informationen: "Werkstick-Koordinatensystem W-CS", Seite 177

Der Werkstiick-Bezugspunkt ist in der aktiven Zeile der Bezugspunkttabelle definiert. Sie
ermitteln den Werkstlck-Bezugspunkt z. B. mithilfe eines 3D-Tastsystems.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 180

Wenn keine Transformationen definiert sind, beziehen sich die Eingaben im
NC-Programm auf den Werkstick-Bezugspunkt.

Werkstiick-Nullpunkt

Sie definieren den Werkstick-Nullpunkt mit Transformationen im NC-Programm, z. B. mit
der Funktion TRANS DATUM oder einer Nullpunkttabelle. Auf den Werkstlck-Nullpunkt
beziehen sich die Eingaben im NC-Programm. Wenn im NC-Programm keine Transforma-
tionen definiert sind, entspricht der Werkstlck-Nullpunkt dem Werkstlck-Bezugspunkt.
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8.1 Grundlagen

Um die Funktionen der Steuerung vollumfanglich zu nutzen, definieren Sie die
Werkzeuge innerhalb der Steuerung mit den realen Daten, z. B. Radius. Dadurch
erhohen die Prozesssicherheit.

Um ein Werkzeug der Maschine hinzuzufligen und zu nutzen, konnen Sie in
folgender Reihenfolge vorgehen:

®  Spannen Sie das Werkzeug in eine passende Werkzeugaufnahme.

B Um die Abmale des Werkzeugs ausgehend vom Werkzeugtrager-Bezugspunkt
zu ermitteln, vermessen Sie das Werkzeug z. B. mithilfe eines Voreinstellgerats.
Die Steuerung bendtigt die MaRe fiir die Berechnung der Bahnen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 153

= Um das Werkzeug vollstandig definieren zu konnen, benctigen Sie weitere
Parameter. Entnehmen Sie diese Parameter z. B. aus dem Werkzeugkatalog des
Herstellers.

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156
®  Speichern Sie in der Werkzeugverwaltung alle ermittelten Parameter zu diesem
Werkzeug.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 165
= Weisen Sie ggf. dem Werkzeug fir eine realitdtsnahe Simulation und Kollisi-
onsschutz einen Werkzeugtrager zu.

Weitere Informationen: "Werkzeugtragerverwaltung', Seite 167

= Wenn Sie das Werkzeug vollstandig definiert haben, programmieren Sie einen
Werkzeugaufruf innerhalb eines NC-Programms.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

. Wenn lhre Maschine mit einem chaotischen Werkzeugwechselsystem und
einem Doppelgreifer ausgestattet ist, verkiirzen Sie ggf. die Werkzeugwechselzeit
mithilfe einer Vorauswahl des Werkzeugs.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

m Fihren Sie ggf. vor dem Programmstart eine Werkzeug-Einsatzprifung durch.
Damit prifen Sie, ob die Werkzeuge in der Maschine vorhanden sind und tber
genligend Reststandzeit verfligen.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzprifung', Seite 171

= Wenn Sie ein Werkstlck bearbeitet und anschlieRend gemessen haben,

korrigieren Sie ggf. die Werkzeuge.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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8.2 Bezugspunkte am Werkzeug

Die Steuerung unterscheidet folgende Bezugspunkte am Werkzeug fir verschiedene
Berechnungen oder Anwendungen.

Verwandte Themen
m  Bezugspunkte in der Maschine oder am Werkstlck
Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine', Seite 150

8.2.1 Werkzeugtrager-Bezugspunkt

Fraswerkzeug

Der Werkzeugtrager-Bezugspunkt ist ein festgelegter Punkt, den der
Maschinenhersteller definiert. In der Regel liegt der Werkzeugtrager-Bezugspunkt auf
der Spindelnase.

Ausgehend vom Werkzeugtrager-Bezugspunkt definieren Sie die Male des
Werkzeugs in der Werkzeugverwaltung, z. B. Lange L und Radius R.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165
Weitere Informationen: "Werkzeug vermessen mit Ankratzen", Seite 228
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8.2.2  Werkzeugspitze TIP
| | |
N N N9

|
L | L
|

w. /v Wy
TIP] TIPT

|
|
|
|
I
Tl P{

Fraswerkzeuge

Weitere Informationen: "Werkzeug-Koordinatensystem T-CS", Seite 179

Sie definieren die Position der Werkzeugspitze mit den Basis- und Deltawerten des
Werkzeugs bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156

Bei Fraswerkzeugen liegt die Werkzeugspitze im Zentrum des
Werkzeugdurchmessers und am langsten Punkt des Werkzeugs in der
Werkzeugachse.

Die Werkzeugspitze ist ein Hilfspunkt zur Veranschaulichung. Die Koordinaten im
NC-Programm beziehen sich auf den Werkzeug-Fuhrungspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Fiihrungspunkt TLP (tool location point)’,
Seite 155

8.2.3  Werkzeug-Mittelpunkt TCP (tool center point)

|
™9

2-
é

|

|

| |
TCP

| F;;CT

% ]

|
|
|
|
T

TCP ! } !

Fraswerkzeuge

Der Werkzeug-Mittelpunkt TCP ist das Zentrum des Werkzeugdurchmessers. Wenn
ein Werkzeugradius 2 R2 definiert ist, ist der Werkzeug-Mittelpunkt um diesen Wert
von der Werkzeugspitze versetzt.

Sie definieren den Werkzeug-Mittelpunkt mit den Eingaben in der
Werkzeugverwaltung bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Der Werkzeug-Mittelpunkt ist ein Hilfspunkt zur Veranschaulichung. Die Koordinaten
im NC-Programm beziehen sich auf den Werkzeug-Fihrungspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Fihrungspunkt TLP (tool location point)",
Seite 155
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8.2.4 Werkzeug-Fiihrungspunkt TLP (tool location point)
| | |

Pe (9 e

|
|
| |
| |
4
T

TLP! TLP! ~TLP B

Die Steuerung positioniert das Werkzeug auf den Werkzeug-Fihrungspunkt TLP. Der
Werkzeug-Flhrungspunkt befindet sich standardmanig an der Werkzeugspitze.
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Werkzeugparameter

Anwendung

Mit den Werkzeugparametern liefern Sie der Steuerung alle notwendigen
Informationen fir z. B. die Bahnberechnung oder Simulation.

Die benotigten Parameter hangen z. B. von dem Werkzeugtyp ab.

Verwandte Themen
m  Parameter in der Werkzeugverwaltung editieren
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165
. Werkzeugtypen
Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 163
® Werkzeugtabellen
Weitere Informationen: "Werkzeugtabellen', Seite 282
m Werkzeugtabelle tool.t
Weitere Informationen: "Parameter der Werkzeugtabelle tool.t", Seite 283

Funktionsbeschreibung

Sie kdnnen die Parameter z. B. mithilfe folgender Moglichkeiten ermitteln:

= Vermessen Sie lhre Werkzeuge extern mit einem Voreinstellgerat oder direkt in
der Maschine, z. B. mithilfe eines Werkzeug-Tastsystems.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

®  Entnehmen Sie die weiteren Informationen des Werkzeugs aus dem Werk-
zeugkatalog des Herstellers, z. B. das Material oder die Schneidenanzahl.

Der Arbeitsbereich Formular in der Betriebsart Tabellen unterstiitzt Sie bei der
Eingabe der Parameter. Die Steuerung filtert im Formular die Parameter passend zu
den gewahlten Werkzeugtypen.

HEIDENHAIN empfiehlt, alle bekannten Parameter anzugeben, um die folgenden
Funktionen in vollem Umfang nutzen zu konnen:

B Simulation

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
B Bearbeitungs- oder Tastsystemzyklen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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8.3.1

8.3.2

Werkzeugnummer

Anwendung

Jedes Werkzeug besitzt eine eindeutige Nummer, die der Zeilennummer der
Werkzeugverwaltung entspricht. Jede Werkzeugnummer ist einmalig.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Funktionsbeschreibung
Sie konnen Werkzeugnummern in einem Bereich zwischen 0 und 32 767 definieren.

Das Werkzeug mit der Nummer 0 ist als Nullwerkzeug festgelegt und enthalt die
Lange und den Radius 0. Mit einem TOOL CALL 0 wechselt die Steuerung das aktuell
verwendete Werkzeug aus und wechselt kein neues Werkzeug ein.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Werkzeugname

Anwendung

Zusatzlich zu der Werkzeugnummer konnen Sie einen Werkzeugnamen vergeben.
Ein Werkzeugname ist im Gegensatz zur Werkzeugnummer nicht einmalig.

Funktionsbeschreibung

Mithilfe des Werkzeugnamens konnen Sie Werkzeuge innerhalb der
Werkzeugverwaltung leichter wiederfinden. Hierzu kénnen Sie Eckdaten wie den
Durchmesser oder die Bearbeitungsart definieren, z. B. MILL_D10_ROUGH.

Da ein Werkzeugname nicht einmalig ist, definieren Sie den Werkzeugnamen
eindeutig.

Ein Werkzeugname darf max. 32 Zeichen umfassen.

Erlaubte Zeichen
Sie konnen folgende Zeichen fur den Werkzeugnamen verwenden:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%8&,-_.

Wenn Sie Kleinbuchstaben eingeben, ersetzt die Steuerung sie beim Speichern durch
GroRbuchstaben.

Hinweis
= Definieren Sie den Werkzeugnamen eindeutig!

Wenn Sie fur mehrere Werkzeuge den identischen Werkzeugnamen definieren,
sucht die Steuerung nach dem Werkzeug in folgender Reihenfolge:

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

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

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

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

Wenn die Steuerung z. B. im Werkzeugmagazin mehrere verfligbare Werkzeuge
findet, wechselt die Steuerung das Werkzeug mit der geringsten Reststandzeit
ein.
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8.3.3 Datenbank-ID

Anwendung

In einer maschinenubergreifenden Werkzeug-Datenbank kénnen Sie die Werkzeuge
mit eindeutigen Datenbank-IDs identifizieren, z. B. innerhalb einer Werkstatt. Dadurch
konnen Sie die Werkzeuge mehrerer Maschinen leichter koordinieren.

Die Datenbank-ID geben Sie in der Spalte DB_ID der Werkzeugverwaltung ein.

Verwandte Themen
®  Spalte DB_ID der Werkzeugverwaltung
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282

Funktionsbeschreibung
Die Datenbank-ID speichern Sie in der Spalte DB_ID der Werkzeugverwaltung.

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

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

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug', Seite 159

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

Die Steuerung erlaubt keinen Werkzeugaufruf mit der Datenbank-ID.
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8.34

Indiziertes Werkzeug

Anwendung

Mithilfe eines indizierten Werkzeugs kénnen Sie flUr ein physikalisch vorhandenes
Werkzeug mehrere verschiedene Parameter hinterlegen. Dadurch konnen Sie
durch das NC-Programm einen bestimmten Punkt am Werkzeug flihren, der nicht
zwingend der maximalen Werkzeuglange entsprechen muss.

Voraussetzung
®  Hauptwerkzeug definiert

Funktionsbeschreibung

Werkzeuge mit mehreren Langen und Radien konnen Sie nicht in einer Tabellenzeile
der Werkzeugverwaltung definieren. Sie bendtigen zusatzliche Tabellenzeilen

mit den vollstandigen Definitionen der indizierten Werkzeuge. Die Langen der
indizierten Werkzeuge nahern sich ausgehend von der maximalen Werkzeuglange
mit aufsteigendem Index dem Werkzeugtrager-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 153
Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug erstellen”, Seite 160
Beispiele flr eine Anwendung von indizierten Werkzeugen:

= Stufenbohrer

Die Parameter des Hauptwerkzeugs enthalten die Spitze des Bohrers, was

der maximalen Lange entspricht. Die Stufen des Werkzeugs definieren Sie als
indizierte Werkzeuge. Dadurch entsprechen die Langen den tatsachlichen Malen
des Werkzeugs.

= NC-Anbohrer

Mit dem Hauptwerkzeug definieren Sie die theoretische Spitze des Werkzeugs als
maximale Lange. Damit kdnnen Sie z. B. zentrieren. Mit dem indizierten Werkzeug
definieren Sie einen Punkt entlang der Schneide des Werkzeugs. Damit konnen
Sie z. B. entgraten.

® Trennfraser oder T-Nutenfraser

Mit dem Hauptwerkzeug definieren Sie den unteren Punkt der Werkzeugschneide,
was der maximalen Lange entspricht. Mit dem indizierten Werkzeug definieren
Sie den oberen Punkt der Werkzeugschneide. Wenn Sie das indizierte Werkzeug
zum Trennen verwenden, konnen Sie direkt die angegebene Werkstuckhohe
programmieren.
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Indiziertes Werkzeug erstellen

Sie erstellen ein indiziertes Werkzeug wie folgt:

=
iy

Editieren

Werkzeug einfiigen

Werkzeug einfiigen

160

>

>

v

vV VvV VvV VvV VvV VY

Betriebsart Tabellen wahlen
Anwendung Werkzeugverwaltung wahlen

Editieren aktivieren

Die Steuerung schaltet die Werkzeugverwaltung zum Editieren
frei.

Werkzeug einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Werkzeug einfiigen.
Werkzeugtyp wahlen

Werkzeugnummer des Hauptwerkzeugs definieren, z. B. T5
OK wahlen

Die Steuerung flgt die Tabellenzeile 5 ein.

Arbeitsbereich Formular 6ffnen

Alle maglichen Parameter im Formular definieren, inkl. der
maximalen Werkzeuglange

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156
Werkzeug einfiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Werkzeug
einfiigen.

Checkbox Index aktivieren

Die Steuerung flgt die ndchste freie Indexnummer fur das
aktuell gewahlte Werkzeug ein, z. B. T5.1.

OK wahlen

Die Steuerung flugt die Tabellenzeile 5.1 mit den Parametern
des Hauptwerkzeugs ein.

Alle abweichenden Parameter im Formular korrigieren
Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156

Die Langen der indizierten Werkzeuge nahern sich
ausgehend von der maximalen Werkzeuglange
mit aufsteigendem Index dem Werkzeugtrager-
Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-
Bezugspunkt', Seite 153
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Hinweise

= Die Steuerung beschreibt einige Parameter automatisch, z. B. die aktuelle
Standzeit CUR_TIME. Diese Parameter beschreibt die Steuerung fir jede Tabel-
lenzeile separat.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282
= Wenn Sie ein indiziertes Werkzeug anlegen, kopiert die Steuerung die Parameter

der vorherigen Tabellenzeile. Die vorherige Tabellenzeile kann entweder das
Hauptwerkzeug oder ein vorhandenes indiziertes Werkzeug sein.

®  Sie mussen Indizes nicht fortlaufend anlegen. Sie konnen z. B. die Werkzeuge T5,
T5.1 und T5.3 anlegen.

B Wenn Sie ein Hauptwerkzeug l6schen, loscht die Steuerung auch alle
zugehdrigen indizierten Werkzeuge.

m Wenn Sie nur indizierte Werkzeuge kopieren oder ausschneiden, konnen Sie mit
Anhangen die Indizes zum aktuell gewahlten Werkzeug hinzuflgen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

B Sie konnen zu jedem Hauptwerkzeug bis zu neun indizierte Werkzeuge
hinzuflgen.

= Wenn Sie ein Schwesterwerkzeug RT definieren, gilt das ausschliellich fiir die
jeweilige Tabellenzeile. Wenn ein indiziertes Werkzeug verschlissen und folglich

gesperrt ist, gilt das ebenfalls nicht fur alle Indizes. Dadurch bleibt z. B. das
Hauptwerkzeug weiterhin nutzbar.
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Beispiel T-Nutenfraser
z

10

In diesem Beispiel programmieren Sie eine Nut, die von der Koordinatenoberflache
aus auf die Ober- und Unterkante bemaldt ist. Die Hohe der Nut ist groRer als die
Schneidenlange des verwendeten Werkzeugs. Dadurch bendtigen Sie zwei Schnitte.

Zur Fertigung der Nut sind zwei Werkzeugdefinitionen notwendig:

m Das Hauptwerkzeug ist auf den unteren Punkt der Werkzeugschneide, also die
maximale Werkzeuglange, bemalit. Damit konnen Sie die Unterkante der Nut
fertigen.

m Das indizierte Werkzeug ist auf den oberen Punkt der Werkzeugschneide bemal3t.
Damit kdnnen Sie die Oberkante der Nut fertigen.

o Beachten Sie, dass Sie sowohl bei dem Hauptwerkzeug als auch bei
dem indizierten Werkzeug alle bendtigten Parameter definieren! Der
Radius bleibt bei einem rechtwinkligen Werkzeug in beiden Tabellenzeilen
identisch.

Sie programmieren die Nut in zwei Bearbeitungsschritten:
m Die Tiefe T0 mm programmieren Sie mit dem Hauptwerkzeug.
m Die Tiefe 5 mm programmieren Sie mit dem indizierten Werkzeug.

; Hauptwerkzeug aufrufen

; Werkzeug vorpositionieren

; Auf Bearbeitungstiefe zustellen

; Unterkante der Nut mit dem
Hauptwerkzeug fertigen

; Indiziertes Werkzeug aufrufen

; Werkzeug vorpositionieren

; Auf Bearbeitungstiefe zustellen

; Oberkante der Nut mit dem indizierten
Werkzeug fertigen
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8.3.5 Werkzeugtypen

Anwendung

Mithilfe der Werkzeugtypen filtert die Steuerung die Parameter, die Sie in der
Werkzeugverwaltung editieren konnen.

Verwandte Themen

B Parameter in der Werkzeugverwaltung editieren
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

= Werkzeugtabellen

Weitere Informationen: "Werkzeugtabellen®, Seite 282

Funktionsbeschreibung
Jedem Werkzeugtyp ist zusatzlich eine Nummer zugeordnet.

Mit dem Parameter TYP der Werkzeugverwaltung kdnnen Sie folgende

Werkzeugtypen wahlen:

Symbol Werkzeugtyp Nummer
!-EII Fraswerkzeug (MILL) 0
Schruppfraser (MILL_R) 9
Schlichtfraser (MILL_F) 10
&b Stirnfraser (MILL_FACE) 14
% Kugelfraser (BALL) 22
% Torusfraser (TORUS) 23
@ Fasenfraser (MILL_CHAMFER) 24
e Scheibenfraser (MILL_SIDE) 25
% Bohrer (DRILL) 1
% Gewindebohrer (TAP) 2
M NC-Anbohrer (CENT) 4
|j_i' Kalibrierdorn (CAL_PIN) 28
‘-ﬂ-‘ Tastsystem (TCHP) (#17 / #1-05-1) 21
MJ Reibahle (REAM) 3
@ Kegelsenker (CSINK) 5
{M Zapfensenker (TSINK) 6
N Ausdreh-Werkzeug (BOR) 7
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Symbol

Werkzeugtyp

Nummer

Riickwarts-Senker (BCKBOR)

Gewindefraser (GF)

15

Gewindefraser mit Senkfase (GSF)

16

Gewindefraser mit Einzelplatte (EP)

17

Gewindefraser mit Wendeplatte (WSP)

18

Bohrgewindefraser (BGF)

19

| | | OO | G | G | 2=

Zirkular-Bohrgewindefréaser (ZBGF)

20
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8.4 Werkzeugverwaltung

Anwendung

In der Anwendung Werkzeugverwaltung der Betriebsart Tabellen zeigt die
Steuerung die Werkzeugdefinitionen aller Technologien sowie die Belegung des
Werkzeugmagazins.

Sie konnen in der Werkzeugverwaltung Werkzeuge hinzufiigen, Parameter editieren
oder Werkzeuge I6schen.

Verwandte Themen
= Neues Werkzeug anlegen
Weitere Informationen: "Werkzeug anlegen®, Seite 85

. Werkzeugdaten importieren und exportieren, z. B. von einem Voreinstellgerat
oder fir den Programmierplatz

Weitere Informationen: "Import und Export von Tabelleninhalten", Seite 277
®  Arbeitsbereich Tabelle

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Tabelle", Seite 266
®  Arbeitsbereich Formular

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular fir Tabellen’, Seite 274

Funktionsbeschreibung
In der Werkzeugverwaltung kénnen Sie bis zu 32 767 Werkzeuge definieren, dann ist
die maximale Anzahl der Tabellenzeilen der Werkzeugverwaltung erreicht.

Die Steuerung zeigt in der Werkzeugverwaltung die Parameter folgender
Werkzeugtabellen:

®  Werkzeugtabelle tool.t
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282
® Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Seite 290

Die Steuerung zeigt in der Werkzeugverwaltung zusatzlich Parameter aus der
Platztabelle tool_p.tch, z. B. P.

Weitere Informationen: "Platztabelle tool_p.tch", Seite 295

Sie koénnen die Parameter im Arbeitsbereich Tabelle oder im Arbeitsbereich
Formular editieren. Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung zu jedem
Werkzeugtyp die passenden Parameter.

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156
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Hinweise

Wenn Sie ein neues Werkzeug anlegen, sind die Parameter Lange L und Radius
R zunachst leer. Ein Werkzeug mit fehlender Lange und Radius wechselt die
Steuerung nicht ein, sondern zeigt eine Fehlermeldung.

Wenn ein Werkzeug in der Platztabelle gespeichert ist, konnen Sie diese Zeile der
Werkzeugverwaltung nicht zurticksetzen und das Werkzeug nicht Ioschen. Sie
mussen das Werkzeug erst aus dem Magazin entladen.

Beachten Sie beim Editieren von Parametern, dass das aktuelle Werkzeug als
Schwesterwerkzeug in der Spalte RT eines anderen Werkzeugs eingetragen sein
kann!

Halten Sie die Werkzeugtabelle moglichst dbersichtlich und kurz, um die Rechen-
geschwindigkeit der Steuerung nicht zu beeintrachtigen. Verwenden Sie max.

10 000 Werkzeugeintrage in der Werkzeugverwaltung. Sie konnen z. B. alle
ungenutzten Werkzeugnummern loschen, da die Werkzeugnummern nicht
fortlaufend sein missen.

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Formular nur die relevanten Parameter
fur den aktuellen Werkzeugtyp und blendet alle restlichen Parameter aus. Wenn
Sie das Symbol Layout anpassen wahlen, zeigt die Steuerung auch die ausge-
blendeten Bereiche des Formulars.

Weitere Informationen: "Spalte im Arbeitsbereich hinzufligen’, Seite 276

Wenn sich der Cursor innerhalb des Arbeitsbereichs Tabelle befindet und der
Schalter Editieren deaktiviert ist, konnen Sie eine Suche mithilfe der Tastatur
starten. Die Steuerung 6ffnet ein separates Fenster mit Eingabefeld und sucht
automatisch nach der eingegebenen Zeichenfolge. Wenn ein Werkzeug mit den
eingegebenen Zeichen vorhanden ist, wahlt die Steuerung dieses Werkzeug.
Wenn es mehrere Werkzeuge mit dieser Zeichenfolge gibt, konnen Sie in dem
Fenster nach oben und unten navigieren.

Im Arbeitsbereich Simulation konnen Sie das Werkzeug inkl. Werkzeugtrager auf
Kollisionen mit dem Werkstlick oder dem Spannmittel prifen.

Mit dem optionalen Maschinenparameter resetOnTypeChange (Nr. 125304)
definieren Sie, wie die Steuerung auf eine Anderung des Werkzeugtyps reagiert.
Der Maschinenhersteller schaltet diesen Parameter frei. Wenn der Maschinen-
parameter mit TRUE definiert ist und Sie einen Werkzeugtyp dndern, setzt die
Steuerung nach einer Sicherheitsabfrage alle Werkzeugparameter zurlck.

Wenn Sie einen Werkzeugparameter in der Platztabelle andern, andern Sie damit
denselben Parameter in der Werkzeugverwaltung.

Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Tabelle der Werkzeugverwaltung
zusatzlich die virtuellen Spalten MAGAZIN und TOOL_LIFE.

Weitere Informationen: "Virtuelle Spalten’, Seite 273
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8.5 Werkzeugtragerverwaltung

Anwendung

Mithilfe der Werkzeugtragerverwaltung konnen Sie einem Werkzeug ein 3D-Modell
eines Werkzeugtragers zuweisen.

Die Steuerung verwendet das Werkzeugtragermodell fur folgende Funktionen:

® Darstellung im Arbeitsbereich Simulation

Verwandte Themen
B Arbeitsbereich Simulation
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  3D-Modell fir Werkzeugtrager validieren (#56-61 / #3-02-1%)
Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)", Seite 370

Voraussetzungen

® Kinematikbeschreibung
Der Maschinenhersteller erstellt die Kinematikbeschreibung.
B Einhangepunkt innerhalb der Maschinenkinematik definiert
Der Maschinenhersteller definiert den Einhangepunkt flir den Werkzeugtrager.
= Werkzeugtragermodell vorhanden
Sie missen das Werkzeugtragermodell im Ordner Toolkinematics speichern.
Pfad: TNC:\system\Toolkinematics
m  Werkzeugtragermodell dem Werkzeug zugewiesen
Weitere Informationen: "Werkzeugtrager zuweisen', Seite 168

Funktionsbeschreibung
Das Werkzeugtragermodell muss folgende Anforderungen erflllen:
®  Erlaubte Zeichen fir Dateinamen verwenden
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Unterstutztes Format verwenden
® CFG-Datei
5 M3D-Datei
. STL-Datei
= Max. 20 000 Dreiecke
B Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hille

Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)", Seite 195

Wenn Sie CFT- oder CFX-Dateien verwenden, mussen Sie die Vorlagen mithilfe des
Fensters ToolHolderWizard bearbeiten.

Weitere Informationen: "Werkzeugtragervorlagen anpassen mit ToolHolderWizard',
Seite 169
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Werkzeugtrager zuweisen

Sie weisen einen Werkzeugtrager einem Werkzeug wie folgt zu:

E >
4y

Editieren »
[ ]

A\ 4

v

Betriebsart Tabellen wahlen

Anwendung Werkzeugverwaltung wahlen
Gewnschtes Werkzeug wahlen
Editieren aktivieren

Ggf. Arbeitsbereich Formular 6ffnen

Im Bereich Geometrische Zusatzdaten den Parameter
KINEMATIC wahlen

Die Steuerung zeigt die verfligbaren Werkzeugtrager im
Fenster Werkzeugtrager-Kinematik.

Gewlnschten Werkzeugtrager wahlen
OK wahlen

Die Steuerung weist dem Werkzeug das 3D-Modell des
Werkzeugtragers zu.

Die Steuerung bertcksichtigt den Werkzeugtrager erst nach dem nachsten
Werkzeugaufruf.

Hinweise

= Auf dem Programmierplatz enthalt der Ordner TNC:\system\Toolkinematics
Beispieldateien flur die Werkzeugtragervorlagen.

B Im Arbeitsbereich Simulation konnen Sie das Werkzeug inkl. Werkzeugtrager auf
Kollisionen mit dem Werkstick oder dem Spannmittel prifen.

m Bei 3-Achs-Maschinen mit rechtwinkligen Winkelkopfen sind Werkzeugtrager der
Winkelkopfe in Verbindung mit den Werkzeugachsen X und Y von Vorteil, da die
Steuerung die Abmessungen der Winkelkopfe berlicksichtigt.

= Auch wenn in der Steuerung oder im NC-Programm die Maleinheit inch aktiv ist,
interpretiert die Steuerung die Mafe von 3D-Dateien in mm.
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8.6 Werkzeugtragervorlagen anpassen mit ToolHolderWizard

Viele Werkzeugtrager unterscheiden sich ausschlieltlich in ihren
Abmessungen, in ihrer geometrischen Form sind sie identisch.
HEIDENHAIN bietet fertige Werkzeugtragervorlagen zum Herunterladen.
Werkzeugtragervorlagen sind geometrisch bestimmte, aber bezlglich der
Abmessungen veranderbare 3D-Modelle.

Sie konnen die Werkzeugtragervorlagen unter folgendem Link
herunterladen:

HEIDENHAIN-NC-Solutions

Wenn Sie weitere Werkzeugtragervorlagen bendtigen, kontaktieren Sie
lhren Maschinenhersteller oder Drittanbieter.

Wenn Sie eine CFX- oder CFT-Datei verwenden mochten, mussen Sie die
Werkzeugtragervorlage parametrisieren, also die Abmessungen definieren. Sie
parametrisieren die Werkzeugtragervorlagen mit dem Fenster ToolHolderWizard.

Weitere Informationen: "Werkzeugtragervorlagen parametrisieren’, Seite 170
Das Fenster ToolHolderWizard enthalt folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

Anwendung beenden

Datei offnen

Zwischen Drahtmodell und Volumenansicht umschalten

Zwischen schattierter und transparenter Ansicht umschalten

Transformationsvektoren ein- oder ausblenden

Namen der Kollisionskorper ein- oder ausblenden

Priifpunkte ein- oder ausblenden

Messpunkte ein- oder ausblenden

@B & | 8| D) ES

Wiederherstellen der Ausgangsansicht

+
*
t

Ausrichtungen, z. B. Draufsicht

N
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8.6.1 Werkzeugtragervorlagen parametrisieren

Sie parametrisieren eine Werkzeugtragervorlage wie folgt:
= > Betriebsart Dateien wahlen

D > Ordner TNC:\system\Toolkinematics 6ffnen

» Auf gewlnschte Werkzeugtragervorlage mit der Endung *.cft
doppelt tippen oder klicken

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster ToolHolderWizard.
> Im Bereich Parameter die Abmessungen definieren

> Im Bereich Ausgabedatei einen Namen mit der Endung *.cfx
definieren

> Datei generieren wahlen

> Die Steuerung zeigt die Meldung, dass die
Werkzeugtragerkinematik erfolgreich generiert wurde
und speichert die Datei in dem Ordner TNC:\system
\Toolkinematics.

> OK wahlen

Anwendung beenden wahlen

(X

Parametrisierte Werkzeugtrager konnen aus mehreren Teildateien
bestehen. Wenn die Teildateien unvollstandig sind, zeigt die Steuerung eine
Fehlermeldung.

Verwenden Sie nur vollstandig parametrisierte Werkzeugtrager, fehlerfreie
STL- oder M3D-Dateien!
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8.7

Werkzeug-Einsatzpriifung

Anwendung

Mithilfe der Werkzeug-Einsatzprifung konnen Sie vor Programmestart die im
NC-Programm verwendeten Werkzeuge kontrollieren. Die Steuerung pruft, ob
die verwendeten Werkzeuge im Magazin der Maschine vorhanden sind und
Uber gentigend Reststandzeit verfiigen. Sie konnen fehlende Werkzeuge vor
Programmstart in die Maschine einlagern oder Werkzeuge aufgrund fehlender
Standzeit tauschen. Dadurch verhindern Sie Unterbrechungen wahrend des
Programmlaufs.

Verwandte Themen
B [nhalte der Werkzeug-Einsatzdatei
Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 298

Voraussetzungen
= Um eine Werkzeug-Einsatzprifung durchfiihren zu konnen, bendtigen Sie eine
Werkzeug-Einsatzdatei

Mit dem Maschinenparameter createUsageFile (Nr. 118701) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Funktion Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen
freigegeben ist.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 298

B Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen ist auf einmalig oder immer
gesetzt

Weitere Informationen: "Bereiche Maschine und Simulation", Seite 340

= Verwenden Sie fUr die Simulation dieselbe Werkzeugtabelle wie fir den
Programmlauf

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Erzeugen einer Werkzeug-Einsatzdatei

Um die Werkzeug-Einsatzpriifung durchzuflihren, missen Sie eine Werkzeug-
Einsatzdatei erzeugen.

Wenn Sie die Einstellung Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen auf einmalig
oder immer setzen, erzeugt die Steuerung in folgenden Fallen eine Werkzeug-
Einsatzdatei:

m NC-Programm vollstandig simulieren
B NC-Programm vollstandig abarbeiten

B Symbol Aktualisieren im Bereich Werkzeugeinsatz der Spalte Priifungen
wahlen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Die Steuerung speichert die Werkzeug-Einsatzdatei mit der Endung *.t.dep im
selben Ordner, in dem das NC-Programm liegt.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei’, Seite 298
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8.7.1  Werkzeug-Einsatzpriifung durchfiihren

Sie fihren eine Werkzeug-Einsatzpriifung wie folgt durch:
> Betriebsart Programmieren wahlen

Hinzufiigen wahlen

Gewunschtes NC-Programm wahlen

Offnen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das NC-Programm in einem neuen Reiter.
Spalte Priifungen 6ffnen

Offnen

v

Aktualisieren im Bereich Werkzeugeinsatz wahlen

> Die Steuerung erstellt eine Werkzeug-Einsatzdatei und zeigt
die verwendeten Werkzeuge im Bereich Werkzeugeinsatz.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 298
G > Aktualisieren im Bereich Werkzeugpriifung wahlen
> Die Steuerung fihrt die Werkzeug-Einsatzprifung durch.

> |m Bereich Werkzeugpriifung zeigt die Steuerung, ob alle
Werkzeuge vorhanden sind und tber gentigend Reststandzeit
verfligen.

Q®I+<@

Hinweise

B Wenn Sie einen Werkzeugeintrag in den Bereichen Werkzeugeinsatz oder
Werkzeugpriifung doppelt tippen oder klicken, wechselt die Steuerung in die
Werkzeugverwaltung zu dem gewahlten Werkzeug. Sie kdnnen bei Bedarf
Anpassungen vornehmen.

m Sie konnen im Fenster Simulationseinstellungen wahlen, wann die Steuerung
fur die Simulation eine Werkzeug-Einsatzdatei erstellt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

B Die Steuerung speichert die Werkzeug-Einsatzdatei als abhangige Datei mit der
Endung *.dep.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 298

® |nden Einstellungen der Betriebsart Dateien konnen Sie definieren, ob die
Steuerung abhangige Dateien in der Dateiverwaltung zeigt.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

m Mit der Funktion FN 18: SYSREAD ID975 NR1 konnen Sie die Werkzeug-
Einsatzprifung fir ein NC-Programm abfragen.

® Mit dem Maschinenparameter autoCheckPrg (Nr. 129801) definiert der Maschi-
nenhersteller, ob die Steuerung bei Anwahl eines NC-Programms automatisch
eine Werkzeug-Einsatzdatei erzeugt.

172 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025






Koordinatentransformation | Bezugssysteme

9.1 Bezugssysteme

9.1.1  Ubersicht

Damit die Steuerung eine Achse korrekt positionieren kann, bendétigt sie eindeutige
Koordinaten. Eindeutige Koordinaten bendtigen neben den definierten Werten auch
ein Bezugssystem, in dem die Werte gelten.

Die Steuerung unterscheidet folgende Bezugssysteme:

Abkiirzung Bedeutung Weitere Informationen
M-CS Maschinen-Koordinatensystem Seite 176
machine coordinate system
B-CS Basis-Koordinatensystem Seite 177
basic coordinate system
W-CS Werkstlck-Koordinatensystem Seite 177

workpiece coordinate system

I-CS Eingabe-Koordinatensystem Seite 178
input coordinate system

T-CS Werkzeug-Koordinatensystem Seite 179
tool coordinate system

Die Steuerung verwendet verschiedene Bezugssysteme fir unterschiedliche
Anwendungen. Dadurch kann sie z. B. das Werkzeug immer an derselben Position
wechseln, aber die Bearbeitung eines NC-Programms an die Werksticklage
anpassen.

Die Bezugssysteme bauen aufeinander auf. Das Maschinen-Koordinatensystem
M-CS ist dabei das Referenzbezugssystem. Die Lage der folgenden Bezugssysteme
werden davon ausgehend durch Transformationen bestimmt.

Definition

Transformationen

Translatorische Transformationen ermdglichen eine Verschiebung entlang eines
Zahlenstrahls.
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9.1.2

Grundlagen zu Koordinatensystemen

Arten von Koordinatensystemen

Um eindeutige Koordinaten zu erhalten, miussen Sie einen Punkt in allen Achsen des
Koordinatensystems definieren:

Achsen Funktion

Eine In einem eindimensionalen Koordinatensystem definieren Sie
mit einer Koordinatenangabe einen Punkt auf einem Zahlen-
strahl.

Beispiel: An einer Werkzeugmaschine verkorpert ein Langen-
messgerat einen Zahlenstrahl.

Zwei In einem zweidimensionalen Koordinatensystem definieren
Sie mithilfe von zwei Koordinaten einen Punkt in einer Ebene.

Drei In einem dreidimensionalen Koordinatensystem definieren Sie
mithilfe von drei Koordinaten einen Punkt im Raum.

Wenn die Achsen senkrecht zueinander angeordnet sind, bilden sie ein kartesisches
Koordinatensystem.

Mit der Rechte-Hand-Regel konnen Sie ein dreidimensionales kartesisches

Koordinatensystem nachbilden. Die Fingerspitzen zeigen in die positiven Richtungen
der Achsen.

T +Z
+X

+Y~ —

Ursprung des Koordinatensystems

Eindeutige Koordinaten bendtigen einen definierten Bezugspunkt, auf den sich die
Werte ausgehend von O beziehen. Dieser Punkt ist der Koordinatenursprung, der
bei allen dreidimensionalen kartesischen Koordinatensystemen der Steuerung im
Schnittpunkt der Achsen liegt. Der Koordinatenursprung hat die Koordinaten X+0,
Y+0 und Z+0.

zA
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Maschinen-Koordinatensystem M-CS

Anwendung

Im Maschinen-Koordinatensystem M-CS programmieren Sie konstante Positionen,
z. B. eine sichere Position zum Freifahren. Auch der Maschinenhersteller definiert
konstante Positionen im M-CS, z. B. den Werkzeug-Wechselpunkt.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Maschinen-Koordinatensystems M-CS

Das Maschinen-Koordinatensystem M-CS entspricht der Kinematikbeschreibung
und somit der tatsachlichen Mechanik der Werkzeugmaschine. Die physikalischen
Achsen einer Maschine mussen nicht exakt rechtwinklig zueinander angeordnet sein
und entsprechen damit keinem kartesischen Koordinatensystem. Das M-CS besteht
daher aus mehreren eindimensionalen Koordinatensystemen, die den Achsen der
Maschine entsprechen.

Der Maschinenhersteller definiert die Lage und die Orientierung der
eindimensionalen Koordinatensysteme in der Kinematikbeschreibung.

Der Koordinatenursprung des M-CS ist der Maschinen-Nullpunkt. Der
Maschinenhersteller definiert die Position des Maschinen-Nullpunkts in der
Maschinenkonfiguration.

Die Werte in der Maschinenkonfiguration definieren die Nullstellungen der
Wegmessgerate und der entsprechenden Maschinenachsen. Der Maschinen-
Nullpunkt liegt nicht zwingend im theoretischen Schnittpunkt der physikalischen
Achsen. Er kann auch aullerhalb des Verfahrbereichs liegen.

Positionsanzeige

Folgende Modi der Positionsanzeige beziehen sich auf das Maschinen-
Koordinatensystem M-CS:

u Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL)
B |stpos. Maschinensystem (REFIST)
m Ref-Restweg (REFRW)

Der Unterschied zwischen den Werten der REFIST- und IST-Modi einer Achse ergibt
sich aus allen aktiven Transformationen in weiteren Bezugssystemen.

Koordinateneingabe im Maschinen-Koordinatensystem M-CS
programmieren

Mithilfe der Zusatzfunktion M91 programmieren Sie Koordinaten bezogen auf den
Maschinen-Nullpunkt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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9.1.4

9.1.5

Basis-Koordinatensystem B-CS

Anwendung

Im Basis-Koordinatensystem B-CS definieren Sie die Lage des Werkstiicks. Sie
ermitteln die Werte z. B. mithilfe eines 3D-Tastsystems. Die Steuerung speichert die
Werte in der Bezugspunkttabelle.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Basis-Koordinatensystems B-CS

Das Basis-Koordinatensystem B-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung das Ende der
Kinematikbeschreibung ist.

Der Maschinenhersteller definiert den Koordinatenursprung und die Orientierung des
B-CS.

Transformationen im Basis-Koordinatensystem B-CS

Die Steuerung speichert die ermittelten Werte als Basistransformationen im B-CS in
der Bezugspunkttabelle.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 180

Werkstiick-Koordinatensystem W-CS

Anwendung

Im Werkstlck-Koordinatensystem W-CS definieren Sie die Lage der
Bearbeitungsebene. Dafiir programmieren Sie die Transformationen.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Werkstiick-Koordinatensystems W-CS

Das Werkstlick-Koordinatensystem W-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung der aktive Werksttick-
Bezugspunkt aus der Bezugspunkttabelle ist.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 180
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Transformationen im Werkstiick-Koordinatensystem W-CS

HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung folgender Transformationen im Werkstick-
Koordinatensystem W-CS:

®m Achsen X, Y, Z der Funktion TRANS DATUM

m Funktion TRANS MIRROR oder Zyklus 8 SPIEGELUNG

®  Funktion TRANS SCALE oder Zyklus 11 MASSFAKTOR

B Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Mit diesen Transformationen d@ndern Sie die Lage des Eingabe-Koordinatensystems
I-CS.

Hinweis

Wenn Sie keine Transformationen definieren, dann ist die Lage des W-CS und des
I-CS identisch.

Eingabe-Koordinatensystem I-CS

Anwendung

Die programmierten Werte im NC-Programm beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS. Mithilfe von Positioniersatzen programmieren Sie die
Position des Werkzeugs.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Eingabe-Koordinatensystems I-CS

Das Eingabe-Koordinatensystem I-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem. Den Koordinatenursprung des I-CS definieren Sie mithilfe von
Transformationen im Werkstlck-Koordinatensystem W-CS.

Weitere Informationen: "Werkstick-Koordinatensystem W-CS', Seite 177

Wenn Sie keine Transformationen definieren, dann ist die Lage des W-CS und des
I-CS identisch.

WCs ¢

Positionsanzeige

Folgende Modi der Positionsanzeige beziehen sich auf das Eingabe-
Koordinatensystem I-CS:

® Sollposition (SOLL)
m [stposition (IST)
® Ist-Restweg (ISTRW)
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9.1.7 Werkzeug-Koordinatensystem T-CS

Anwendung

Im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS setzt die Steuerung Werkzeugkorrekturen
um.

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften des Werkzeug-Koordinatensystems T-CS

Das Werkzeug-Koordinatensystem T-CS ist ein dreidimensionales kartesisches
Koordinatensystem, dessen Koordinatenursprung die Werkzeugspitze TIP ist.

Sie definieren die Werkzeugspitze mithilfe der Eingaben in der Werkzeugverwaltung
bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt. Der Maschinenhersteller definiert
den Werkzeugtrager-Bezugspunkt in der Regel auf der Spindelnase.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 150

Sie definieren die Werkzeugspitze mit folgenden Parametern der
Werkzeugverwaltung bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt:

B L
= DL
Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 153

Die Position des Werkzeugs und somit Lage des T-CS definieren Sie mithilfe von
Positioniersatzen im Eingabe-Koordinatensystem I-CS.

Weitere Informationen: "Eingabe-Koordinatensystem I-CS", Seite 178

Mithilfe von Zusatzfunktionen konnen Sie auch in anderen Bezugssystemen
programmieren, z. B. mit M91 im Maschinen-Koordinatensystem M-CS.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Transformationen im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS
Folgende Werkzeugkorrekturen wirken im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS:
m Korrekturwerte aus der Werkzeugverwaltung
m  Korrekturwerte aus dem Werkzeugaufruf
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Bezugspunktverwaltung

Anwendung

Mithilfe der Bezugspunktverwaltung konnen Sie einzelne Bezugspunkte setzen und
aktivieren. Sie speichern als Bezugspunkte z. B. die Position eines Werkstticks in der
Bezugspunkttabelle. Die aktive Zeile der Bezugspunkttabelle dient als Werkstlck-
Bezugspunkt im NC-Programm und als Koordinatenursprung des Werkstick-
Koordinatensystems W-CS.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 150

Verwenden Sie die Bezugspunktverwaltung, wenn Sie an Vorgangersteuerungen mit
REF-bezogenen Nullpunkttabellen gearbeitet haben.

Verwandte Themen
B [nhalte der Bezugspunkttabelle, Schreibschutz
Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr’, Seite 300

Funktionsbeschreibung

Bezugspunkte setzen
Sie haben folgende Moglichkeiten, Bezugspunkte zu setzen:
®  Achspositionen manuell setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunkt manuell setzen", Seite 182
B Tastsystemzyklen in der Anwendung Einrichten

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

B Tastsystemzyklen im NC-Programm (#17 / #1-05-1)

Wenn Sie einen Wert in eine schreibgeschutzte Zeile der Bezugspunkttabelle
schreiben wollen, bricht die Steuerung mit einer Fehlermeldung ab. Sie mussen den
Schreibschutz dieser Zeile erst entfernen.

Weitere Informationen: "Schreibschutz entfernen”, Seite 303

Werkstiick-Bezugspunkt mit Fraswerkzeugen setzen

Wenn kein WerkstUck-Tastsystem zur Verfligung steht, konnen Sie den Werkstlck-
Bezugspunkt auch mithilfe eines Fraswerkzeugs setzen. Die Werte ermitteln Sie in
diesem Fall nicht durch Antasten, sondern durch Ankratzen.

Wenn Sie mit einem Fraswerkzeug ankratzen, fahren Sie in der Anwendung
Handbetrieb mit drehender Spindel langsam an die Werkstickkante.

Sobald das Werkzeug am Werkstlck Spane erzeugt, setzen Sie den Werkstuck-
Bezugspunkt in der gewunschten Achse manuell.

Weitere Informationen: "Bezugspunkt manuell setzen", Seite 182
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Bezugspunkte aktivieren

ACHTUNG

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit O definierte Felder tiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts prifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

> Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert fir die Spalten
definieren lassen

Sie haben folgende Maglichkeiten, Bezugspunkte zu aktivieren:
B |n der Betriebsart Tabellen manuell aktivieren
Weitere Informationen: "Bezugspunkt manuell aktivieren", Seite 183
B Zyklus 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Funktion PRESET SELECT
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn Sie einen Bezugspunkt aktivieren, setzt die Steuerung folgende
Transformationen zurlck:

Nullpunktverschiebung mit der Funktion TRANS DATUM

B Spiegelung mit der Funktion TRANS MIRROR oder dem Zyklus 8 SPIEGELUNG
®  Massfaktor mit der Funktion TRANS SCALE oder dem Zyklus 11 MASSFAKTOR
m  Achsspezifischer Massfaktor mit dem Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.
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9.2.1  Bezugspunkt manuell setzen

¢ Positionen ™ [@ Sollposition (SOLL) V] o x
@ 2:50x50%80 | &0 | O |

® R O

T 5 Z @ MILL_D10_ROUGH

F Omn W 100 % i Bezugspunkt setzen

S 120007, () 100 %

. .0 g

Bezugspunkt ibemnehmen in:
= 440.000
Bezugspunkt 0 ] { Aktiver Bezugsp. } [ Abbrechen

st 20.020 |

Fenster Bezugspunkt setzen im Arbeitsbereich Positionen

Wenn Sie den Bezugspunkt manuell setzen, konnen Sie die Werte entweder in die
Zeile 0 der Bezugspunkttabelle oder in die aktive Zeile schreiben.

Sie setzen einen Bezugspunkt in einer Achse wie folgt manuell:
™ » Anwendung Handbetrieb in der Betriebsart Manuell wahlen

Arbeitsbereich Positionen 6ffnen

Werkzeug zur gewlinschten Position verfahren, z. B. ankratzen
Zeile der gewlnschten Achse wahlen

Bezugspunkt setzen wahlen

Die Steuerung offnet das Fenster Bezugspunkt setzen.

Wert der aktuellen Achsposition bezogen auf den neuen
Bezugspunkt eingeben, z. B. 0

> Die Steuerung aktiviert die Schaltflachen Bezugspunkt 0 und
Aktiver Bezugspunkt als Auswahlmaoglichkeiten.

> Madoglichkeit wahlen, z. B. Aktiver Bezugspunkt

> Die Steuerung speichert den Wert in die gewahlte Zeile der
Bezugspunkttabelle und schliellt das Fenster Bezugspunkt
setzen.

> Die Steuerung aktualisiert die Werte im Arbeitsbereich
Positionen.

Bezugspunkt
setzen

VvV Vv vVvyyvVvyy

o B Wenn Sie Bezugspunkt 0 wahlen, aktiviert die Steuerung automatisch
die Zeile 0 der Bezugspunkttabelle als Werkstick-Bezugspunkt.

m Mit den Tasten +, -, * /, (und ) kénnen Sie innerhalb von numerischen
Eingabefeldern rechnen.
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9.2.2  Bezugspunkt manuell aktivieren

ACHTUNG

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit O definierte Felder tiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts prifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

> Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert fir die Spalten
definieren lassen

Sie aktivieren einen Bezugspunkt wie folgt manuell:

E >
@

Bezugspunkt
aktivieren

VVVvYyVvYy

Betriebsart Tabellen wahlen

Anwendung Bezugspunkte wahlen
Gewdnschte Zeile wahlen

Bezugspunkt aktivieren wahlen

Die Steuerung aktiviert den Bezugspunkt.

Die Steuerung zeigt die Nummer und den Kommentar des
aktiven Bezugspunkts im Arbeitsbereich Positionen und in der
Statustubersicht.

Weitere Informationen: "Funktionsbeschreibung", Seite 97
Weitere Informationen: "Statuslibersicht der TNC-Leiste", Seite 101

Hinweise

= Mit dem optionalen Maschinenparameter initial (Nr. 105603) definiert der
Maschinenhersteller fir jede Spalte einer neuen Zeile einen Default-Wert.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgPresetSettings (Nr. 204600) kann
der Maschinenhersteller das Setzen eines Bezugspunkts in einzelnen Achsen

sperren.

®  Wenn Sie mit dem Radius eines Fraswerkzeugs an einem Werksttck ankratzen,
mussen Sie den Wert des Radius in den Bezugspunkt miteinbeziehen.
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10.1 Grundlagen

Anwendung

Mit dem CAD-Viewer konnen Sie CAD-Dateien auf der Steuerung 6ffnen, um z. B.
einen Werkstlck-Bezugspunkt im Model zu setzen und in ein NC-Programm zu
dbernehmen.

Mit der Funktion 3D-Gitternetz (#152 / #1-04-1) konnen Sie Fehler in 3D-Modellen
beheben.

Verwandte Themen
m Fehlerin 3D-Modellen mit 3D-Gitternetz beheben (#152 / #1-04-1)

Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)", Seite 195

Funktionsbeschreibung

Der CAD-Viewer lauft als separate Anwendung auf dem dritten Desktop der
Steuerung.

Der CAD-Viewer unterstiitzt folgende standardisierte Dateitypen, die Sie direkt auf
der Steuerung 6ffnen kénnen:

Dateityp Endung Format
STEP * stp und *.step = AP 203
AP 214
IGES *.igs und *.iges ® Version 5.3
DXF *.dxf = R710bis 2015
= ASCII
STL * st E Binar
= ASCII
Bildschirmaufteilung

CAD-Datei im CAD-Viewer geoffnet

Der CAD-Viewer enthélt folgende Bereiche:

1T Menlleiste
Weitere Informationen: "Symbole der Menlleiste’, Seite 187
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2 Grafikbereich
Im Grafikbereich zeigt die Steuerung das CAD-Modell.
3 Statusleiste
In der Statusleiste zeigt die Steuerung die aktiven Einstellungen.
4 Bereich Elementinformation
Weitere Informationen: "Bereich Elementinformationen”, Seite 189
5 Bereich Listenansicht

Im Bereich Listenansicht zeigt die Steuerung Informationen zur aktiven Funkti-
on, z. B. verfligbare Layer oder Position des Werkstiick-Bezugspunkts.

Symbole der Meniileiste
Die Menlleiste enthalt folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

E Seitenleiste anzeigen

Bereiche Listenansicht und Elementinformationen einblenden,
vergrofiern oder ausblenden

.:” Layer.anzelggn . . ‘
Layer im Bereich Listenansicht zeigen
Weitere Informationen: "Layer", Seite 189

@ Bezugspunkt

Werkstlick-Bezugspunkt setzen
@ Werkstlck-Bezugspunkt gesetzt

gesetzten Werkstlick-Bezugspunkt [6schen
&

Weitere Informationen: "Werkstlick-Bezugspunkt in der CAD-
Datei', Seite 191

1 Nullpunkt
Nullpunkt setzen
R Nullpunkt gesetzt
Weitere Informationen: "Werksttck-Nullpunkt in der CAD-
Datei", Seite 194
Kontur
Bei TNC7 go keine Funktion

Positionen
Bei TNC7 go keine Funktion

3D-Gitternetz

Oberflachennetz erstellen (#152 / #1-04-1)

Weitere Informationen: "STL-Dateien generieren mit 3D-Gitter-
netz (#152 / #1-04-1)", Seite 195

ko Alles anzeigen

Zoom auf grolitmagliche Darstellung der gesamten Grafik
setzen

0

i

X

invertiere Farben
Hintergrundfarbe umschalten (Schwarz oder Weilt)

b Umschalten zwischen 2D-Modus und 3D-Modus
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Symbol Bedeutung

mm Maleinheit mm oder inch definieren

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

Anzahl an Nachkommastellen
Nachkommastellen wahlen: 3...7 bei mm und 4...8 bei inch

Mithilfe der Nachkommastellen definieren Sie die Auflésung,
also die Anzahl der Segmente bei der Linearisierung.

Default: 4 Nachkommastellen bei MaReinheit mm und 5
Nachkommastellen bei MaReinheit inch

0.xxx

@ Perspektive setzen
Zwischen verschiedenen Ansichten des Modells umschalten
z. B. Oben
XY Achsen
Bearbeitungsebene wahlen:
m XY
= YZ
= ZX
m ZXO

u Bei einem 3D-Modell zwischen Volumenmodell und Drahtmo-
dell umschalten

[% Wahlen von Konturelementen, z. B. um Elementinformationen
zuU erhalten

Weitere Informationen: "Bereich Elementinformationen”,
Seite 189

<+ Hinzufiigen von Konturelementen

Entfernen von Konturelementen

Das Symbol zeigt den aktuellen Modus. Ein Klick auf das
Symbol aktiviert den nachfolgenden Modus.

% Hovern aktivieren oder deaktivieren

Wenn Sie bei Touch-Bedienung Gber das CAD-Modell wischen,
zeigt die Steuerungen mogliche Auswahlmaoglichkeiten
orange. Die Funktion gleicht dem Hovern mit einer Maus.
Wenn Sie loslassen, markiert die Steuerung die aktuelle
Auswahlmaoglichkeit.

Wenn dieses Symbol aktiv ist, konnen Sie das CAD-Modell
nicht mehr rotieren.

Aktion riickgangig

L)

Gesamten Listeninhalt loschen

X

Gesamten Listeninhalt in Datei speichern

3

D Gesamten Listeninhalt in Zwischenablage kopieren

Die Steuerung behalt den Inhalt der Zwischenablage nur so
lange, wie der CAD-Viewer geoffnet ist.
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Bereich Elementinformationen

Im Bereich Elementinformationen zeigt die Steuerung folgende Informationen zum
gewahlten Element der CAD-Datei:

m  Zugehoriger Layer
= Elementtyp
B Typ Punkt:
= Koordinaten des Punkts
= Typ Linie:
= Koordinaten des Anfangspunkts
= Koordinaten des Endpunkts
= Typ Kreisbogen und Kreis:
= Koordinaten des Anfangspunkts
= Koordinaten des Endpunkts
m  Koordinaten des Mittelpunkts
B Radius

Die Steuerung zeigt immer die Koordinaten X, Y und Z. Im 2D-Modus zeigt die
Steuerung die Z-Koordinate ausgegraut.

Layer

CAD-Dateien enthalten in der Regel mehrere Layer (Ebenen). Mithilfe der Layer-
Technik gruppiert der Konstrukteur verschiedenartige Elemente, z. B. die eigentliche
Werkstickkontur, Bemalungen, Hilfslinien und Konstruktionslinien, Schraffuren und
Texte.

Die zu verarbeitende CAD-Datei muss mindestens einen Layer enthalten. Die
Steuerung verschiebt automatisch die Elemente, die keinem Layer zugeordnet sind,
in einen Layer anonym.

Wenn der Name des Layers nicht vollstandig im Bereich Listenansicht gezeigt wird,
konnen Sie mit dem Symbol Seitenleiste anzeigen den Bereich Listenansicht
vergrofsern.

Mit dem Symbol Layer anzeigen zeigt die Steuerung alle Layer der Datei im Bereich
Listenansicht. Mit der Checkbox vor dem Namen konnen Sie die einzelnen Layer ein-
und ausblenden.

Wenn Sie eine CAD-Datei im CAD-Viewer 6ffnen, sind alle vorhandenen Layer
eingeblendet.

Wenn Sie Uberflissige Layer ausblenden, wird die Grafik Ubersichtlicher.
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Grafik im CAD-Viewer bedienen
Sie konnen folgende Funktionen am CAD-Modell mit Maus- und Touch-Bedienung

ausfihren:

Funktion

Mausbedienung Touch-Bedienung

Auswahlmaoglichkeiten am
CAD-Modell in orange zeigen

Mit Maus Uber Element Geste Wischen Uber
fahren (Hovern) Elemente

Modus Hovern aktiv 4

Wenn Sie loslassen, markiert
die Steuerung die aktuelle
Auswahlmaoglichkeit.

Zoomen Scrollen mit dem Geste Aufziehen

CAD-Modell vergréRern oder ~ Mausrad oder Zuziehen

verkleinern

CAD-Modell verschieben Ziehen mit rechter Geste Ziehen mit zwei
Maustaste Fingern

CAD-Modell auf urspriingliche
Grole zuriicksetzen

Doppelklick mit rechter Doppelt tippen
Maustaste

CAD-Modell auf urspriingliche
GroRe und Winkel zurlickset-
zen

Modus Hinzufiigen o

Doppelklick mit rechter Doppelt tippen
Maustaste

In anderen Modi Taste SHIFT driicken

CAD-Modell rotieren

Modus Hovern 4
inaktiv

Hinweise

Ziehen mit linker Geste Wischen
Maustaste

m Vor dem Einlesen in die Steuerung darauf achten, dass der Dateiname nur

erlaubte Zeichen enthalt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

B Wenn Sie einen Layer im Bereich Listenansicht wahlen, konnen Sie mit der
Leertaste den Layer ein- und ausblenden.

= Mit dem CAD-Viewer konnen Sie CAD-Dateien 6ffnen, die aus beliebig vielen

Dreiecken bestehen.
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10.2 Werkstiick-Bezugspunkt in der CAD-Datei

Anwendung

Der Zeichnungsnullpunkt der CAD-Datei liegt nicht immer so, dass er als Werkstick-
Bezugspunkt verwendet werden kann. Die Steuerung stellt daher eine Funktion zur
Verfligung, mit der Sie den Werkstiick-Bezugspunkt durch Anklicken eines Elements
an eine sinnvolle Stelle setzen kdnnen. Zusatzlich konnen Sie die Ausrichtung des
Koordinatensystems bestimmen.

Verwandte Themen

B Bezugspunkte in der Maschine
Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine', Seite 150

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie das Symbol Bezugspunkt wahlen, zeigt die Steuerung im Bereich
Listenansicht folgende Informationen:

m  Entfernung zwischen gesetztem Bezugspunkt und Zeichnungsnullpunkt
= Qrientierung der Bearbeitungsebene

Die Steuerung stellt Werte ungleich 0 orange dar.

OB+ o RBE L 2w D@ k4| & X B D

x 45.0000
B 150000
z -40.0000)

uuuuu

a
uuuuu

uuuuu

2D | MM |4[xY[C

Werkstuck-Bezugspunkt in der CAD-Datei

Sie konnen den Bezugspunkt an folgenden Stellen setzen:
B Durch direkte Zahleneingabe im Bereich Listenansicht
= Bej Linien:

= Anfangspunkt

= Mittelpunkt

= Endpunkt

Bei Kreisbogen:

®  Anfangspunkt

= Mittelpunkt

= Endpunkt

Bei Vollkreisen:

B Am Quadrantenubergang

B |m Zentrum
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= |m Schnittpunkt von:
®  Zwei Linien, auch wenn der Schnittpunkt in der Verlangerung der jeweiligen
Linie liegt
B Linie und Kreisbogen
B Linie und Vollkreis
= Von zwei Kreisen, unabhangig ob Teilkreis oder Vollkreis

Wenn Sie einen Werkstlick-Bezugspunkt gesetzt haben, zeigt die Steuerung das
Symbol Bezugspunkt in der Menuleiste mit einem gelben Quadranten.
Sie kdnnen die Informationen zum Werkstick-Bezugspunkt und Werkstiick-

Nullpunkt in einer Datei oder der Zwischenablage speichern, auch ohne die Software-
Option CAD Import.

Die Steuerung behalt den Inhalt der Zwischenablage nur so lange, wie der
CAD-Viewer geoffnet ist.

10.2.1 Werkstiick-Bezugspunkt oder Werkstiick-Nullpunkt setzen und
Bearbeitungsebene orientieren

o = Die folgenden Inhalte gelten auch fir den Werkstiick-Nullpunkt. In
diesem Fall wahlen Sie zu Beginn das Symbol Nullpunkt.

® Die folgenden Inhalte gelten fir eine Bedienung mit einer Maus. Sie
konnen alle Schritte auch mit Touch-Gesten ausfihren.

Weitere Informationen: "Grafik im CAD-Viewer bedienen”, Seite 190

Werkstiick-Bezugspunkt oder Werkstiick-Nullpunkt auf einzelnem Element setzen

Sie setzen den Werkstlick-Bezugspunkt auf einem einzelnen Element wie folgt:
@ » Bezugspunkt wahlen

» Cursor an gewlunschtem Element positionieren

> Wenn Sie eine Maus verwenden, zeigt die Steuerung fur
das Element wahlbare Bezugspunkte mithilfe von grauen
Symbolen.

» Auf Symbol an der gewlinschten Position klicken

> Die Steuerung setzt den Werksttick-Bezugspunkt an die
gewahlte Position. Die Steuerung farbt das Symbol griin.

> Ggf. Bearbeitungsebene orientieren
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Werkstiick-Bezugspunkt oder Werkstiick-Nullpunkt am Schnittpunkt zweier
Elemente setzen

Sie konnen den Werkstick-Bezugspunkt an Schnittpunkte von Linien, Vollkreisen
und Kreisbogen setzen.

Sie setzen den Werkstlick-Bezugspunkt am Schnittpunkt zweier Elemente wie
folgt:

@ > Bezugspunkt wahlen

Auf erstes Element klicken
Die Steuerung hebt das Element farbig hervor.
Auf zweites Element klicken

Die Steuerung setzt den Werkstlck-Bezugspunkt im
Schnittpunkt der beiden Elemente. Die Steuerung markiert den
Werkstlck-Bezugspunkt mit einem griinen Symbol.

> Ggf. Bearbeitungsebene orientieren

VvV v Vv VY

o B Bei mehreren moglichen Schnittpunkten wahlt die Steuerung den
Schnittpunkt, der dem Mausklick des zweiten Elements am nachsten
liegt.
. Wenn zwei Elemente keinen direkten Schnittpunkt besitzen, ermittelt
die Steuerung automatisch den Schnittpunkt in der Verlangerung der
Elemente.

= Wenn die Steuerung keinen Schnittpunkt berechnen kann, hebt sie das
zuvor markierte Element wieder auf.

Bearbeitungsebene orientieren

Um die Bearbeitungsebene zu orientieren, missen folgende Voraussetzungen
gegeben sein:

= Gesetzter Bezugspunkt

®  An den Bezugspunkt grenzende Elemente, die fir die gewlinschte Ausrichtung
verwendet werden konnen

Sie orientieren die Bearbeitungsebene wie folgt:

Element in positiver Richtung der X-Achse wahlen

Die Steuerung richtet die X-Achse aus.

Die Steuerung andert den Winkel C im Bereich Listenansicht.
Element in positiver Richtung der Y-Achse wahlen

Die Steuerung richtet die Y- und Z-Achse aus.

Die Steuerung andert die Winkel A und Cim Bereich Listenansicht.

VV VvV VVYy
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10.3  Werkstiick-Nullpunkt in der CAD-Datei

Anwendung

Der Werkstiick-Bezugspunkt liegt nicht immer so, dass Sie das gesamte Bauteil
bearbeiten konnen. Die Steuerung stellt daher eine Funktion zur Verfigung, mit der
Sie einen neuen Nullpunkt und eine Bearbeitungsebene definieren kdnnen.

Verwandte Themen
B Bezugspunkte in der Maschine
Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine', Seite 150

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie das Symbol Nullpunkt wahlen, zeigt die Steuerung im Bereich
Listenansicht folgende Informationen:

® Entfernung zwischen gesetztem Nullpunkt und Werkstlick-Bezugspunkt
= Qrientierung der Bearbeitungsebene

Sie koénnen einen gesetzten Werkstlck-Nullpunkt setzen und auch weiter
verschieben, indem Sie im Bereich Listenansicht direkt Werte eingeben.

Die Steuerung stellt Werte ungleich 0 orange dar.

Den Nullpunkt mit Ausrichtung der Bearbeitungsebene konnen Sie an denselben
Stellen setzen wie einen Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkstick-Bezugspunkt in der CAD-Datei", Seite 191

Wenn Sie einen Werkstlck-Nullpunkt gesetzt haben, zeigt die Steuerung das Symbol
Nullpunkt in der Mentleiste mit einer gelben Flache.

Weitere Informationen: "Werkstlick-Bezugspunkt oder Werksttick-Nullpunkt setzen
und Bearbeitungsebene orientieren’, Seite 192

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

Die Steuerung behalt den Inhalt der Zwischenablage nur so lange, wie der
CAD-Viewer geoffnet ist.
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10.4

STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz
(#152 / #1-04-1)

Anwendung

Sie generieren mit der Funktion 3D-Gitternetz STL-Dateien aus 3D-Modellen. Damit
konnen Sie z. B. fehlerhafte Dateien von Spannmitteln und Werkzeugaufnahmen
reparieren oder aus der Simulation generierte STL-Dateien fir eine andere
Bearbeitung positionieren.

Verwandte Themen
B Simuliertes Werkstuck als STL-Datei exportieren

Voraussetzung
m Software-Option CAD Model Optimizer (#152 / #1-04-1)

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie das Symbol 3D-Gitternetz wahlen, wechselt die Steuerung in den Modus
3D-Gitternetz. Dabei legt die Steuerung ein Netz aus Dreiecken Uber ein im CAD-
Viewer gedffnetes 3D-Modell.

Die Steuerung vereinfacht das Ausgangsmodell und behebt dabei Fehler, z. B. kleine
Locher im Volumen oder Selbstverschneidungen der Flache.

Sie kdénnen das Ergebnis speichern und in verschiedenen Steuerungsfunktionen
verwenden, z. B. als Rohteil mithilfe der Funktion BLK FORM FILE.

R e

3D-Modell im Modus 3D-Gitternetz

Das vereinfachte Modell oder Teile davon konnen grolier oder kleiner sein als das
Ausgangsmodell. Das Ergebnis hangt von der Qualitat des Ausgangsmodells und
von den gewahlten Einstellungen im Modus 3D-Gitternetz ab.
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Der Bereich Listenansicht enthalt folgende Informationen:

Bereich Bedeutung

Original- Anzahl der Dreiecke im Ausgangsmodell
Dreiecke

Anzahl Anzahl der Dreiecke mit aktiven Einstellungen im
Dreiecke: vereinfachten Modell

Wenn der Bereich grin hinterlegt ist, liegt die Anzahl
der Dreiecke im optimalen Bereich.

Sie konnen die Anzahl der Dreiecke mit den zur
Verfligung stehenden Funktionen weiter reduzieren.

Weitere Informationen: "Funktionen fir das
vereinfachte Modell", Seite 197

max. Zuschlag

Maximale Vergrolerung des Dreiecksnetzes

Flache iiber
Limit

Prozentual gewachsene Flache im Vergleich zum
Ausgangsmodell

max. Abschlag

Maximale Schrumpfung des Dreiecksnetzes im Vergleich zum
Ausgangsmodell

Flache unter
Limit

Prozentual geschrumpfte Flache im Vergleich zum
Ausgangsmodell

Reparaturen

Durchgeflihrte Reparatur des Ausgangsmodells

Wenn eine Reparatur durchgefiihrt wurde, zeigt die Steuerung
die Art der Reparatur, z. B. Hole Int Shells.

Der Reparaturhinweis setzt sich aus folgenden Inhalten
zusammen:

= Hole

Der CAD-Viewer hat Locher im 3D-Modell geschlossen.
E |nt

Der CAD-Viewer hat Selbstverschneidungen aufgelost.
u Shells

Der CAD-Viewer hat mehrere getrennte Volumen zusam-
mengefuhrt.

Zeit

Dauer der Vereinfachung

Um STL-Dateien in Steuerungsfunktionen zu verwenden, missen die gespeicherten
STL-Dateien folgende Anforderungen erfullen:

B Max. 20 000 Dreiecke
= Dreiecksnetz bildet eine geschlossene Hiille

Je mehr Dreiecke in einer STL-Datei verwendet werden, umso mehr Rechenleistung
benotigt die Steuerung in der Simulation.
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Funktionen fiir das vereinfachte Modell

Um die Anzahl der Dreiecke zu reduzieren, konnen Sie fur das vereinfachte Modell
weitere Einstellungen definieren.

Der CAD-Viewer bietet folgende Funktionen:

Symbol Bedeutung

A Erlaubte Vereinfachung

Mit dieser Funktion vereinfachen Sie das Ausgabemodell um
die eingegebene Toleranz. Je hoher Sie den Wert eingeben,
umso mehr dirfen die Flachen vom Original abweichen.

5 Entferne Bohrungen <= Durchmesser

Mit dieser Funktion entfernen Sie Bohrungen und Taschen bis
zum eingegebenen Durchmesser aus dem Ausgangsmodell.

Nur optimiertes Gitternetz angezeigt
Die Steuerung zeigt nur das vereinfachte Modell.
Original eingeblendet

Die Steuerung zeigt das vereinfachte Modell Uberlagert mit
dem Originalnetz der Ausgangsdatei. Mithilfe dieser Funktion
konnen Sie Abweichungen beurteilen.

B Speichern

Mit dieser Funktion speichern Sie das vereinfachte 3D-Modell
mit den getroffenen Einstellungen als STL-Datei.
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11.1 Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste

Anwendung

Mit der Bildschirmtastatur konnen Sie NC-Funktionen, Buchstaben und Zahlen
eingeben sowie navigieren.

Die Bildschirmtastatur bietet folgende Modi:

= NC-Eingabe

= Texteingabe

® Formeleingabe

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung 6ffnet nach dem Startvorgang standardmafig den Modus
NC-Eingabe.

Sie koénnen die Tastatur am Bildschirm verschieben. Die Tastatur bleibt auch bei
einem Wechsel der Betriebsart aktiv, bis sie geschlossen wird.

Die Steuerung merkt sich die Position und den Modus der Bildschirmtastatur bis
zum Herunterfahren.

Der Arbeitsbereich Tastatur bietet die gleichen Funktionen wie die
Bildschirmtastatur.

Mit den Tasten +, -, *, /, (und ) kdnnen Sie innerhalb von Eingabefeldern und
Tabellenzellen fir numerische Werte rechnen.

200 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Bedienhilfen | Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste

Bereiche der NC-Eingabe

Bildschirmtastatur im Modus NC-Eingabe

Die NC-Eingabe enthalt folgende Bereiche:

1 Dateifunktionen

= Favoriten definieren

m Kopieren

m FEinfligen

= Kommentar einfligen

m Gliederungspunkt einfligen
® NC-Satz ausblenden
NC-Funktionen

Achstasten und Zahleneingabe
Q-Parameter

Navigations- und Dialogtasten
Zur Texteingabe umschalten

o o wWwN

Wenn Sie im Bereich NC-Funktionen die Taste Q mehrmals wahlen, andert
die Steuerung die eingefligte Syntax in folgender Reihenfolge:

= Q
= QL
= QR
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Bereiche der Texteingabe

Bildschirmtastatur im Modus Texteingabe

Die Texteingabe enthalt folgende Bereiche:

1 Eingabe

2 Navigations- und Dialogtasten
3 Kopieren und Einfligen

4 Zur Formeleingabe umschalten

Bereiche der Formeleingabe

Bildschirmtastatur im Modus Formeleingabe

Die Formeleingabe enthalt folgende Bereiche:

Eingabe

Q-Parameter

Navigations- und Dialogtasten
Kopieren und Einfligen

Zur NC-Eingabe umschalten

a b~ W N =

11.1.1 Bildschirmtastatur 6ffnen und schlieRen

Sie 6ffnen die Bildschirmtastatur wie folgt:
> In der Steuerungsleiste Bildschirmtastatur wahlen
> Die Steuerung 6ffnet die Bildschirmtastatur.

Sie schlielten die Bildschirmtastatur wie folgt:
» Bildschirmtastatur bei gedffneter Bildschirmtastatur wahlen

X > Alternativ innerhalb der Bildschirmtastatur SchlieBen wahlen
> Die Steuerung schlie3t die Bildschirmtastatur.
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11.2 Benachrichtigungsmenii der Informationsleiste

Anwendung

Im Benachrichtigungsmen in der Informationsleiste zeigt die Steuerung anstehende
Fehler und Hinweise. Im gedffneten Modus zeigt die Steuerung detaillierte

Informationen zu den Benachrichtigungen.

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung unterscheidet folgende Benachrichtigungstypen mit folgenden

Symbolen:

Symbol Benachrichtigungstyp
Fehler
Typ Frage

Bedeutung

Die Steuerung zeigt einen Dialog mit Auswahlmog-
lichkeiten, aus denen Sie wahlen missen.

Sie konnen diesen Fehler nicht [6schen, sondern nur
eine der Antwortmaglichkeiten wahlen. Ggf. fihrt
die Steuerung den Dialog fort, bis die Ursache oder
Behebung des Fehlers eindeutig geklart ist.

@ Fehler

Die Steuerung muss neu gestartet werden.

Typ Reset Sie konnen die Meldung nicht I6schen.
. Fehler Die Steuerung flihrt einen Not-Halt aus.
Typ Not-Halt Nur wenn die Ursache behoben ist, konnen Sie den

Fehler ldschen.

o Fehler

Die Meldung muss geldscht werden, um fortfahren zu
konnen.

Nur wenn die Ursache behoben ist, kdnnen Sie den
Fehler |dschen.

Warnung

Sie kdnnen fortfahren, ohne die Meldung l6schen zu
mussen.
Die meisten Warnungen kénnen Sie jederzeit I6schen,

bei manchen Warnungen muss zuerst die Ursache
behoben sein.

6 Information

Sie konnen fortfahren, ohne die Meldung I6schen zu
mussen.

Sie konnen die Information jederzeit I6schen.

Hinweis

Sie konnen fortfahren, chne die Meldung I6schen zu
mussen.

Die Steuerung zeigt den Hinweis bis zum nachsten
gultigen Tastendruck.

A

Keine anstehende Benachrichtigung

Das Benachrichtigungsmend ist standardmalig eingeklappt.
Die Steuerung zeigt Benachrichtigungen z. B. in folgenden Fallen:

B |ogische Fehler im NC-Programm
Nicht ausfihrbare Konturelemente

| |
m  UnvorschriftsmaBige Tastsystemeinsatze
| |

Hardware-Anderungen
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Inhalt

> J\ Keine Anderung wahrend PGM lauft

Benachrichtigungsment eingeklappt in der Informationsleiste

Wenn die Steuerung eine neue Benachrichtigung zeigt, blinkt der Pfeil auf der
linken Seite der Meldung. Mit diesem Pfeil bestéatigen Sie die Kenntnisnahme der
Benachrichtigung, dann verkleinert die Steuerung die Meldung.

Die Steuerung zeigt im eingeklappten Benachrichtigungsment folgende
Informationen:

B Benachrichtigungstyp
= Meldung
®  Anzahl der anstehenden Fehler, Warnungen und Informationen

Ausfiihrliche Benachrichtigungen

Wenn Sie auf das Symbol oder im Bereich der Meldung tippen oder klicken, klappt
die Steuerung das Benachrichtigungsmend auf.

i Meldungen Gruppieren @ ) x

Typ Datum Fehlernummer Meldung

@ | 2082025/08:41:52685 | 2800368 | Spindef?
2082025/08:41:39:168 | d00-0000 | Label mehriach definier
Pe—

Meldung [250-0313]
Aktueller Satz nicht angewahit

Ursache
Nach einer Unterbrechung der Programmt
den Programmlauf nicht mehr fortsetzen.

g kann die Steuerung von der Stelle aus, an der sich der Cursor momentan befindet,

Behebung
Die gewlinschte Stelle fiir den Wiedereintritt in das Programm mit der Funktion "GOTOQ" + Satznummer, oder mit der Funktion Satzvorlauf
wahlen.

[Allelﬁschenl [Herumerfahren} [ Service-Dateien ]

speichern

Benachrichtigungsmendi aufgeklappt mit anstehenden Benachrichtigungen

Die Steuerung zeigt alle anstehenden Benachrichtigungen chronologisch.
Das Benachrichtigungsment zeigt folgende Informationen:

®  Benachrichtigungstyp

Datum

Fehlernummer

Meldung

Zusétzliche Informationen (Ursache, Behebung, Informationen zum
NC-Programm)

Sie kdnnen die zusatzlichen Informationen mit einer Schaltflache in die
Zwischenablage kopieren.

Benachrichtigungen l6schen

Sie haben folgende Moglichkeiten, Benachrichtigungen zu I6schen:
m Taste CE

m  Schaltflache CE im Benachrichtigungsmen(

= Schaltflache Alle léschen im Benachrichtigungsmeni
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11.2.1

Details

Mit der Schaltflache Details konnen Sie interne Informationen zu der
Benachrichtigung ein- und ausblenden. Diese Informationen sind im Servicefall von
Bedeutung.

Gruppieren

Wenn Sie den Schalter Gruppieren aktivieren, zeigt die Steuerung alle
Benachrichtigungen mit derselben Fehlernummer in einer Zeile. Dadurch wird die
Liste der Benachrichtigungen kirzer und tbersichtlicher.

Die Steuerung zeigt unter der Fehlernummer die Anzahl der Benachrichtigungen. Mit
CE I6schen Sie alle Benachrichtigungen einer Gruppe.

Servicedatei

Mit der Schaltflache Service-Dateien speichern 6ffnen Sie das Fenster Service-
Dateien speichern.

Das Fenster Service-Dateien speichern bietet folgende Moglichkeiten, eine
Servicedatei zu erstellen:

= Wenn ein Fehler auftritt, konnen Sie manuell eine Servicedatei erstellen.
Weitere Informationen: "Servicedatei manuell erstellen”, Seite 205

= Wenn ein Fehler mehrmals auftritt, kdnnen Sie mithilfe der Fehlernummer
automatisch Servicedateien erstellen. Sobald der Fehler auftritt, speichert die
Steuerung eine Servicedatei.

Weitere Informationen: "Servicedatei automatisiert erstellen”, Seite 206

Eine Servicedatei unterstitzt den Servicetechniker bei der Fehlersuche. Die
Steuerung speichert Daten, die Auskunft tber die aktuelle Situation der Maschine
und der Bearbeitung geben, z. B. aktive NC-Programme bis 10 MB, Werkzeugdaten
und Tastenprotokolle.

Der Dateiname einer Servicedatei besteht aus einem von lhnen definierten Namen
und einem Zeitstempel.

Wenn Sie mehrere Servicedateien mit dem gleichen Namen erstellen, speichert die
Steuerung max. fuinf Dateien und I6scht ggf. die Datei mit dem altesten Zeitstempel.
Sichern Sie Servicedateien nach dem Erstellen, z. B. indem Sie die Datei in einen
anderen Ordner verschieben.

Servicedatei manuell erstellen

Sie erstellen eine Servicedatei wie folgt manuell:
A » Benachrichtigungsment aufklappen

Service-Dateien
speichern

> Service-Dateien speichern wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Service-Datei speichern.
> Dateiname eingeben

> OK wahlen

>

Die Steuerung speichert die Servicedatei im Ordner
TNC:\service.
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11.2.2 Servicedatei automatisiert erstellen

Sie konnen bis zu funf Fehlernummern definieren, bei deren Auftreten die Steuerung
automatisch eine Servicedatei erstellt.

Sie definieren eine neue Fehlernummer wie folgt:
A » Benachrichtigungsmendi aufklappen

Service-Dateien
speichern

Einstellung Autosave

> Service-Dateien speichern wahlen

> Die Steuerung offnet das Fenster Service-Datei speichern.
> Einstellung Autosave wahlen

> Die Steuerung 6ffnet eine Tabelle fiir die Fehlernummern.

> Fehlernummer eingeben

> Checkbox Aktiv aktivieren

>

Wenn der Fehler auftritt, erstellt die Steuerung automatisch
eine Servicedatei.

> Ggf. Kommentar eingeben, z. B. das auftretende Problem
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Anwendung

In der Anwendung MDI konnen Sie einzelne NC-Satze abarbeiten, ohne Kontext eines
NC-Programms, z. B. zum Vorpositionieren. Wenn Sie die Taste NC-Start drlcken,
arbeitet die Steuerung die NC-Satze einzeln ab.

Sie kénnen auch ein NC-Programm nach und nach erstellen. Die Steuerung merkt
sich modal wirkende Programminformationen.

Verwandte Themen
B NC-Programme erstellen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= NC-Programme abarbeiten

Weitere Informationen: "Programmlauf’, Seite 231

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie in der MaReinheit mm programmieren, nutzt die Steuerung standardmallig
das NC-Programm $mdi.h. Wenn Sie in der MaReinheit INCH programmieren, nutzt
die Steuerung das NC-Programm $Smdi_inch.h.

EPrngramm.n = BB @ § o

0 - MM ] TNC:\nc_prog'$mdi.h
1 MILL_D10 1 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000
— 2 TOOL CALL "TOUCH_PROBE" Z S75
2 TOUCH_F 3 PRESET SELECT #7
4 END PGM $MDI MM
+[El

Arbeitsbereich Programm in der Anwendung MDI

Die Anwendung MDI bietet folgende Arbeitsbereiche:
= Dokument

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Hilfe

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Positionen

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 97
= Programm

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Simulation

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Status

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Status’, Seite 103
® Tastatur

Weitere Informationen: "Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste”, Seite 200
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Symbole und Schaltflachen
Die Anwendung MDI enthalt in der Funktionsleiste folgende Schaltflachen:

Symbol oder
Schaltflache

a4

Bedeutung

Ausfihrungscursor

Der Ausflihrungscursor zeigt, welcher NC-Satz aktuell abgearbeitet wird oder
zur Abarbeitung markiert ist.

NC-Funktion
einfiigen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster NC-Funktion einfiigen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Q-Info

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Q-Parameterliste, in dem Sie die aktuellen
Werte und Beschreibungen der Variablen sehen und editieren konnen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

GOTO Satznummer

Einen NC-Satz zum Abarbeiten markieren, ohne Berlcksichtigung der
vorherigen NC-Satze

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

/ Ausblendsatz Aus/
Ein

NC-Satze mit / ausblenden.

Mit / ausgeblendete NC-Satze werden im Programmlauf nicht abgearbeitet,
sobald der Schalter Ausblendsatz aktiv ist.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Ausblendsatz

Wenn der Schalter aktiv ist, arbeitet die Steuerung mit / ausgeblendete
NC-Séatze nicht ab.

Wenn der Schalter aktiv ist, graut die Steuerung die zu Uberspringenden
NC-Satze aus.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

; Kommentar Aus/Ein

Vor dem aktuellen NC-Satz ; hinzuflgen oder entfernen. Wenn ein NC-Satz mit
; beginnt, ist es ein Kommentar.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

F LIMIT

Sie aktivieren eine Vorschubbegrenzung und definieren den Wert.
Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT", Seite 236

Werkzeug freifahren

Wenn das NC-Programm wahrend eines Gewindezyklus gestoppt wird, kdnnen
Sie das Werkzeug freifahren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Editieren Die Steuerung 6ffnet das Kontextmend.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Werkzeuge Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Werkzeugverwaltung in der Betriebsart

Tabellen.
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 165

Interner Stopp

Wenn z. B. ein NC-Programm aufgrund eines Fehlers oder eines Stopps
unterbrochen wurde, bietet die Steuerung diese Schaltflache.

Mit dieser Schaltflache brechen Sie den Programmlauf ab.

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder
abbrechen", Seite 237

Programm
zuriicksetzen
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Die Steuerung setzt modal wirkende Programminformationen sowie die
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Modal wirkende Programminformationen

In der Anwendung MDI arbeiten Sie NC-Satze immer im Modus Einzelsatz ab.
Wenn die Steuerung einen NC-Satz abgearbeitet hat, gilt der Programmlauf als
unterbrochen.

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen”,
Seite 237

Die Steuerung markiert die Satznummern von allen NC-Satzen griin, die Sie
nacheinander abgearbeitet haben.

In diesem Zustand speichert die Steuerung folgende Daten:
m das zuletzt aufgerufene Werkzeug
m  aktive Koordinatenumrechnungen (z. B. Nullpunktverschiebung, Spiegelung)

Hinweise

m Sie konnen in der Anwendung MDI NC-Programme Schritt fUr Schritt erstellen
und abarbeiten. Anschlielend kénnen Sie mit der Funktion Speichern unter den
aktuellen Inhalt unter einem anderen Dateinamen speichern.

m Folgende Funktionen sind in der Anwendung MDI nicht verfligbar:
= Aufruf eines NC-Programms mit PGM CALL
B Programmtest im Arbeitsbereich Simulation

= Funktionen Manuell verfahren und Position anfahren im unterbrochenen
Programmlauf

= Funktion Satzvorlauf

m Die Steuerung zeigt den Ausfiihrungscursor immer im Vordergrund. Der Ausfiih-
rungscursor Uberlagert oder verdeckt ggf. andere Symbole.

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025






Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell (#17 / #1-05-1) | Grundlagen

13.1 Grundlagen

Anwendung

Sie kénnen mit den Tastsystemfunktionen Bezugspunkte am Werkstick setzen und
Messungen am Werkstiick vornehmen.

Verwandte Themen
B Bezugspunkttabelle
Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr', Seite 300
= Nullpunkttabelle
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Bezugssysteme
Weitere Informationen: "Bezugssysteme', Seite 174
® Vorbelegte Variablen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzungen
m Software-Option Touch Probe Functions (#17 / #1-05-1)

Wenn Sie ein HEIDENHAIN-Tastsystem mit EnDat-Schnittstelle
verwenden, ist die Software-Option Touch Probe Functions
(#17 / #1-05-1) automatisch freigeschaltet.

m  Kalibriertes Werkstlck-Tastsystem
Weitere Informationen: "Werkstlck-Tastsystem kalibrieren", Seite 223
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Funktionsbeschreibung

Die Steuerung bietet in der Betriebsart Manuell in der Anwendung Einrichten
folgende Funktionen zum Einrichten der Maschine:

® Bezugspunkt setzen

= Werkstlck-Tastsystem kalibrieren

m Werkzeug-Tastsystem kalibrieren

® Werkzeug vermessen

¢ Antastfunktion @ o
Position antasten
- @ £ 3
G\.Q T
Position (POS)  Kreis (CC) Musterkreis Mittelachse (CL)
(CPAT)
Weitere Funktionen

D b

Tastsystem Werkzeug
kalibrieren vermessen

Arbeitsbereich Antastfunktion
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Ubersicht
Die Tastsystemfunktionen sind in folgende Gruppen gegliedert:

Position antasten
Die Gruppe Position antasten enthalt folgende Tastsystemfunktionen:

Schaltflache Funktion

Position (POS) Mit der Funktion Position (POS) tasten Sie eine Position in der

I:l o X-Achse, Y-Achse oder Z-Achse an.
Weitere Informationen: "Bezugspunkt in einer Linearachse
setzen', Seite 219

Kreis (CC) Mit der Funktion Kreis (CC) ermitteln Sie die Koordinaten

@ eines Kreismittelpunkts, z. B. bei einer Bohrung oder bei einem
Zapfen.

Weitere Informationen: "Kreismittelpunkt eines Zapfens mit
automatischer Antastmethode setzen ", Seite 220

Musterkreis Mit der Funktion Musterkreis (CPAT) ermitteln Sie die Mittel-
(CPAT) punktskoordinaten eines Musterkreises.

/’8\\

o9

Mittelachse (CL) Mit der Funktion Mittelachse (CL) ermitteln Sie den Mittel-
m punkt eines Stegs oder einer Nut.

Weitere Funktionen
Die Gruppe Weitere Funktionen enthalt folgende Tastsystemfunktionen:

Schaltflache Funktion

Tastsystem Mit der Funktion Tastsystem kalibrieren ermitteln Sie die

kalibrieren Lange und den Radius eines Werkstlck-Tastsystems.

Weitere Informationen: "Werkstick-Tastsystem kalibrieren’,
Seite 223

Werkzeug Mit der Funktion Werkzeug vermessen vermessen Sie

vermessen Werkzeuge mithilfe von Ankratzen.

Q Weitere Informationen: "Werkzeug vermessen mit Ankratzen",

r Seite
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Symbole und Schaltflachen

Allgemeine Symbole und Schaltflachen in den Tastsystemfunktionen

Abhangig von der gewahlten Tastsystemfunktion stehen folgende Symbole oder
Schaltflachen zur Verfligung:

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
« Antasten beenden
& Werkstlck-Bezugspunkt wahlen und ggf. Werte editieren
Die Steuerung zeigt die Nummer des aktiven Bezugspunkts
rechts neben dem Symbol.
Weitere Informationen: "Fenster Bezugspunkt andern’,
Seite 218
Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr", Seite 300
® Hilfshilder zur gewahlten Tastsystemfunktion zeigen

Antastrichtung wahlen

Ist-Position-libernehmen

Position
Positionen an einer geraden Flache manuell anfahren und
antasten

Sie positionieren das Werkstuck-Tastsystem und starten den
Antastvorgang manuell.

Kreismittelpunkt A

Positionen an einem Zapfen oder in einer Bohrung automa-
tisch anfahren und antasten

Sie positionieren das Werkstlick-Tastsystem manuell fir den
ersten Antastpunkt vor und definieren die Parameter fir die
gewahlte Tastsystemfunktion. Wenn Sie die Tastsystemfunk-
tion starten, positioniert und tastet die Steuerung automatisch
an. Nach der definierten Anzahl der Antastpunkte ermittelt die
Steuerung den Mittelpunkt des Zapfens oder der Bohrung.

Wenn der Offnungswinkel den Wert 360° enthélt, positioniert
die Steuerung das Werkstlck-Tastsystem nach dem letzten

Antastvorgang auf die Position vor dem Starten der Tastsys-
temfunktion zurtick.

Kreismittelpunkt M

Positionen an einem Zapfen oder in einer Bohrung manuell
anfahren und antasten

Sie positionieren das Werkstlck-Tastsystem und tasten die
einzelnen Antastpunkte manuell an. Wenn Sie die Schaltflache
Messung libernehmen wahlen, ermittelt die Steuerung den
Mittelpunkt des Zapfens oder der Bohrung.

Werkzeuge

Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Werkzeugverwaltung in
der Betriebsart Tabellen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165
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Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
Handrad Wenn ein Handrad ohne Display an der Steuerung konfiguriert

ist, zeigt die Steuerung diesen Schalter.

Wenn das Handrad aktiv ist, andert sich das Symbol der
Betriebsart in der Seitenleiste.

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 307

Interner Stopp Wenn z. B. ein NC-Programm aufgrund eines Fehlers oder
eines Stopps unterbrochen wurde, bietet die Steuerung diese
Schaltflache.

Mit dieser Schaltflache brechen Sie den Programmlauf ab.

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen,
stoppen oder abbrechen’, Seite 237

Symbole und Schaltflaichen zum Kalibrieren
Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten, ein 3D-Tastsystem zu kalibrieren:

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache

El Lange eines 3D-Tastsystems kalibrieren
@Eﬁ‘: Radius eines 3D-Tastsystems kalibrieren

Kalibrierdaten Werte aus dem Kalibriervorgang in die Werkzeugverwaltung
libernehmen ubertragen

Weitere Informationen: "Werkstick-Tastsystem kalibrieren’, Seite 223

Sie konnen die Kalibrierung eines 3D-Tastsystems mithilfe einer Kalibriernormale,
z. B. einem Kalibrierring vornehmen.

Die Steuerung bietet folgende Maglichkeiten:

Symbol Bedeutung
15 Radius und Mittenversatz mit einem Kalibrierring ermitteln
o Radius und Mittenversatz mit einem Zapfen oder Kalibrierdorn
ermitteln
0 Radius und Mittenversatz mit einer Kalibrierkugel ermitteln
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Schaltflachen der Tastsystemfunktionen

Die Steuerung bietet in den Tastsystemfunktionen wahrend oder nach einer
Messung folgende Schaltflachen:

Schaltflache

Bedeutung

Letzte Messung

Die Steuerung setzt den letzten Antastpunkt zurtick.

entfernen Nur bei Messmethode Kreismittelpunkt M
Messung Die Steuerung ermittelt den Kreismittelpunkt des angetasteten
tibernehmen Zapfens oder der angetasteten Bohrung. Die Steuerung tragt

den Kreismittelpunkt in die Spalte Messung ein.

Nur bei Messmethode Kreismittelpunkt M nach mindestens
drei Antastpunkten

Aktiven Bezugs-
punkt korrigie-
ren

Die Steuerung setzt den aktiven Werkstiick-Bezugspunkt auf
den eingegebenen Sollwert.

Wenn der Werkstlck-Bezugspunkt gesperrt ist, zeigt die
Steuerung ein Fenster mit einer Sicherheitsabfrage.

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr', Seite 300

Nullpunkt korri-
gieren

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Nullpunkt korrigieren.

Im Bereich Sollwert geben Sie den gewunschten Abstand des
Messergebnisses zum Werkstuck-Nullpunkt ein. Die Steue-
rung berechnet aus dieser Information den bendétigten Tabel-
lenwert bezogen auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Die
Steuerung tragt den berechneten Wert in die gewahlte Zeile
der Nullpunkttabelle ein.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen
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Fenster Bezugspunkt andern

Im Fenster Bezugspunkt andern konnen Sie einen Bezugspunkt wahlen oder die
Werte eines Bezugspunkts editieren.

Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung", Seite 180
Das Fenster Bezugspunkt andern bietet folgende Schaltflachen:

Symbol oder Bedeutung

Schaltflache

& Die Steuerung zeigt die Bezugspunkttabelle.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Anderungen Die Steuerung aktiviert den gewahlten Bezugspunkt und

iibernehmen verwirft die bisherigen Antastpunkte. Anschlielfend schliel3t

und vorhandene die Steuerung das Fenster.

Antastobjekte

loschen

Ubernehmen Die Steuerung speichert die Anderungen und den gewahlten
Bezugspunkt. Anschlieliend schlielt die Steuerung das
Fenster.

Zuriicksetzen Die Steuerung verwirft die Anderungen und stellt den

Ausgangszustand wieder her.

Abbrechen Die Steuerung schlie3t das Fenster, ohne zu speichern.

o Wenn Sie einen Wert andern, kennzeichnet die Steuerung diesen Wert mit
einem blauen Punkt.

Wenn Sie die Anderungen tibernehmen und der aktive Bezugspunkt
gesperrt ist, zeigt die Steuerung ein Fenster mit einer Sicherheitsabfrage.

Protokolldatei der Tastsystemfunktionen
Nachdem die Steuerung eine beliebige Tastsystemfunktion ausgeflihrt hat, schreibt
die Steuerung die Messwerte in die Datei TCHPRMAN.html.

Sie konnen in der Datei TCHPRMAN. html Messwerte vergangener Messungen
prifen.

Wenn Sie im Maschinenparameter FN16DefaultPath (Nr. 102202) keinen Pfad
festgelegt haben, dann speichert die Steuerung die Datei TCHPRMAN.html direkt
unter TNC: ab.

Wenn Sie mehrere Tastsystemfunktionen hintereinander ausfiihren, speichert die
Steuerung die Messwerte untereinander.
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13.1.1 Bezugspunkt in einer Linearachse setzen

Sie tasten den Bezugspunkt in einer beliebigen Achse wie folgt an:
("9 > Betriebsart Manuell wahlen

> Werkstlck-Tastsystem als Werkzeug aufrufen

"L; > Anwendung Einrichten wahlen
I:l‘_o » Position (POS) wahlen
> Die Steuerung 6ffnet die Tastsystemfunktion Position (POS).
& » Ggf. Werte des aktiven Bezugspunkts kontrollieren oder
anderen Bezugspunkt wahlen
> Werkstlck-Tastsystem mithilfe der Achstasten an
gewlnschter Antastposition positionieren, z. B. iber dem
Werkstlck im Arbeitsraum
. » Antastrichtung wahlen, z. B. Z-
e > Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung fihrt den Antastvorgang aus und zieht das
Werkstlck-Tastsystem anschlieRend automatisch zum
Startpunkt zurtck.
> Die Steuerung zeigt die Messergebnisse.
» Im Bereich Sollwert neuen Bezugspunkt der angetasteten
Achse eingeben, z. B. 1
> Aktiven Bezugspunkt korrigieren wahlen

korrigieren
: > Die Steuerung setzt den aktiven Bezugspunkt auf den
eingegebenen Sollwert.

Mithilfe der Tastsystemfunktion Position (POS)
konnen Sie bis zu drei Achsen antasten.

« > Antasten beenden wahlen
> Die Steuerung schliel3t die Tastsystemfunktion Position (POS).
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13.1.2 Kreismittelpunkt eines Zapfens mit automatischer Antastmethode
setzen

Sie tasten einen Kreismittelpunkt wie folgt an:
("9 > Betriebsart Manuell wahlen

> Werkstlck-Tastsystem als Werkzeug aufrufen
> Anwendung Einrichten wahlen

> Die Steuerung offnet die Tastsystemfunktion Kreis (CC).

» Ggf. Werte des aktiven Bezugspunkts kontrollieren oder
anderen Bezugspunkt wahlen

> Werkstlck-Tastsystem an gewlinschter Antastposition im
Arbeitsraum positionieren

o » Konturtyp wahlen, z. B. Zapfen
> Durchmesser eingeben, z. B. 60 mm
> Ggf. Sicherheitsabstand (min. Wert = SET_UP) eingeben

3y
@ > Kreis (CC) wahlen
@

Die Steuerung schlagt die Summe aus dem Wert
der Spalte SET_UP der Tastsystemtabelle und dem
Tastkugelradius als Sicherheitsabstand vor.

> Werkstlck-Tastsystem an gewlnschter Antastposition neben
dem Werkstiick und unterhalb der Werkstlckoberflache
positionieren

» Ggf. Vorschubpotentiometer auf null drehen
1y > Taste NC-Start driicken

> Ggf. Vorschubpotentiometer langsam aufdrehen

> Die Steuerung flhrt die Tastsystemfunktion basierend auf den
eingegebenen Daten aus.

> Die Steuerung zeigt die Messergebnisse.

» Im Bereich Sollwert neuen Bezugspunkt der angetasteten
Achsen eingeben, z. B. 0

> Aktiven Bezugspunkt korrigieren wahlen
rmigieren

> Die Steuerung setzt den aktiven Bezugspunkt auf den
eingegebenen Sollwert.

< > Antasten beenden wahlen
> Die Steuerung schlie3t die Tastsystemfunktion Kreis (CC).
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Hinweise

x Y

Wenn Sie ein berthrungsloses Werkzeug-Tastsystem verwenden, verwenden
Sie Tastsystemfunktionen des Drittanbieters, z. B. bei einem Lasertastsystem.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Sie koénnen in den Tastsystemfunktionen beliebig zwischen den Messmethoden
Position, Kreismittelpunkt A und Kreismittelpunkt M wechseln. Bei der
Funktion Schnittpunkt (P) kdnnen Sie nach zwei abgeschlossenen Messungen
die Messmethode wechseln.

Wenn Sie bei aktiver Spindelnachflihrung mit offener Schutztlir antasten, ist

die Anzahl der Spindelumdrehungen begrenzt. Wenn die maximale Anzahl

der erlaubten Spindelumdrehungen erreicht ist, andert sich die Drehrichtung
der Spindel und die Steuerung orientiert die Spindel ggf. nicht mehr auf dem
kirzesten Weg.

Mit den Tasten +, -, * /, (und ) kdnnen Sie innerhalb von numerischen Einga-
befeldern rechnen.

Wenn Sie versuchen, in einer gesperrten Achse einen Bezugspunkt zu setzen, gibt
die Steuerung je nach Einstellung des Maschinenherstellers eine Warnung oder
eine Fehlermeldung aus.

Wenn Sie in eine leere Zeile der Bezugspunkttabelle schreiben, flllt die Steuerung
die anderen Spalten automatisch mit Werten auf. Um einen Bezugspunkt
vollstandig zu definieren, missen Sie Werte in allen Achsen ermitteln und in die
Bezugspunkttabelle schreiben.

Wenn kein Werkstluck-Tastsystem eingewechselt ist, konnen Sie mit NC-Start
eine Positionslibernahme ausfiihren. Die Steuerung zeigt eine Warnung, dass in
diesem Fall keine Antastbewegung erfolgt.

Kalibrieren Sie das Werkstlck-Tastsystem in folgenden Fallen neu:
Inbetriebnahme

Taststiftbruch

Taststiftwechsel

Anderung des Antastvorschubs

UnregelmaBigkeiten, z. B. durch Erwarmung der Maschine

®  Anderung des Parameters TRACK

Wenn der Antastpunkt wahrend des Antastvorgangs nicht erreicht wird, zeigt die
Steuerung eine Warnung. Sie konnen den Antastvorgang mit NC-Start fortsetzen.
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Definition

Spindelnachfiihrung

Wenn der Parameter Track in der Tastsystemtablle aktiv ist, orientiert die Steuerung
das Werkstlck-Tastsystem so, dass immer mit der gleichen Stelle angetastet wird.
Mithilfe des Auslenkens in der selben Richtung konnen Sie den Messfehler auf die
Wiederholgenauigkeit des Werkstiick-Tastsystems reduzieren. Dieses Verhalten
nennt man Spindelnachfihrung.
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13.2 Werkstiick-Tastsystem kalibrieren

Anwendung

Um den tatsachlichen Schaltpunkt eines 3D-Tastsystems exakt bestimmen zu
konnen, missen Sie das Tastsystem kalibrieren. Ansonsten kann die Steuerung
keine exakten Messergebnisse ermitteln.

Verwandte Themen
m Tastsystemtabelle

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Seite 290

Funktionsbeschreibung

Beim Kalibrieren ermittelt die Steuerung die wirksame Lange des Taststifts und den
wirksamen Radius der Tastkugel. Zum Kalibrieren des 3D-Tastsystems spannen Sie
einen Kalibrierring oder einen Zapfen mit bekannter Hohe und bekanntem Radius auf
den Maschinentisch.

Die wirksame Lange des Werkstlck-Tastsystems bezieht sich auf den
Werkzeugtrager-Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 153

Sie kodnnen das Werkstlick-Tastsystem mit verschiedenen Hilfsmitteln kalibrieren.
Sie kalibrieren das Werkstlick-Tastsystem, z. B. mithilfe einer Uberfrasten Planflache
in der Lange und eines Kalibrierrings im Radius. Dadurch erreichen Sie einen Bezug
zwischen Werkstlck-Tastsystem und den Werkzeugen in der Spindel. Bei dieser
Vorgehensweise stimmen mithilfe des Werkzeugvoreinstellgerats vermessene
Werkzeuge und das kalibrierte Werkstlck-Tastsystem uberein.
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Kalibrieren eines L-formigen Taststifts

Bevor Sie einen L-formigen Taststift kalibrieren, miissen Sie vorab die Parameter

in der Tastsystemtabelle definieren. Mithilfe dieser ungefahren Werte kann die
Steuerung beim Kalibrieren das Tastsystem ausrichten und die tatsachlichen Werte
ermitteln.

Definieren Sie vorab folgende Parameter in der Tastsystemtabelle:

Parameter Zu definierender Wert

CAL_OF1 Lange des Auslegers
Der Ausleger ist die abgewinkelte Lange des L-formigen
Taststifts.

CAL_OF2 0

CAL_ANG SpiEdelwinkeI, bei dem der Ausleger parallel zur Hauptachse
steht

Positionieren Sie dafir den Ausleger manuell in positiver
Richtung der Hauptachse und lesen Sie den Wert in der Positi-
onsanzeige ab.

Die Steuerung uberschreibt nach dem Kalibrieren die vorab definierten Werte in der
Tastsystemtabelle mit den ermittelten Werten.

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)", Seite 290

Die Steuerung orientiert beim Kalibrieren der Lange das Tastsystem auf den in der
Spalte CAL_ANG definierten Kalibrierwinkel.

Achten Sie beim Kalibrieren des Tastsystems darauf, dass der Vorschub-
Override 100 % betragt. Dadurch kénnen Sie bei den folgenden Antastvorgangen
immer denselben Vorschub verwenden wie beim Kalibrieren. Damit konnen Sie
Ungenauigkeiten aufgrund veranderter Vorschibe beim Antasten ausschliel3en.

Umschlagsmessung

Ob oder wie ein Tastsystem orientiert werden kann, ist bei HEIDENHAIN-
Tastsystemen vordefiniert. Andere Tastsysteme konfiguriert der
Maschinenhersteller.

Beim Kalibrieren des Radius konnen abhangig von der moglichen Orientierung des
Werkstlick-Tastsystems bis zu drei Kreismessungen erfolgen. Die ersten beiden
Kreismessungen bestimmen den Mittenversatz des Werkstlck-Tastsystems. Die
dritte Kreismessung bestimmt den wirksamen Tastkugelradius. Wenn bedingt durch
das Werkstlck-Tastsystem keine Orientierung der Spindel oder nur eine bestimmte
Orientierung maoglich ist, fallen Kreismessungen weg.
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13.2.1 Lange des Werkstiick-Tastsystems kalibrieren

Sie kalibrieren ein Werkstlick-Tastsystem mithilfe einer Uberfrasten Flache in der
Lange wie folgt:

> Schaftfréaser an Werkzeugvoreinstellgerat vermessen

> Vermessenen Schaftfraser in Werkzeugmagazin der Maschine einlagern

» Werkzeugdaten des Schaftfrasers in die Werkzeugverwaltung eintragen

> Rohteil einspannen

™ > Betriebsart Manuell wahlen

» Schaftfraser in Maschine einwechseln
> Spindel einschalten, z. B. mit M3
Mithilfe des Handrads auf dem Rohteil ankratzen

Weitere Informationen: "Werkstiick-Bezugspunkt mit
Fraswerkzeugen setzen", Seite 180

Bezugspunkt in der Werkzeugachse, z. B. Z setzen
Schaftfraser neben dem Rohteil positionieren

Kleinen Wert in der Werkzeugachse zustellen, z. B. -0.5 mm
Rohteil mithilfe des Handrads tberfrasen

Bezugspunkt erneut in der Werkzeugachse setzen, z. B. Z=0
Spindel ausschalten, z. B. mit M5

Werkstluck-Tastsystem einwechseln

Anwendung Einrichten wahlen

v

vV VvV VvV VvV VvVvYVvyy

Tastsystem kalibrieren wahlen

v

Ggf. Werte des aktiven Bezugspunkts kontrollieren oder
anderen Bezugspunkt wahlen

e DI

» Messmethode Lange wahlen

> Die Steuerung zeigt die aktuellen Kalibrierdaten.

> Position Bezugsflache eingeben, z. B. 0

> Werkstlck-Tastsystem dicht tUber die Oberflache der

Uberfrasten Flache positionieren
Priifen Sie, ob der anzutastende Bereich plan und frei
von Spanen ist, bevor Sie die Tastsystemfunktion
starten.
£y > Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung fhrt den Antastvorgang aus und zieht das
Werkstlck-Tastsystem anschlieRend automatisch zum

Startpunkt zurtick.
> Ergebnisse priifen
> Kalibrierdaten iibernehmen wahlen
ubernehmen

> Die Steuerung tbernimmt die kalibrierte Lange des
Tastsystems in die Werkzeugtabelle.

« > Antasten beenden wahlen

> Die Steuerung schlie3t die Tastsystemfunktion Tastsystem
kalibrieren.
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13.2.2 Radius des Werkstiick-Tastsystems kalibrieren

Sie kalibrieren ein Werkstlick-Tastsystem mithilfe eines Kalibrierrings im Radius

wie folgt:
> Kalibrierring auf Maschinentisch spannen, z. B. mit Spannpratzen
™ > Betriebsart Manuell wahlen
> Werkstlck-Tastsystem in die Bohrung des Kalibrierrings
positionieren
0 Achten Sie darauf, dass die Tastkugel komplett in
dem Kalibrierring versenkt ist. Dadurch tastet die
Steuerung mit dem groten Umfang der Tastkugel
an.
'E' » Anwendung Einrichten wahlen
~7.
> Tastsystem kalibrieren wahlen
& > Ggf. Werte des aktiven Bezugspunkts kontrollieren oder
anderen Bezugspunkt wahlen
@ZQ‘: > Messmethode Radius wahlen
T > Kalibriernormal Kalibrierring wahlen
» Durchmesser des Kalibrierrings eingeben
> Ggf. Sicherheitsabstand (min. Wert = SET_UP) eingeben
IS > Taste NC-Start driicken
> Das Werkstick-Tastsystem tastet in einer automatischen

Antastroutine alle erforderlichen Punkte an. Dabei errechnet
die Steuerung den wirksamen Tastkugelradius. Wenn eine
Umschlagmessung maoglich ist, errechnet die Steuerung den
Mittenversatz.

> Ergebnisse prifen
» Kalibrierdaten iibernehmen wahlen
ubernehmen

> Die Steuerung speichert den kalibrierten Radius des
Tastsystems in der Werkzeugtabelle.

< » Antasten beenden wahlen

> Die Steuerung schlie3t die Tastsystemfunktion Tastsystem
kalibrieren.
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Hinweise zum Kalibrieren

Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die Steuerung vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

Wenn Sie nach dem Kalibriervorgang die Schaltflache OK driicken, Gbernimmt
die Steuerung die Kalibrierwerte flir das aktive Tastsystem. Die aktualisierten
Werkzeugdaten sind dann sofort wirksam, ein erneuter Werkzeugaufruf ist nicht
erforderlich.

HEIDENHAIN Gbernimmt die Gewahrleistung fir die Funktion der Tastsys-
temzyklen nur in Verbindung mit HEIDENHAIN-Tastsystemen.

Wenn Sie eine Aulienkalibrierung durchflihren, missen Sie das Tastsystem
mittig Uber der Kalibrierkugel oder dem Kalibrierdorn vorpositionieren. Achten Sie
darauf, dass die Antastpunkte kollisionsfrei angefahren werden kénnen.

Mit den Tasten +, -, *, /, (und ) konnen Sie innerhalb von numerischen Einga-
befeldern rechnen.

Die Steuerung speichert die wirksame Lange und den wirksamen Radius des
Tastsystems in der Werkzeugtabelle. Den Tastsystem-Mittenversatz speichert
die Steuerung in der Tastsystemtabelle. Die Steuerung verknUpft die Daten aus
der Tastsystemtabelle mithilfe des Parameters TP_NO mit den Daten aus der
Werkzeugtabelle.

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Seite 290

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025

227




Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell (#17 / #1-05-1) | Werkzeug vermessen mit Ankratzen

13.3 Werkzeug vermessen mit Ankratzen

Anwendung

Nicht alle Maschinen verfligen Uber ein Werkzeug-Tastsystem, um ein Werkzeug zu
vermessen. Mit der Tastsystemfunktion Werkzeug vermessen konnen Sie die Malie
des Werkzeugs ermitteln, indem Sie ein Werkstlick ankratzen.

Verwandte Themen
m  Tastsystemfunktionen in der Anwendung Einrichten

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

B Werkzeug automatisch vermessen mit Zyklen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzung
m Software-Option Touch Probe Functions (#17 / #1-05-1)

Wenn Sie ein HEIDENHAIN-Tastsystem mit EnDat-Schnittstelle
verwenden, ist die Software-Option Touch Probe Functions
(#17 / #1-05-1) automatisch freigeschaltet.

Funktionsbeschreibung

FUr das Ankratzen verwenden Sie kein 3D-Tastsystem, sondern das zu vermessende
Werkzeug. Beim Ankratzen fahren Sie mit dem Werkzeug vorsichtig an eine Flache
des Werkstiicks, bis Sie einen geringen Spanabtrag sehen. Mit dem Handrad konnen
Sie eine hohere Genauigkeit erzielen.

Mit der Antastrichtung X oder Y ermitteln Sie den Radius des Werkzeugs. Wenn Sie
die Antastrichtung Z wahlen, ermitteln Sie die Lange des Werkzeugs.

Schaltflachen in der Funktion Werkzeug vermessen

Die Steuerung bietet folgende Mdglichkeiten, die ermittelten Werte fur Radius oder
Lange in die Werkzeugtabelle zu schreiben:

Schaltflache Bedeutung

Basiswerte Die Steuerung tbernimmt die Werte in die Spalten R oder L.

schreiben Die Steuerung setzt vorhandene Deltawerte in den Spalten DR
oder DL zurlck.

Deltawerte Die Steuerung tragt die Deltawerte in die Spalten DR oder DL

schreiben ein.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabellen®, Seite 282
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13.3.1 Werkzeug mit ankratzen vermessen

Sie ermitteln die Male eines Schaftfrasers mithilfe der Funktion Werkzeug
vermessen wie folgt:

dﬂ) > Betriebsart Manuell wahlen

> Ggf. Werkstlick-Bezugspunkt setzen

Setzen Sie den Werkstiick-Bezugspunkt auf die
anzukratzenden Flachen, um einen eindeutigen
Bezug zu erhalten.

> Zuvermessendes Werkzeug einwechseln
> Ggf. Drehzahl definieren
> Werkzeugspindel starten
.ILE » Anwendung Einrichten wahlen
@C > Tastsystemfunktion Werkzeug vermessen wahlen

> Ggf. Werte des aktiven Bezugspunkts kontrollieren oder
anderen Bezugspunkt wahlen

Werkstuck in gewunschter Achsrichtung ankratzen, z. B. X+

> Zugehorige Antastrichtung X+ wahlen

= RE e

» Ist-Position-iibernehmen wahlen

Die Steuerung Ubernimmt die Ist-Position der X-Achse in die
Spalte Istwert.

Die Steuerung zeigt die Messergebnisse.
Sollwert eingeben, z. B. 0
Basiswerte schreiben wahlen

Die Steuerung Ubernimmt den Wert in die Spalte R der
Werkzeugtabelle.

> Die Steuerung setzt vorhandenen Deltawert in der Spalte DR
zurlck.

A\

Basiswerte schreiben

VvV v Vv .V

Wenn Sie Deltawerte schreiben wahlen, tragt die
Steuerung nur einen Deltawert in der Spalte DR ein.

- > Ggf. weitere Achsrichtung ankratzen, z. B. Z-
< > Antasten beenden wahlen
> Die Steuerung schlieRt die Tastsystemfunktion Werkzeug
vermessen.
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13.4 Tastsystemiiberwachung unterdriicken

Anwendung

Wenn Sie beim Verfahren eines Werkstiick-Tastsystems zu nah an das Werksttick
fahren, konnen Sie das Werkstiick-Tastsystem versehentlich auslenken. Sie kénnen
ein ausgelenktes Werkstlick-Tastsystem im Uberwachten Zustand nicht freifahren.
Sie kdénnen ein ausgelenktes Werkstiick-Tastsystem freifahren, indem Sie die
Tastsystemiberwachung unterdriicken.

Funktionsbeschreibung
Wenn die Steuerung kein stabiles Signal vom Taster erhalt, zeigt sie die Schaltflache
Tastsystemiiberwachung unterdriicken.

Solange die Tastsystemuberwachung ausgeschaltet ist, gibt die Steuerung die
Fehlermeldung Die Tastsystemiiberwachung ist fiir 30 Sekunden deaktiviert
aus. Diese Fehlermeldung bleibt nur 30 Sekunden aktiv.

13.4.1 Tastsystemiiberwachung deaktivieren

Sie deaktivieren die Tastsystemiberwachung wie folgt:
@™ > Betriebsart Manuell wahlen

> Tastsystemiiberwachung unterdriicken wahlen

> Die Steuerung deaktiviert die Tastsystemuberwachung fur
30 Sekunden.

> Ggf. Tastsystem verfahren, damit die Steuerung ein stabiles
Signal vom Taster erhalt

Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn die Tastsystemiberwachung deaktiviert ist, fihrt die Steuerung keine
Kollisionspriifung durch. Sie missen sicherstellen, dass das Tastsystem sicher
verfahren kann. Bei falsch gewahlter Verfahrrichtung besteht Kollisionsgefahr!

» Achsen in der Betriebsart Manuell vorsichtig verfahren

Wenn der Taster innerhalb der 30 Sekunden ein stabiles Signal liefert, wird die
Tastsystemuberwachung vor Ablauf der 30 Sekunden automatisch aktiviert und die
Fehlermeldung geldscht.
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14.1 Betriebsart Programmlauf

14.1.1 Grundlagen

Anwendung

Mithilfe der Betriebsart Programmlauf fertigen Sie Werkstlcke, indem die Steuerung
z. B. NC-Programme wahlweise fortlaufend oder satzweise abarbeitet.

Verwandte Themen
B FEinzelne NC-Satze abarbeiten in der Anwendung MDI
Weitere Informationen: "Anwendung MDI", Seite 207
= NC-Programme erstellen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

ACHTUNG

Achtung, Gefahr durch manipulierte Daten!

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

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

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie NC-Programme aulserhalb des Arbeitsbereichs Programm editieren,
haben Sie keine Kontrolle dartber, ob die Steuerung die Anderungen erkennt. Es
konnen unerwlinschte Maschinenbewegungen und Kollisionen entstehen.

» NC-Programme ausschliefSlich im Arbeitsbereich Programm editieren
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Funktionsbeschreibung

Wenn Sie ein NC-Programm neu wahlen oder komplett abgearbeitet haben, steht der
Cursor am Programmanfang.

Wenn Sie die Bearbeitung bei einem anderen NC-Satz starten, missen Sie den
NC-Satz zuerst mithilfe von Satzvorlauf wahlen.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf’, Seite 242

Die Steuerung bearbeitet NC-Programme standardmafig im Modus Satzfolge mit
der Taste NC-Start. In diesem Modus arbeitet die Steuerung das NC-Programm bis
zum Programmende oder zu einer manuellen oder programmierten Unterbrechung
ab.

Im Modus Einzelsatz starten Sie jeden NC-Satz separat mit der Taste NC-Start.

Die Steuerung zeigt den Status der Abarbeitung mit dem Symbol StiB in der
StatusUbersicht.

Weitere Informationen: "Statuslbersicht der TNC-Leiste", Seite 101
Die Betriebsart Programmlauf bietet folgende Arbeitsbereiche:
= Dokument

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Positionen

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 97
= Programm

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Simulation

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Status

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Status’, Seite 103
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Symbole und Schaltflachen
Die Betriebsart Programmlauf enthalt folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
D Datei 6ffnen

Mit Datei offnen konnen Sie eine Datei 6ffnen, z. B. ein NC-Programm.

Wenn Sie eine neue Datei 6ffnen, schlieltt die Steuerung die aktuell gewahlite
Datei.

9 Ausflihrungscursor

Der Ausflihrungscursor zeigt, welcher NC-Satz aktuell abgearbeitet wird oder
zur Abarbeitung markiert ist.

Einzelsatz Wenn der Schalter aktiv ist, starten Sie die Bearbeitung jedes NC-Satzes einzeln
mit der Taste NC-Start.

Wenn der Modus Einzelsatz aktiv ist, andert sich das Symbol der Betriebsart in
der Steuerungsleiste.

Q-Info Die Steuerung 6ffnet das Fenster Q-Parameterliste, in dem Sie die aktuellen
Werte und Beschreibungen der Variablen sehen und editieren konnen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Korrekturtabellen Die Steuerung offnet ein Auswahlmenu mit folgenden Tabellen:
=D
® T-CS
= WPL-CS
Weitere Informationen: "Korrekturen wahrend des Programmlaufs’,
Seite 253

F LIMIT Sie aktivieren eine Vorschubbegrenzung und definieren den Wert.
Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT", Seite 236

Programmlauf- Wenn Sie die Schaltflache wahlen, 6ffnet die Steuerung das Fenster
optionen Programmlaufoptionen mit folgenden Auswahlmaoglichkeiten:

B Vorschub F LIMIT
Sie aktivieren eine Vorschubbegrenzung und definieren den Wert.
Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT", Seite 236
E Ausblendsatz

Wenn der Schalter aktiv ist, arbeitet die Steuerung mit / ausgeblendete
NC-Satze nicht ab.

Wenn der Schalter aktiv ist, graut die Steuerung die zu Uberspringenden
NC-Satze aus.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Halt bei M1

Wenn der Schalter aktiv ist, stoppt die Steuerung die Abarbeitung bei jedem
NC-Satz mit M1.

Wenn der Schalter inaktiv ist, graut die Steuerung das Syntaxelement M1
aus.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
Ausblendsatz Wenn der Schalter aktiv ist, arbeitet die Steuerung mit / ausgeblendete
NC-Satze nicht ab.
Wenn der Schalter aktiv ist, graut die Steuerung die zu Uberspringenden
NC-Satze aus.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Halt bei M1 Wenn der Schalter aktiv ist, stoppt die Steuerung die Abarbeitung bei jedem

NC-Satz mit M1.
Wenn der Schalter inaktiv ist, graut die Steuerung das Syntaxelement M1 aus.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Automatischer
Programmstart

Bearbeitung zu einem definierten Zeitpunkt automatisch starten
Weitere Informationen: "Automatischer Programmstart", Seite 250

GOTO Satznummer

Einen NC-Satz zum Abarbeiten markieren, ohne Berlcksichtigung der
vorherigen NC-Satze

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Manuell verfahren

Wahrend einer Programmlaufunterbrechung kdnnen Sie die Achsen manuell
verfahren.

Wenn Manuell verfahren aktiv ist, andert sich das Symbol der Betriebsart in
der Steuerungsleiste.

Weitere Informationen: "Manuell verfahren wahrend einer Unterbrechung’,
Seite 241

Handrad

Wenn Manuell verfahren aktiv ist, konnen Sie mit diesem Schalter das
Handrad aktivieren und deaktivieren.

Wahrend das Handrad aktiv ist, konnen Sie nicht mit den Tasten des
Maschinenbedienfelds verfahren.

Weitere Informationen: "Manuell verfahren wahrend einer Unterbrechung’,
Seite 241

Position anfahren

Wiederanfahren an die Kontur nach manuellem Verfahren der
Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung

Weitere Informationen: "Wiederanfahren an die Kontur", Seite 249

Satzvorlauf

Mit der Funktion Satzvorlauf konnen Sie die Bearbeitung ab einem beliebigen
NC-Satz starten.

Die Steuerung berticksichtigt das NC-Programm bis zu diesem NC-Satz
rechnerisch, z. B. ob die Spindel mit M3 eingeschaltet wurde.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf', Seite 242

Werkzeug freifahren

Wenn das NC-Programm wahrend eines Gewindezyklus gestoppt wird, kdnnen
Sie das Werkzeug freifahren.

Weitere Informationen: "Anwendung Freifahren", Seite 254

Offnen im Editor

Die Steuerung offnet das aktive NC-Programm in der Betriebsart
Programmieren und wahlt den aktuell gewahlten NC-Satz, auch bei gerufenen
NC-Programmen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Werkzeuge

Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Werkzeugverwaltung in der Betriebsart
Tabellen.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165
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Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
Interner Stopp Wenn z. B. ein NC-Programm aufgrund eines Fehlers oder eines Stopps

unterbrochen wurde, bietet die Steuerung diese Schaltflache.
Mit dieser Schaltflache brechen Sie den Programmlauf ab.

Programm Wenn Sie Interner Stopp wahlen, bietet die Steuerung diese Schaltflache.

zuriicksetzen Die Steuerung setzt den Cursor am Programmanfang und setzt modal
wirkende Programminformationen sowie die Programmlaufzeit zurlck.

Vorschubbegrenzung F LIMIT

Mithilfe der Schaltflache F LIMIT konnen Sie die Vorschubgeschwindigkeit

fur alle Betriebsarten reduzieren. Die Reduzierung gilt fir alle Eilgang- und
Vorschubbewegungen. Der von Ihnen eingegebene Wert bleibt Uber einen Neustart
hinweg aktiv.

Die Schaltflache F LIMIT steht in der Anwendung MDI und in der Betriebsart
Programmieren zur Verfligung.

Wenn Sie die Schaltflache F LIMIT in der Funktionsleiste wahlen, 6ffnet die
Steuerung das Fenster Vorschub F LIMIT.

Mit den Tasten +, -, *, /, (und ) kbnnen Sie innerhalb von numerischen
Eingabefeldern rechnen.

Wenn eine Vorschubbegrenzung aktiv ist, hinterlegt die Steuerung die Schaltflache F
LIMIT farbig und zeigt den definierten Wert. In den Arbeitsbereichen Positionen und
Status zeigt die Steuerung den Vorschub orange.

Weitere Informationen: "Statusanzeigen", Seite 95

Sie deaktivieren die Vorschubbegrenzung, indem Sie im Fenster Vorschub F LIMIT
den Wert 0 eingeben.

236 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Programmlauf | Betriebsart Programmlauf

Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen

Sie haben verschiedene Maoglichkeiten, einen Programmlauf anzuhalten:
m Programmlauf unterbrechen, z. B. mithilfe der Zusatzfunktion M1

m Programmlauf stoppen, z. B. mithilfe der Taste NC-Stopp

®m Programmlauf abbrechen, z. B. mithilfe der Taste NC-Stopp und der Schaltflache
Interner Stopp

m Programmlauf beenden, z. B. mit den Zusatzfunktionen M2 oder M30

Die Steuerung bricht bei wichtigen Fehlern den Programmlauf automatisch ab, z. B.
bei einem Zyklusaufruf mit stehender Spindel.

Weitere Informationen: "Benachrichtigungsmend der Informationsleiste’, Seite 203

Wenn Sie im Modus Einzelsatz oder der Anwendung MDI abarbeiten, wechselt die
Steuerung nach jedem abgearbeiteten NC-Satz in den unterbrochenen Zustand.

Die Steuerung zeigt den aktuellen Zustand des Programmlaufs mit dem Symbol
StiB.

Weitere Informationen: "Statuslbersicht der TNC-Leiste", Seite 101

Im unterbrochenen Zustand kénnen Sie z. B. folgende Funktionen durchfiihren:
® Betriebsart Manuell wahlen

= Funktion Manuell verfahren

m Variablen mithilfe der Funktion Q INFO prifen und ggf. andern

m Einstellung fir die mit M1 programmierte wahlweise Unterbrechung andern
® FEinstellung fiir das mit / programmierte Uberspringen von NC-Satzen andern

Sie konnen die Funktion Manuell verfahren auch im gestoppten Zustand
nutzen.

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung verliert durch bestimmte manuelle Interaktionen die modal
wirkenden Programminformationen und damit den sog. Kontextbezug. Nach dem
Verlust des Kontextbezugs konnen unerwartete und unerwinschte Bewegungen
entstehen. Wahrend der nachfolgenden Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!
» Nachfolgende Interaktionen unterlassen:

m  Cursor-Bewegung auf einen anderen NC-Satz
Sprunganweisung GOTO auf einen anderen NC-Satz
Editieren eines NC-Satzes
Andern von Variablenwerten mithilfe des Fensters Q-Parameterliste

® Betriebsartenwechsel
» Kontextbezug durch Wiederholung der bendtigten NC-Satze wiederherstellen

Programmierte Unterbrechungen

Unterbrechungen konnen Sie direkt im NC-Programm festlegen. Die Steuerung
unterbricht den Programmlauf in dem NC-Satz, der eine der folgenden Eingaben
enthalt:

B programmierter Halt STOP
B bedingter Halt M1
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Programmlauf fortsetzen

Nach einem Stopp mit der Taste NC-Stopp oder einer programmierten
Unterbrechung kénnen Sie den Programmlauf mit der Taste NC-Start fortsetzen.

Nach einem Programmabbruch mit Interner Stopp missen Sie den Programmlauf
am Anfang des NC-Programms beginnen oder die Funktion Satzvorlauf verwenden.

Nach einer Programmlaufunterbrechung innerhalb eines Unterprogrammes oder
einer Programmteilwiederholung missen Sie zum Wiedereinstieg die Funktion
Satzvorlauf verwenden.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf', Seite 242

Modal wirkende Programminformationen

Die Steuerung speichert bei einer Programmlaufunterbrechung folgende Daten:
m das zuletzt aufgerufene Werkzeug

m  aktive Koordinatenumrechnungen (z. B. Nullpunktverschiebung, Spiegelung)
® Koordinaten des zuletzt definierten Kreismittelpunkts

Die Steuerung verwendet die Daten flir das Wiederanfahren an die Kontur mit der
Schaltflache Position anfahren.

Weitere Informationen: "Wiederanfahren an die Kontur", Seite 249

Die gespeicherten Daten bleiben bis zum Zurtcksetzen aktiv, z. B. durch
eine Programmanwabhl.
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Durch Programmabbruch, manuelle Eingriffe oder fehlendes Zuriicksetzen von
NC-Funktionen sowie Transformationen, kann die Steuerung unerwartete oder
unerwiinschte Bewegungen ausfiihren. Dies kann zu Schaden am Werkstlick oder
zu einer Kollision fihren.

> Alle programmierten NC-Funktionen und Transformationen innerhalb des
NC-Programms wieder aufheben
» Simulation durchfiihren, bevor Sie ein NC-Programm abarbeiten

» Die allgemeine sowie die zusatzliche Statusanzeige auf aktive NC-Funktionen
und Transformationen prifen, z. B. aktive Grunddrehung, bevor Sie ein
NC-Programm abarbeiten

» NC-Programme vorsichtig im Modus Einzelsatz einfahren

B Die Steuerung markiert in der Betriebsart Programmlauf aktive Dateien mit dem
Status M, z. B. gewahltes NC-Programm oder Tabellen. Wenn Sie so eine Datei
in einer anderen Betriebsart 6ffnen, zeigt die Steuerung den Status im Reiter der
Anwendungsleiste.

m Die Steuerung prift vor dem Verfahren einer Achse, ob die definierte Drehzahl
erreicht ist. Bei Positioniersatzen mit dem Vorschub FMAX priift die Steuerung
die Drehzahl nicht.

® Wahrend des Programmlaufs kénnen Sie den Vorschub und die Spindeldrehzahl
mithilfe der Potentiometer andern.

® Wenn Sie wahrend einer Programmlaufunterbrechung den Werksttick-
Bezugspunkt andern, missen Sie den NC-Satz zum Wiedereinstieg neu wahlen.

Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf’, Seite 242

B HEIDENHAIN empfiehlt, nach jedem Werkzeugaufruf die Spindel mit M3 oder M4
einzuschalten. Dadurch vermeiden Sie Probleme beim Programmlauf, z. B. beim
Start nach einer Unterbrechung.

® Die Steuerung zeigt den Ausfiihrungscursor immer im Vordergrund. Der Ausfiih-
rungscursor Uberlagert oder verdeckt ggf. andere Symbole.

14.1.2 Navigationspfad im Arbeitsbereich Programm

Anwendung

Wenn Sie ein NC-Programm abarbeiten oder im gedffnetem Arbeitsbereich
Simulation testen, zeigt die Steuerung in der Dateiinformationsleiste des
Arbeitsbereichs Programm einen Navigationspfad.

Die Steuerung zeigt die Namen aller verwendeter NC-Programme in dem
Navigationspfad und 6ffnet die Inhalte aller NC-Programme im Arbeitsbereich.
Dadurch behalten Sie bei Programmaufrufen leichter den Uberblick tber die
Bearbeitung und konnen bei unterbrochenem Programmlauf zwischen den
NC-Programmen navigieren.
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Verwandte Themen
® Programmaufruf

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Arbeitsbereich Programm

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Arbeitsbereich Simulation

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Unterbrochener Programmlauf

Weitere Informationen: "Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen”,
Seite 237

Voraussetzung
m  Arbeitsbereiche Programm und Simulation geoffnet

In der Betriebsart Programmieren bendctigen Sie beide Arbeitsbereiche, um die
Funktion zu verwenden.

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung zeigt den Namen des NC-Programms als Pfadelement in der
Dateiinformationsleiste. Sobald die Steuerung ein anderes NC-Programm aufruft,
fligt die Steuerung ein neues Pfadelement mit dem Namen des gerufenen
NC-Programms hinzu.

Zusétzlich zeigt die Steuerung den Inhalt des gerufenen NC-Programms in

einer neuen Ebene im Arbeitsbereich Programm. Die Steuerung zeigt so viele
NC-Programme nebeneinander, wie die GrolRe des Arbeitsbereichs zuldsst. Ggf.
Uberdecken neu gedffnete NC-Programme die bisher gedffneten NC-Programme.
Die Steuerung zeigt die Uberdeckten NC-Programme schmal am linken Rand des
Arbeitsbereichs.

Wenn die Abarbeitung unterbrochen ist, kdnnen Sie zwischen den NC-Programmen
navigieren. Wenn Sie das Pfadelement eines NC-Programms wahlen, offnet die
Steuerung den Inhalt.

Wenn Sie das letzte Pfadelement wahlen, markiert die Steuerung automatisch den
aktiven NC-Satz mit dem Ausflhrungscursor. Wenn Sie die Taste NC-Start drlicken,
arbeitet die Steuerung das NC-Programm ab dieser Stelle weiter ab.

iProgmmm'.a 100% @ & O x
0 n MM Bohren_drilingh | Zyklus_cycleh | POS_drillngh
3 6 TNC:\nc_prog\nc...\Zyklus_cycle.h: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bohren_drilling\POS_drilling.h
Q201=-15 ;TIEFE = 0 BEGIN PGM POS_DRILLING MM
4Zyk|us_r:yc Q206=+150 ;VORSCHl 1 PATTERN DEF POS1( X+20 Y+20 Z+0 ) POS2( X|
Q202=+5 ;ZUSTELL-
o ] wm Q210=+0 ;VERWEILZ| 3 END PGM POS_DRILLING MM
1 [22] 200 BOH Q203=+0 ;KOOR. CB
Q204=+50 ;2. SICHI
2 [ga] POS il Q211=+0 ;VERWEILZ
Q395=+0 ;WerkzeLg
o fish] wm ‘
3 END PGM ZYKLUS_CYCI
o[ B
s ]
s i8]
[

Gerufene NC-Programme im Arbeitsbereich Programm in der Betriebsart Programmlauf
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Darstellung der Pfadelemente
Die Steuerung stellt die Pfadelemente des Navigationspfads wie folgt dar:

Darstellung Bedeutung

Schwarzer Das NC-Programm ist im Arbeitsbereich Programm sichtbar
Rahmen und wird nicht von anderen NC-Programmen Uberdeckt.
GrUner Hinter- An der aktuellen Cursor-Position ist das NC-Programm aktiv
grund oder wird fur den Programmlauf bericksichtigt. Wenn z. B. der

Cursor im gerufenen NC-Programm steht, wird das rufende
NC-Programm fir den Programmlauf berticksichtigt.

Grauer Hinter- Das NC-Programm ist flir die Abarbeitung aktiv, aber wird

grund an der aktuellen Cursor-Position nicht fir den Programmlauf
berlcksichtigt. Wenn Sie z. B. die Abarbeitung stoppen und in
das rufende NC-Programmm navigieren, zeigt die Steuerung das
Pfadelement des gerufenen NC-Programms grau.

Hinweis
In der Betriebsart Programmlauf enthalt die Spalte Gliederung alle

Gliederungspunkte, auch die der gerufenen NC-Programme. Die Steuerung riickt die
Gliederung der gerufenen NC-Programme ein.

Mit den Gliederungspunkten koénnen Sie in jedes NC-Programm navigieren. Die
Steuerung zeigt die zugehorigen NC-Programme im Arbeitsbereich Programm. Der
Navigationspfad bleibt immer an der Position der Abarbeitung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

14.1.3 Manuell verfahren wahrend einer Unterbrechung

Anwendung

Sie kénnen den Programmlauf unterbrechen und die Maschinenachsen manuell
verfahren, z. B. um die Verletzungsgefahr beim Messen des Werkstlicks zu
verringern.

Verwandte Themen
= Maschinenachsen manuell verfahren
Weitere Informationen: "Maschinenachsen verfahren”, Seite 128

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie die Schaltflache Manuell verfahren wahlen, konnen Sie die Achsen der
Maschine verfahren.

Weitere Informationen: "Achsen mit den Achstasten verfahren’, Seite 130

Wenn Manuell verfahren aktiv ist, andert sich das Symbol der Betriebsart in der
Steuerungsleiste.
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Hinweise
®m Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Bei einigen Maschinen mussen Sie in der Funktion Manuell verfahren die
Achstasten mit der Taste NC-Start freigeben.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter userControl (Nr. 1441071) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Steuerung den Schalter Handrad zeigt.

Wenn der Schalter Handrad verfligbar ist, zeigt die Steuerung in den Maschinen-
Einstellungen einen zusatzlichen Bereich. Sie konnen definieren, ob stan-
dardmalig das Maschinenbedienfeld oder das Handrad aktiv ist.

Weitere Informationen: "MenUpunkt Maschinen-Einstellungen", Seite 339

Wenn der Maschinenparameter nicht oder mit FALSE definiert ist, definiert der
Maschinenhersteller das standardmaliig aktive Bedienelement.

®  Solange der Schalter Handrad aktiv ist, konnen Sie nicht mehr mit dem Maschi-
nenbedienfeld verfahren.

m Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Steuerung zeigt ein aktives Handrad maschinenabhéangig z. B. mit einem
Handradsymbol bei der gewahlten Achse im Arbeitsbereich Positionen oder mit
einer Meldung in der Informationsleiste.

Programmeinstieg mit Satzvorlauf

Anwendung

Mit der Funktion Satzvorlauf konnen Sie ein NC-Programm ab einem frei
wahlbaren NC-Satz abarbeiten. Die Werkstiickbearbeitung bis zu diesem NC-Satz
berticksichtigt die Steuerung rechnerisch. Die Steuerung schaltet z. B. vor dem Start
die Spindel ein.

Verwandte Themen

B NC-Programm erstellen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzung
m Funktion vom Maschinenhersteller freigegeben

Der Maschinenhersteller muss die Funktion Satzvorlauf freigeben und konfi-
gurieren.
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Funktionsbeschreibung

Wenn das NC-Programm unter folgenden Umstanden abgebrochen wurde, speichert
die Steuerung den Unterbrechungspunkt:

m Schaltflache Interner Stopp
= Not-Halt
= Stromausfall

Wenn die Steuerung bei einem Neustart einen gespeicherten Unterbrechungspunkt
findet, gibt sie eine Meldung aus. Sie kdnnen den Satzvorlauf dann direkt an die
Unterbrechungsstelle durchfiihren. Die Steuerung zeigt die Meldung beim ersten
Wechsel in die Betriebsart Programmlauf.

Sie haben folgende Moglichkeiten, den Satzvorlauf auszufihren:
®  Satzvorlauf im Hauptprogramm, ggf. mit Wiederholungen
Weitere Informationen: "Einfachen Satzvorlauf durchfiihren”, Seite 245
= mehrstufiger Satzvorlauf in Unterprogramme und Tastsystemzyklen
Weitere Informationen: "Mehrstufigen Satzvorlauf durchflihren”, Seite 246
m  Satzvorlauf in Punktetabellen
Weitere Informationen: "Satzvorlauf in Punktetabellen’, Seite 247

Die Steuerung setzt zu Beginn des Satzvorlaufs die Daten wie bei der Neuanwahl
eines NC-Programms zuriick. Wahrend des Satzvorlaufs konnen Sie den Modus
Einzelsatz aktivieren und deaktivieren.

Fenster Satzvorlauf

i Satzvorlauf X
Programm TNC:\nc_proginc_doc!\Bauteile_compo ¥
Satznummer i @

Wiederholungen 1
¥  Erweitert
Punkte-Tabelle x
Punkthummer
Letzte gespeicherte PGM-Unterbrechung:
Programm TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_t
Satznummer 1
Wiederholungen 1
Punkte-Tabelle
Punktnummer 0
Zum Bestétigen der Eingabe NC-Start Taste
dricken Abbrechen

Fenster Satzvorlauf mit gespeichertem Unterbrechungspunkt und gecffnetem Bereich
Erweitert
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Das Fenster Satzvorlauf enthalt folgende Inhalte:

Zeile Bedeutung

Programm Pfad des aktiven NC-Programms
Pfad des aktiven NC-Programms zum Zeitpunkt der Unterbre-
chung

Satznummer Nummer des NC-Satzes, ab dem der Programmlauf startet

Die Steuerung schlagt den aktuell gewahlten NC-Satz vor. Sie
konnen aus dem Fenster Satzvorlauf heraus auch die Spalte
Suche 6ffnen.

Nummer des aktiven NC-Satzes zum Zeitpunkt der Unterbre-
chung

Wiederholungen Wenn der NC-Satz innerhalb einer Programmteilwiederholung
oder einer Programmschleife steht, Nummer der Wiederho-
lung beim Einstieg

Wenn die Unterbrechung innerhalb einer Programmteilwieder-
holung oder Programmschleife war, Nummer der Wiederho-
lung zum Zeitpunkt der Unterbrechung

Punkte-Tabelle  Pfad der Punktetabelle
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters moglich

Pfad der aktiven Punktetabelle zum Zeitpunkt der Unterbre-
chung

Punktnummer Zeile der Punktetabelle

Aktive Zeile der Punktetabelle zum Zeitpunkt der Unterbre-
chung

Sie wahlen den Unterbrechungspunkt mit der Schaltflache Letzten wahlen im
Bereich Erweitert.
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Einfachen Satzvorlauf durchfiihren

Sie steigen mit einem einfachen Satzvorlauf wie folgt in das NC-Programm ein:

3 >

Satzvorlauf >
>
>
>
>

} >
Letzten wahlen >

£ >
>

>

£ >
>

>

£ >
>

I} N
>

Betriebsart Programmlauf wahlen

Satzvorlauf wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Satzvorlauf. Die Felder
Programm, Satznummer und Wiederholungen sind mit den
aktuellen Werten befullt.

Ggf. Programm eingeben
Satznummer eingeben

Ggf. Wiederholungen eingeben
Ggf. Bereich Erweitert 6ffnen

Ggf. mit Letzten wahlen von einem gespeicherten
Unterbrechungspunkt starten

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung startet den Satzvorlauf und rechnet bis zum
eingegebenen NC-Satz.

Wenn Sie den Maschinenstatus gedndert haben, zeigt die
Steuerung das Fenster Maschinenstatus wiederherstellen.

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung stellt den Maschinenstatus wieder her, z. B.
TOOL CALL oder Zusatzfunktionen.

Wenn Sie die Achspositionen geandert haben, zeigt die
Steuerung das Fenster Wiederanfahren Achsfolge:.

Taste NC-Start driicken

Die Steuerung fahrt in der gezeigten Anfahrlogik auf die
benotigten Positionen.

0 Sie konnen die Achsen auch einzeln in selbst
gewahlter Reihenfolge positionieren.

Weitere Informationen: "Achsen in selbst gewahlter
Reihenfolge anfahren", Seite 250

Taste NC-Start dricken
Die Steuerung arbeitet das NC-Programm weiter ab.
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Mehrstufigen Satzvorlauf durchfiihren

Wenn Sie z. B. in ein Unterprogramm einsteigen, das mehrmals aufgerufen wird,
verwenden Sie den mehrstufigen Satzvorlauf. Dabei springen Sie zuerst im zum
gewlnschten Unterprogrammaufruf und setzen dann den Satzvorlauf fort. Dieselbe
Vorgehensweise verwenden Sie bei gerufenen NC-Programmen.

Sie steigen mit einem mehrstufigen Satzvorlauf wie folgt in das NC-Programm ein:
3 > Betriebsart Programmlauf wahlen

» Satzvorlauf wahlen

> Die Steuerung offnet das Fenster Satzvorlauf. Die Felder
Programm, Satznummer und Wiederholungen sind mit den
aktuellen Werten befullt.

> Satzvorlauf zur ersten Einstiegsstelle durchfihren.
Weitere Informationen: "Einfachen Satzvorlauf durchfiihren’,

Satzvorlauf

Seite 245
iy > Ggf. Schalter Einzelsatz aktivieren
> Ggf. mit Taste NC-Start einzelne NC-Satze abarbeiten
Semors > Satzvorlauf fortsetzen wahlen

» NC-Satz zum Einstieg definieren
£ > Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung startet den Satzvorlauf und rechnet bis zum
eingegebenen NC-Satz.

> Wenn Sie den Maschinenstatus geandert haben, zeigt die
Steuerung das Fenster Maschinenstatus wiederherstellen.

3 » Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung stellt den Maschinenstatus wieder her, z. B.
TOOL CALL oder Zusatzfunktionen.

> Wenn Sie die Achspositionen geandert haben, zeigt die
Steuerung das Fenster Wiederanfahren Achsfolge:.

e} » Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung fahrt in der gezeigten Anfahrlogik auf die
benotigten Positionen.

0 Sie konnen die Achsen auch einzeln in selbst
gewahlter Reihenfolge positionieren.

Weitere Informationen: "Achsen in selbst gewahlter
Reihenfolge anfahren", Seite 250

suota > Ggf. Satzvorlauf fortsetzen erneut wahlen
> Schritte wiederholen
1y > Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung arbeitet das NC-Programm weiter ab.
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Satzvorlauf in Punktetabellen

Sie steigen wie folgt in eine Punktetabelle ein:
3 > Betriebsart Programmlauf wahlen

» Satzvorlauf wahlen

> Die Steuerung offnet das Fenster Satzvorlauf. Die Felder
Programm, Satznummer und Wiederholungen sind mit den
aktuellen Werten befullt.

» Bereich Erweitert 6ffnen

Satzvorlauf

4
D » Bei Punkte-Tabelle Punktetabelle wahlen

» Bei Punktnummer Zeilennummer der Punktetabelle fir den
Einstieg wahlen

3 > Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung startet den Satzvorlauf und rechnet bis zum
eingegebenen NC-Satz.

> Wenn Sie den Maschinenstatus geandert haben, zeigt die
Steuerung das Fenster Maschinenstatus wiederherstellen.

e} » Taste NC-Start dricken

> Die Steuerung stellt den Maschinenstatus wieder her, z. B.
TOOL CALL oder Zusatzfunktionen.

> Wenn Sie die Achspositionen geandert haben, zeigt die
Steuerung das Fenster Wiederanfahren Achsfolge:.

e} » Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung fahrt in der gezeigten Anfahrlogik auf die
bendtigten Positionen.

Sie kdnnen die Achsen auch einzeln in selbst
gewabhlter Reihenfolge positionieren.

Weitere Informationen: "Achsen in selbst gewahlter
Reihenfolge anfahren", Seite 250

Wenn Sie mit dem Satzvorlauf in ein Punktemuster einsteigen wollen,
gehen Sie auch so vor. Definieren Sie im Feld Punktnummer den
gewtlnschten Punkt zum Einstieg. Der erste Punkt im Punktemuster hat die
Nummer 0.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie im Programmlauf mithilfe der GOTO-Funktion einen NC-Satz wahlen
und anschliefend das NC-Programm abarbeiten, ignoriert die Steuerung alle
zuvor programmierten NC-Funktionen, z. B. Transformationen. Dadurch besteht
wahrend der nachfolgenden Verfahrbewegungen Kollisionsgefahr!

» GOTO nur beim Programmieren und Testen von NC-Programmen verwenden
> Beim Abarbeiten von NC-Programmen ausschliellich Satzvorlauf verwenden

ACHTUNG
Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Wenn der Programmlauf innerhalb eines gerufenen NC-Programms abbricht,
bietet die Steuerung flr den Satzvorlauf immer den ersten Aufruf dieses
NC-Programms als Unterbrechungspunkt. Wenn der Programmlauf in einem
spateren Aufruf abbrach, arbeitet die Steuerung ggf. schon bearbeitete
Programmteile erneut ab.

> Mithilfe des mehrstufigen Satzvorlaufs manuell zum Unterbrechungspunkt
navigieren

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Funktion Satzvorlauf Uberspringt die programmierten Tastsystemzyklen.
Dadurch enthalten die Ergebnisparameter keine oder ggf. falsche Werte. Wenn die
nachfolgende Bearbeitung die Ergebnisparameter nutzt, besteht Kollisionsgefahr!

» Funktion Satzvorlauf mehrstufig nutzen

= Die Steuerung bietet nur die Dialoge im Uberblendfenster an, die im Ablauf
notwendig sind.

m Mit den Tasten +, -, * /, (und ) kdnnen Sie innerhalb von numerischen Einga-
befeldern rechnen.

® Die Steuerung zeigt die Anzahl der Wiederholungen auch nach einem internen
Stopp im Reiter LBL des Arbeitsbereichs Status.

Weitere Informationen: "Reiter LBL", Seite 105

= HEIDENHAIN empfiehlt, nach jedem Werkzeugaufruf die Spindel mit M3 oder M4
einzuschalten. Dadurch vermeiden Sie Probleme beim Programmlauf, z. B. beim
Start nach einer Unterbrechung.
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14.1.5

Wiederanfahren an die Kontur

Anwendung

Mit der Funktion POSITION ANFAHREN fahrt die Steuerung das Werkzeug in
folgenden Situationen an die Werksttickkontur:

= Wiederanfahren nach dem Verfahren der Maschinenachsen wahrend einer Unter-
brechung, die ohne INTERNER STOPP ausgefiihrt wurde

m  Wiederanfahren bei einem Satzvorlauf, z. B. nach einer Unterbrechung mit
INTERNER STOPP

= Wenn sich die Position einer Achse nach dem Offnen des Regelkreises wahrend
einer Programmunterbrechung verédndert hat (maschinenabhéngig)

Verwandte Themen
B Manuell verfahren bei Programmlaufunterbrechungen

Weitere Informationen: "Manuell verfahren wahrend einer Unterbrechung’,
Seite 241

m  Funktion Satzvorlauf
Weitere Informationen: "Programmeinstieg mit Satzvorlauf’, Seite 242

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie die Schaltflache Manuell verfahren gewahlt haben, andert sich der Text
dieser Schaltflache zu Position anfahren.

Wenn Sie Position anfahren wahlen, 6ffnet die Steuerung das Fenster
Wiederanfahren Achsfolge:.

Fenster Wiederanfahren Achsfolge:

 Wiederanfahren Achsfolge:

® Istposition (IST) Ziel Alktuell A Restweg
Anfahrlogik X "

Y -300.000 365.380

Ausfithren mit NC-Start Taste

Fenster Wiederanfahren Achsfolge:

Die Steuerung zeigt im Fenster Wiederanfahren Achsfolge: alle Achsen, die sich fiir
den Programmlauf noch nicht an der richtigen Position befinden.

Die Steuerung bietet eine Anfahrlogik fir die Reihenfolge der Verfahrbewegungen.
Wenn das Werkzeug in der Werkzeugachse unterhalb des Anfahrpunkts steht, dann
bietet die Steuerung die Werkzeugachse als erste Verfahrrichtung an. Sie konnen die
Achsen auch in selbst gewahlter Reihenfolge verfahren.

Weitere Informationen: "Achsen in selbst gewahlter Reihenfolge anfahren’,
Seite 250

Wenn manuelle Achsen beim Wiederanfahren beteiligt sind, bietet die Steuerung
keine Anfahrlogik. Sobald Sie die manuelle Achse korrekt positioniert haben, bietet
die Steuerung fUr die restlichen Achsen eine Anfahrlogik.

Weitere Informationen: "Manuelle Achsen anfahren', Seite 250
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Achsen in selbst gewahlter Reihenfolge anfahren

Sie fahren die Achsen wie folgt in selbst gewahlter Reihenfolge an:
Fostion > Position anfahren wahlen

anfahren
> Die Steuerung zeigt das Fenster Wiederanfahren Achsfolge:
und die zu verfahrenden Achsen.

Gewdinschte Achse wahlen, z. B. X
Taste NC-Start drlicken
Die Steuerung verfahrt die Achse zur bendtigten Position.

Wenn die Achse auf der richtigen Position steht, zeigt die
Steuerung bei Ziel einen Haken.

Restliche Achsen positionieren

> Wenn alle Achsen auf der richtigen Position stehen, schlief3t
die Steuerung das Fenster.

3

vVvYyy

v

Manuelle Achsen anfahren

Sie fahren manuelle Achsen wie folgt an:
Posiion > Position anfahren wahlen

anfahren
> Die Steuerung zeigt das Fenster Wiederanfahren Achsfolge:
und die zu verfahrenden Achsen.

» Manuelle Achse wahlen, z. B. W

> Manuelle Achse auf den im Fenster gezeigten Wert
positionieren

> Wenn eine manuelle Achse mit Messgerat die Position
erreicht, entfernt die Steuerung den Wert automatisch.

» Achse auf Position wahlen
> Die Steuerung speichert die Position.

Hinweis

Mit dem Maschinenparameter restoreAxis (Nr. 200305) definiert der
Maschinenhersteller, mit welcher Achsreihenfolge die Steuerung wieder an die
Kontur anfahrt.

Definition

Manuelle Achse

Manuelle Achsen sind nicht angetriebene Achsen, die der Bediener positionieren
muss.

Automatischer Programmstart

Anwendung

Mit der Funktion Automatischer Programmstart definieren Sie einen Zeitpunkt,
zu dem die Steuerung die Bearbeitung eines NC-Programms startet, z. B. ein
Warmlaufprogramm fir die Maschine. Ein Maschinenbediener muss dazu nicht
anwesend sein.
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Voraussetzungen
®  Funktion vom Maschinenhersteller freigegeben

Mit dem Maschinenparameter autoStartEnabled (Nr. 100701) definiert der
Maschinenhersteller, ob ein automatischer Programmstart funktioniert.

m  Maschine eingeschaltet
m Kein laufendes NC-Programm an der Maschine

Wenn zum definierten Zeitpunkt bereits eine Bearbeitung lauft, fihrt die
Steuerung den automatischen Programmstart nicht aus.

m  Maschine passend zum NC-Programm eingerichtet, z. B. richtiger Werkstlck-
Bezugspunkt aktiv
HEIDENHAIN empfiehlt, den Werkstick-Bezugspunkt im NC-Programm
zu aktivieren.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung
Mit dieser Funktion kdnnen Sie NC-Programme abarbeiten.

Wenn Sie die Schaltflache Automatischer Programmstart wahlen, 6ffnet die
Steuerung das Fenster Automatischer Programmstart.

: Automatischer Programmstart b 4

Tag: Monat: Jahr:
2/ 8 / 2025

Stunden:  Minuten:  Sekunden:
(). s

15

Programm:

Stop OK Abbrechen

Fenster Automatischer Programmstart

Die Steuerung bietet im Fenster Automatischer Programmstart folgende
Maglichkeiten:

1 Datum und Uhrzeit definieren

2 NC-Programm mithilfe eines Auswahlfensters wahlen
3 Automatischen Programmstart aktivieren

4 Aktiven automatischen Programmstart deaktivieren

Wenn ein automatischer Programmstart aktiv ist, zeigt die Steuerung bis zum
definierten Zeitpunkt ein Symbol in der Informationsleiste.

Weitere Informationen: "Symbole der Steuerungsoberflache’, Seite 76
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Hinweise

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Bei einem automatischen Programmstart startet die Maschine ein NC-Programm
selbststandig und fihrt Verfahrbewegungen aus. Bei Maschinen ohne Gehduse
besteht wahrend der Bearbeitung eine erhdhte Verletzungsgefahr!

» Maschine sichtbar kennzeichnen, dass Funktion Automatischer
Programmstart aktiv ist

» Ggf. Maschine absperren

ACHTUNG

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Bei einem automatischen Programmestart startet die Maschine ein NC-Programm
selbststandig ohne Anwender und flhrt Verfahrbewegungen aus. Wenn die
Maschine falsch eingerichtet ist oder in der Zwischenzeit verandert wurde, konnen
Kollisionen entstehen. Ggf. ist kein Anwender anwesend, um den Programmlauf
abzubrechen.
> Maschine passend zur Bearbeitung einrichten, z. B.:

B Richtiges Spannmittel montieren

B Im NC-Programm verwendete Werkzeuge vermessen und einlagern
» NC-Programm fir Automatisierung optimieren, z. B.:

B Bezugspunkt automatisch setzen

®  Gesetzten Bezugspunkt aktivieren

m Richtiges Spannmittel aufrufen

= Mit dem Maschinenparameter closeDialogOnOK (Nr. 100702) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Steuerung das Fenster Automatischer
Programmstart nach dem Aktivieren schliel3t.

= Mit dem Maschinenparameter useLastStartData (Nr. 100703) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Steuerung beim Offnen des Fensters Automatischer
Programmstart die zuletzt definierten Einstellungen bietet.

= Achten Sie darauf, dass die verwendeten Werkzeuge Uber genigend Rest-
standzeit verfligen. Definieren Sie ggf. ein Schwesterwerkzeug.
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14.2 Korrekturen wahrend des Programmlaufs

Anwendung

Sie kénnen wahrend des Programmlaufs die aktive Nullpunkttabelle 6ffnen und die
Werte andern.

Verwandte Themen
® Inhalte und Erstellung einer Nullpunkttabelle

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Nullpunkttabelle im NC-Programm aktivieren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung 6ffnet die gewahlten Tabellen in der Betriebsart Tabellen.
Die geanderten Werte sind erst nach erneutem Aktivieren des Nullpunkts wirksam.

14.2.1 Tabellen aus der Betriebsart Programmlauf heraus 6ffnen

Sie 6ffnen die Korrekturtabellen aus der Betriebsart Programmlauf heraus wie
folgt:

> Korrekturtabellen wahlen
> Die Steuerung 6ffnet ein Auswahlmen.
> Tabelle wahlen

5 D: Nullpunkttabelle

> Die Steuerung 6ffnet die gewahlte Tabelle in der Betriebsart
Tabellen.

Komrekturtabellen

Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung bertcksichtigt Anderungen in einer Nullpunkttabelle oder
Korrekturtabelle erst, wenn die Werte gespeichert sind. Sie missen den Nullpunkt
oder den Korrekturwert im NC-Programm erneut aktivieren, ansonsten verwendet
die Steuerung die bisherigen Werte weiter.

» Anderungen in der Tabelle sofort bestétigen, z. B. mit der Taste ENT

» Nullpunkt oder Korrekturwert im NC-Programm erneut aktivieren

» NC-Programm nach einer Anderung der Tabellenwerte vorsichtig einfahren

. Wenn Sie eine Tabelle in der Betriebsart Programmlauf 6ffnen, zeigt die
Steuerung im Reiter der Tabelle den Status M. Der Status bedeutet, dass diese
Tabelle flir den Programmlauf aktiv ist.

= Mithilfe der Zwischenablage kénnen Sie Achspositionen der Positionsanzeige in
die Nullpunkttabelle Gbernehmen.

Weitere Informationen: "Statusibersicht der TNC-Leiste", Seite 101
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14.3 Anwendung Freifahren

Anwendung

Mit der Anwendung Freifahren konnen Sie nach einem Stromausfall das Werkzeug
freifahren, z. B. einen Gewindebohrer im Werksttck.

Voraussetzung

= Vom Maschinenhersteller freigeschaltet

Mit dem Maschinenparameter retractionMode (Nr. 124101) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Steuerung beim Startvorgang den Schalter
Freifahren zeigt.

Funktionsbeschreibung
Die Anwendung Freifahren bietet folgende Arbeitsbereiche:
® Freifahren
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Freifahren", Seite 255
= Positionen
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 97
= Status
Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Status', Seite 103
Die Anwendung Freifahren enthélt in der Funktionsleiste folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

Freifahren Werkzeug mit den Achstasten oder dem elektronischen
Handrad freifahren

Freifahren Anwendung Freifahren beenden

beenden Die Steuerung 6ffnet das Fenster Freifahren beenden? mit

einer Sicherheitsfrage.

Startwerte Eingaben der Felder A, B, C und Gewindesteigung auf den
ursprunglichen Wert zurticksetzen

Sie wahlen die Anwendung Freifahren mit dem Schalter Freifahren in folgenden
Zustanden beim Startvorgang:

m  Stromunterbrechung
B Steuerspannung flr die Relais fehlt
B Anwendung Referenz anfahren

Wenn Sie vor dem Stromausfall eine Vorschubbegrenzung aktiviert haben, ist die
Vorschubbegrenzung immer noch aktiv. Wenn Sie die Schaltflache Freifahren
waéhlen, zeigt die Steuerung ein Uberblendfenster. Mit diesem Fenster kdnnen Sie die
Vorschubbegrenzung deaktivieren.

Weitere Informationen: "Vorschubbegrenzung F LIMIT", Seite 236
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Arbeitsbereich Freifahren
Der Arbeitsbereich Freifahren enthalt folgende Inhalte:

Zeile Bedeutung

Verfahrmodus Verfahrmodus zum Freifahren:

B Maschinenachsen: Im Maschinen-Koordinatensystem M-
CS verfahren

= Geschwenktes System: Bei TNC7 go keine Funktion
B Werkzeugachse: Bei TNC7 go keine Funktion

® Gewinde: Im T-CS verfahren mit Ausgleichsbewegungen
der Spindel

Weitere Informationen: "Bezugssysteme', Seite 174

Kinematik Name der aktiven Maschinenkinematik
A B C Aktuelle Position der Drehachsen
Wirksam bei Verfahrmodus Geschwenktes System
Bei TNC7 go keine Funktion
Gewindestei- Gewindesteigung aus der Spalte PITCH der Werkzeugverwal-
gung tung
Wirksam bei Verfahrmodus Gewinde

Drehrichtung Drehrichtung des Gewindewerkzeugs:
B Rechtsgewinde
= Linksgewinde
Wirksam bei Verfahrmodus Gewinde

Handrad-Uberla- Koordinatensystem, in dem eine Handrad-Uberlagerung wirkt
gerung Koordi-  \vjrksam bei Verfahrmodus Werkzeugachse
natensystem Bei TNC7 go keine Funktion

Die Steuerung wahlt den Verfahrmodus und die dazugehorigen Parameter
automatisch vor. Wenn der Verfahrmodus oder die Parameter nicht korrekt
vorgewahlt wurden, dann kénnen Sie diese manuell umstellen.
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Ein Stromausfall wahrend der Bearbeitung kann zum unkontrollierten sog.
Austrudeln oder zum Abbremsen der Achsen flihren. Wenn das Werkzeug vor
dem Stromausfall im Eingriff war, kdnnen zuséatzlich die Achsen nach einem
Neustart der Steuerung nicht referenziert werden. Fir nicht referenzierte Achsen
dbernimmt die Steuerung die zuletzt gespeicherten Achswerte als aktuelle
Position, die von der tatsachlichen Position abweichen kann. Nachfolgende
Verfahrbewegungen stimmen dadurch nicht mit den Bewegungen vor dem
Stromausfall Gberein. Wenn das Werkzeug bei den Verfahrbewegungen noch

im Eingriff ist, kénnen durch Spannungen Werkzeug- und Werkstlickschaden
entstehen!

» Geringen Vorschub nutzen

> Bei nicht referenzierten Achsen beachten, dass die
Verfahrbereichsliberwachung nicht zur Verfiigung steht

m Mit den Tasten +, -, * /, (und ) kdnnen Sie innerhalb von numerischen Einga-
befeldern rechnen.
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Beispiel

Wahrend ein Gewindeschneidzyklus abgearbeitet wurde, fiel der Strom aus. Sie
mussen den Gewindebohrer freifahren:

> Die Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine einschalten
> Die Steuerung startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang kann einige Minuten

dauern.
> Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Start den Dialog Stromunterbrechung
Frofahren » Schalter Freifahren aktivieren

OK wahlen

Die Steuerung ubersetzt das PLC-Programm.
Steuerspannung einschalten

Die Steuerung prtft die Funktion der Not-Aus-Schaltung

Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Freifahren und zeigt das
Fenster Positionswerte iibernehmen?.

> Gezeigte Positionswerte mit tatsachlichen Positionswerten
vergleichen

> OK wahlen

Die Steuerung schliel3t das Fenster Positionswerte
libernehmen?

Ggf. Verfahrmodus Gewinde wahlen

Ggf. Gewindesteigung eingeben

Ggf. Drehrichtung wahlen

Freifahren wahlen

Werkzeug mit Achstasten oder Handrad freifahren
Freifahren beenden wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Freifahren beenden? und
stellt eine Sicherheitsfrage.

Wenn das Werkzeug korrekt freigefahren wurde, Ja wahlen

> Die Steuerung schlielt das Fenster Freifahren beenden? und
die Anwendung Freifahren.

@H.

VV VY VYy

v

Freifahren

Freifahren
beenden

IIIII!EIIIII
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v
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Betriebsart Tabellen

Anwendung

In der Betriebsart Tabellen konnen Sie verschiedene Tabellen der Steuerung 6ffnen
und ggf. editieren.

Funktionsbeschreibung
Wenn Sie Hinzufiigen wahlen, zeigt die Steuerung die Arbeitsbereiche
Schnellauswahl neue Tabelle und Datei offnen.

Im Arbeitsbereich Schnellauswahl neue Tabelle konnen Sie eine neue Tabelle
erstellen und einige Tabellen direkt 6ffnen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Im Arbeitsbereich Datei o6ffnen konnen Sie eine bestehende Tabelle 6ffnen oder
eine neue Tabelle erstellen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Es konnen mehrere Tabellen gleichzeitig gedffnet sein. Die Steuerung zeigt jede
Tabelle in einer eigenen Anwendung.

Wenn eine Tabelle flr den Programmlauf oder fir die Simulation gewahlt ist, zeigt
die Steuerung den Status M oder S im Reiter der Anwendung. Die Status sind bei der
aktiven Anwendung farbig hinterlegt, bei den restlichen Anwendungen grau.

In jeder Anwendung konnen Sie die Arbeitsbereiche Tabelle, Formular und
Dokument 6ffnen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Tabelle", Seite 266

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Formular fir Tabellen", Seite 274

Sie konnen verschiedene Funktionen Uber das Kontextmenu wahlen, z. B. Kopieren.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Grundfunktionen der Steuerung.
Der Maschinenhersteller kann die Funktionen der Steuerung an die
Maschine anpassen, erweitern oder einschranken. Der Maschinenhersteller
kann z. B. auch die Farben der Steuerungsoberflache andern.

Schaltflachen

Die Betriebsart Tabellen enthalt in der Funktionsleiste folgende
tabellentbergreifende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung
Riickgangig Die Steuerung macht die letzte Anderung riickgangig.
Wiederherstellen Die Steuerung stellt die riickgéngig gemachte Anderung wieder her.

GOTO Zeilennummer Die Steuerung 6ffnet das Fenster Sprunganweisung GOTO.
Die Steuerung wabhlt die von Ihnen definierten Zeilennummer.

Editieren Wenn der Schalter aktiv ist, konnen Sie die Tabelle editieren.

Zeile markieren Die Steuerung markiert die aktuell gewahlte Zeile.
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Abhéngig von der gewahlten Tabelle enthalt die Steuerung in der Funktionsleiste
zusatzlich folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

Zeilen einfiigen Die Steuerung 6ffnet das Fenster Zeilen einfiigen, in dem Sie eine oder
mehrere neue Zeilen einfiigen konnen.
Wenn Sie die Checkbox Anh@ngen aktivieren, fligt die Steuerung die Zeilen
nach der aktuell letzten Tabellenzeile ein.

Zeile zuriicksetzen Die Steuerung setzt alle Daten der Zeile zurlck.

Zeilen loschen Die Steuerung loscht die aktuell gewahlte Zeile.

Werkzeug einfiigen Die Steuerung 6ffnet das Fenster Werkzeug einfiigen, in dem Sie folgende
Inhalte definieren kénnen:

= Typ:
Weitere Informationen: "Werkzeugtypen", Seite 163
m Zeilennummer (Werkzeug-Nummer?)
®  Anzahl Zeilen
B Index
Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug", Seite 159
® Anhangen
Zeilen am Ende der Tabelle anhangen
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Werkzeug l6schen Die Steuerung loscht das in der Werkzeugverwaltung gewahlte Werkzeug.

Sie konnen keine Werkzeuge l6schen, die in der Platztabelle eingetragen sind.
Die Steuerung zeigt die Schaltflache ausgegraut.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Import Die Steuerung importiert Tabelleninhalte aus einer CSV-Datei, z. B.
Werkzeugdaten.
Weitere Informationen: "Import und Export von Tabelleninhalten®, Seite 277
Priifen Die Steuerung prtift ein Werkzeug.
Entladen Die Steuerung lagert ein Werkzeug aus.
Beladen Die Steuerung lagert ein Werkzeug ein.
Bezugspunkt Die Steuerung aktiviert die aktuell gewahlte Zeile der Bezugspunkttabelle als
aktivieren Bezugspunkt.

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle *.pr", Seite 300

Zeile sperren Die Steuerung sperrt die aktuell gewahlte Tabellenzeile der Bezugspunkttabelle
und schutzt damit die Inhalte vor Anderungen.

Weitere Informationen: "Schreibschutz von Tabellenzeilen’, Seite 301

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Ggf. passt der Maschinenhersteller die Schaltflachen an.
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Wenn mindestens eine Tabellenzeile markiert ist, enthalt die Steuerung in der
Aktionsleiste folgende Schaltflachen:

Ausschneiden

Kopieren

Zuriicksetzen

Nur bei Tabellen, die auch die Schaltflache Zeile zuriicksetzen bieten
Loschen

Alles markieren

Markierung aufheben

Exportieren

Daten der gewahlten Zeilen als CSV-Datei exportieren

Weitere Informationen: "Import und Export von Tabelleninhalten", Seite 277
Abbrechen

Tabelleninhalt editieren

Sie editieren den Tabelleninhalt wie folgt:

>

Gewlnschte Zelle wahlen

Ediferen » Editieren aktivieren

[ ]
> Die Steuerung schaltet die Werte zum Editieren frei.

0 Um einen Tabelleninhalt zu editieren, konnen Sie auch die Tabellenzelle

doppelt tippen oder klicken. Die Steuerung zeigt das Fenster Editieren
ausgeschaltet. Einschalten?. Sie konnen die Werte zum Editieren
freischalten oder den Vorgang abbrechen.

0 Wenn der Schalter Editieren aktiv ist, konnen Sie die Inhalte sowohl im

Arbeitsbereich Tabelle als auch im Arbeitsbereich Formular editieren.

Hinweise

Mit den Tasten +, -, *, /, (und ) konnen Sie innerhalb von numerischen Einga-
befeldern rechnen.

Die Steuerung bietet die Moglichkeit, Tabellen von Vorgangersteuerungen zur
TNC7 go zu Ubertragen und bei Bedarf automatisch anzupassen.

Wenn Sie eine Tabelle mit fehlenden Spalten 6ffnen, 6ffnet die Steuerung das
Fenster Unvollstandiges Tabellenlayout, z. B. bei einer Werkzeugtabelle einer
Vorgangersteuerung.

Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine neue Tabelle erstellen, enthalt die Tabelle
noch keine Informationen Uber die bendtigten Spalten. Wenn Sie die Tabelle zum
ersten Mal offnen, 6ffnet die Steuerung das Fenster Unvollstandiges Tabel-
lenlayout in der Betriebsart Tabellen.

Im Fenster Unvollstandiges Tabellenlayout konnen Sie mithilfe eines
Auswahlmenus eine Tabellenvorlage wahlen. Die Steuerung zeigt, welche Tabel-
lenspalten ggf. hinzugefligt oder entfernt werden.

Wenn Sie z. B. Tabellen in einem Texteditor bearbeitet haben, bietet die
Steuerung die Funktion TAB / PGM anpassen. Mit dieser Funktion kénnen Sie ein
fehlerhaftes Tabellenformat vervollstandigen.

Editieren Sie Tabellen ausschlieRlich mithilfe des Tabelleneditors in der
Betriebsart Tabellen, um Fehler z. B. im Format zu vermeiden.
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Hinweise in Verbindung mit Maschinenparametern
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

= Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgTableCellCheck (Nr. 141300) kann
der Maschinenhersteller Regeln fir Tabellenspalten definieren. Der Maschinen-
parameter bietet die Mdglichkeit, Spalten als Pflichtfelder zu definieren oder
automatisch auf einen Standardwert zurlickzusetzen. Wenn die Regel nicht erfillt
ist, zeigt die Steuerung ein Hinweissymbol.

= Mit dem Maschinenparameter CfgTableCellLock (Nr. 135600) definiert der
Maschinenhersteller, ob und in welchen Féllen einzelne Tabellenzellen gesperrt
oder schreibgeschitzt sind. Maschinenabhangig konnen Sie z. B. keinen
Werkzeugtyp andern, sobald sich ein Werkzeug in der Maschine befindet.
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15.2 Fenster Neue Tabelle erstellen

Anwendung

Mit dem Fenster Neue Tabelle erstellen im Arbeitsbereich Schnellauswahl neue
Tabelle konnen Sie Tabellen erstellen.

Verwandte Themen
®  Arbeitsbereich Schnellauswahl neue Tabelle

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Verflighare Dateitypen flir Tabellen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

i Neue Tabelle erstellen x
(]  Alle Tabelld 1 [Cutting data ta... 2 3 Suche
(@ Suchergebnis 3 3D compen... (*3dtc) ] w
NR ‘ MAT_CLASS | MODE ‘
<% Favoriten [ Compensat...e (*.cma)
. Letzte Tabellen (3 Component...e (*.cmt)

(O3 Alle Tabellen (3 Compensat...e (*.com)

(3 Anwender (3 Cutting dat...ble (*.cut)

(O Diameter-d...e (*cutd)

™1 Notum tahla (* AL 5
SR—— 6 -

Erstellen Abbrechen

Fenster Neue Tabelle erstellen

Das Fenster Neue Tabelle erstellen zeigt folgende Bereiche:

T Navigationspfad

Im Navigationspfad zeigt die Steuerung die Position des aktuellen Ordners

in der Ordnerstruktur. Mithilfe der einzelnen Elemente des Navigationspfads
konnen Sie in die hoheren Ordnerebenen gelangen. Sie konnen den Pfad editie-
ren oder mithilfe des Verlaufs einen vorherigen Pfad 6ffnen.

2 Inhaltsspalten

Die Steuerung zeigt fiir jeden Tabellentyp einen Ordner und die verfligbaren
Prototypen.

3  Suche

Sie konnen nach beliebigen Zeichenfolgen suchen. Die Steuerung zeigt die
Ergebnisse unter Suchergebnis.

4 Die Steuerung zeigt folgende Informationen und Funktionen:
m Favorit hinzufligen oder entfernen
= Vorschau

5 Maleinheit mm oder inch

6 Pfad der zu erstellenden Tabelle
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7  Navigationsspalte
Die Navigationsspalte bietet folgende Navigationsmaglichkeiten:
B Suchergebnis
= Favoriten

Die Steuerung zeigt alle Ordner und Prototypen, die Sie als Favorit markiert
haben.

® Letzte Funktionen
Die Steuerung zeigt die elf zuletzt verwendeten Prototypen.
= Alle Funktionen
Die Steuerung zeigt in der Ordnerstruktur alle verfligbaren Tabellentypen.

Hinweise

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

®  Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgTableCreate (Nr. 140900) kann der
Maschinenhersteller zusatzliche Bereiche in der Navigationsspalte zur Verfiigung
stellen, z. B. Tabellen fir den Anwender.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter dialogText (Nr. 105506) kann der

Maschinenhersteller andere Namen fir die Tabellentypen definieren, z. B. Werk-
zeugtabelle statt t.
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15.3 Arbeitsbereich Tabelle

Anwendung

Im Arbeitsbereich Tabelle zeigt die Steuerung den Inhalt einer Tabelle. Sie konnen in
allen Tabellen suchen und den Tabelleninhalt filtern.

Funktionsbeschreibung

i Tabelle ¥ .a Filter: Alle Werk...rkzeugtypen > D12 4 <[> 100% @ {3 O x

26 MILL_D12_FINISH

55 FACE_MILL_D125

105 TORUS_MILL_D12_1

106 TORUS_MILL_D12_15

107 TORUS_MILL_D12_2

108 TORUS_MILL_D12_3

109 TORUS_MILL_D12 4

158 BALL_MILL D12

173  NC_DEBURRING_D12

188  SIDE_MILLING_CUTTER_D125

Werkzeug-Name? Textbreite 32

Arbeitsbereich Tabelle

Der Arbeitsbereich Tabelle ist in der Betriebsart Tabellen in jeder Anwendung
standardmalig gedffnet.

Die Steuerung zeigt den Namen und Pfad der Datei Uiber der Kopfzeile der Tabelle.

Wenn Sie den Titel einer Spalte wahlen, sortiert die Steuerung den Inhalt der Tabelle
nach dieser Spalte auf- oder absteigend.

Wenn die Tabelle es erlaubt, kdnnen Sie die Inhalte der Tabellen in diesem
Arbeitsbereich auch editieren.

Wenn Sie eine Zelle wahlen, zeigt die Steuerung folgende Informationen zum
gewahlten Parameter in der Dialogleiste:

= Name
® Textbreite oder Eingabebereich
m Ggf. Einheit

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Ggf. passt der Maschinenhersteller die gezeigten Inhalte an, z. B. Titel von
Tabellenspalten.
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Symbole und Tastenkombinationen
Der Arbeitsbereich Tabelle enthalt folgende Symbole oder Tastenkombinationen:

Symbol oder Bedeutung
Tastenkombination

Spalte Filter 6ffnen oder schlieRen

Weitere Informationen: "Spalte Filter im Arbeitsbereich
Tabelle", Seite 268

Q Spalte Suche 6ffnen oder schliel3en

Weitere Informationen: "Spalte Suche im Arbeitsbereich
Tabelle", Seite 270

A ® Filter Regelverletzung aktivieren oder deaktivieren

Die Steuerung zeigt nur Zeilen, die in CfgTableCellCheck
(Nr. 141300) definierte Regeln des Maschinenherstellers
nicht erfillen.

® Fenster Konsistenzverletzungen des Datensatzes
offnen

In diesen Zeilen zeigt die Steuerung das Symbol

am Anfang der Zeile, auch bei inaktivem Filter. Die
Steuerung zeigt in einem Fenster, wie die Zeile gegen die
Regeln verstolit.

[CTRL] + [F]

12 Tabelleneigenschaften andern
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

100% Aktuelle GroRe des Inhalts
Auswahlmendi Skalieren offnen oder schliellen

@ Skalieren zuriicksetzen

Schriftgrole der Tabelle auf 100 % setzen

@ Einstellungen im Fenster Tabellen 6ffnen oder schliellen
Weitere Informationen: "Einstellungen im Arbeitsbereich
Tabelle", Seite 271

/ Spalte Suche 6ffnen und gewahlten Filter editieren
Nur in der Spalte Filter
Weitere Informationen: "Spalte Suche im Arbeitsbereich
Tabelle", Seite 270

-IE Gewahlten Filter I6schen
Nur in der Spalte Filter

Weitere Informationen: "Spalte Filter im Arbeitsbereich
Tabelle", Seite 268

[CTRL] + [A] Alle Zeilen markieren
[CTRL] + [SPACE] Aktive Zeile markieren oder Markieren beenden
[SHIFT] + [UP] Zeile darlber zusatzlich markieren

[SHIFT] + [DOWN] Zeile darunter zusatzlich markieren
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Spalte Filter im Arbeitsbereich Tabelle

Die Steuerung bietet fir folgende Tabellen Standardfilter:

B Werkzeugverwaltung

Platztabelle

= Bezugspunkte

B Werkzeugtabelle

Fur alle anderen Tabellen konnen Sie benutzerdefinierte Filter erstellen.
Weitere Informationen: "Benutzerdefinierte Filter', Seite 270

Die Spalte Filter im Arbeitsbereich Tabelle ist in mehrere Filtergruppen unterteilt.
Die Steuerung trennt die Filtergruppen durch eine weilte Doppellinie.

E Magazinwerkzeuge
P Fraswerizeuge

@Bﬂwsr

¥ covindeboter

T Tastsysteme

1 Kalibrierwerkzeuge
T Undeiinerte Werkzeuge
Alle

MILL Yl

Die Steuerung bietet folgende Filtergruppen:

1 Standardfilter
Standardmaliig vorhandene Filter der jeweiligen Tabelle

In der Anwendung Werkzeugverwaltung umfassen die Standardfilter zwei
Filtergruppen

2 Benutzerdefinierte Filter
Als Filter gespeicherte Suchen
Weitere Informationen: "Benutzerdefinierte Filter", Seite 270
3 Suchergebnisse
Ergebnisse der Spalte Suche
Weitere Informationen: "Spalte Suche im Arbeitsbereich Tabelle", Seite 270

Wenn Sie einen Filter einmal tippen oder klicken, aktiviert die Steuerung nur den
gewahlten Filter im jeweiligen Bereich.

Wenn Sie einen Filter doppelt tippen oder klicken, aktiviert die Steuerung den
gewabhlten Filter zusatzlich zu den aktiven Filtern.

Weitere Informationen: "Verknipfungen von Bedingungen und Filter', Seite 270
Aktive Filter hinterlegt die Steuerung grun.

268 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Tabellen | Arbeitsbereich Tabelle

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Grundfunktionen der Steuerung.
Der Maschinenhersteller kann die Funktionen der Steuerung an die
Maschine anpassen, erweitern oder einschranken. Der Maschinenhersteller
kann z. B. auch die Farben der Steuerungsoberflache andern.

Filter in der Werkzeugverwaltung
Die Steuerung bietet folgende Standardfilter in der Werkzeugverwaltung:
= Alle Werkzeuge

B Magazinwerkzeuge

= Alle Werkzeugtypen

= Fraswerkzeuge

= Bohrer

= Gewindebohrer

= Gewindefraser

m Tastsysteme (#17 / #1-05-1)

m Kalibrierwerkzeuge

® Undefinierte Werkzeuge

Filter in der Platztabelle

Die Steuerung bietet folgende Standardfilter in der Platztabelle:
= Alle Magazine

= Spindel

= Hauptmagazin

= Alle Platze

® Freie Platze

= Belegte Pldtze

m Gesperrte Platze

Filter in der Tabelle Bezugspunkte

Die Steuerung bietet folgende Standardfilter in der Tabelle Bezugspunkte:
= Alle anzeigen

B Offsets
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Benutzerdefinierte Filter

Sie konnen zusatzlich benutzerdefinierte Filter erstellen, indem Sie eine Suche
speichern.

Weitere Informationen: "Spalte Suche im Arbeitsbereich Tabelle", Seite 270

Die Steuerung zeigt diese Filtergruppe erst, wenn Sie einen benutzerdefinierten
Filter erstellen. Zusatzlich zu benutzerdefinierten Filter zeigt die Steuerung die
Filtermoglichkeit Alle.

Weitere Informationen: "Spalte Filter im Arbeitsbereich Tabelle", Seite 268

Verkniipfungen von Bedingungen und Filter
Die Steuerung verkniipft die Filter wie folgt:
B UND-VerknUpfung fiir mehrere Bedingungen innerhalb eines Filters

Sie erstellen z. B. einen benutzerdefinierten Filter, der die Bedingungen R = 8 und
L > 150 enthalt. Wenn Sie diesen Filter aktivieren, filtert die Steuerung die Tabel-

lenzeilen. Die Steuerung zeigt ausschliellich Tabellenzeilen, die gleichzeitig beide
Bedingungen erflllen.

= ODER-Verknipfung zwischen Filter gleicher Filtergruppen

Wenn Sie z. B. die Standardfilter Bohrer und Gewindebohrer aktivieren, filtert die
Steuerung die Tabellenzeilen. Die Steuerung zeigt ausschlieRlich Tabellenzeilen,
die mindestens eine der Bedingungen erflllen. Die Tabellenzeile muss entweder
einen Bohrer oder einen Gewindebohrer beinhalten.

= UND-VerknUpfung zwischen Filter unterschiedlicher Filtergruppen

Sie erstellen z. B. einen benutzerdefinierten Filter mit der Bedingung R > 8. Wenn
Sie diesen Filter und den Standardfilter Fraswerkzeuge aktivieren, filtert die
Steuerung die Tabellenzeilen. Die Steuerung zeigt ausschliel3lich Tabellenzeilen,
die gleichzeitig beide Bedingungen erfillen.

Spalte Suche im Arbeitsbereich Tabelle
Die Steuerung bietet die Suchfunktion in allen Tabellen an.
In der Suchfunktion konnen Sie mehrere Bedingungen fir die Suche definieren.
Jede Bedingung enthalt folgende Informationen:
® Tabellenspalte, z. B. T oder NAME
Sie wahlen die Spalte mit dem Auswahlmenl Suchen in.
m  Ggf. Operator, z. B. Enthdlt oder Gleich (=)
Sie wahlen den Operator mit dem Auswahlmeni Operator.
B Suchbegriff im Eingabefeld Suche nach

Wenn Sie Spalten mit vordefinierten Auswahlwerten durchsuchen, bietet
die Steuerung statt dem Eingabefeld ein Auswahlmend.
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Die Steuerung bietet folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

+ Mithilfe von Hinzufiigen konnen Sie mehrere Bedingungen
hinzufligen. Wenn Sie die Suche ausfihren, wirken die Bedin-
gungen kombiniert.

Sie kdnnen mehrere Bedingungen in einem benutzerdefinier-
ten Filter speichern.

Suche Die Steuerung durchsucht die Tabelle.

Riicksetzen Die Steuerung setzt die eingegebenen Bedingungen zuriick
und entfernt zusatzliche Bedingungen.

Speichern Sie konnen die eingegebenen Bedingungen als benutzerdefi-
nierten Filter speichern. Sie konnen dem Filter einen beliebigen
Namen geben.
Weitere Informationen: "Benutzerdefinierte Filter", Seite 270

Eine ungespeicherte Suche wirkt wie ein benutzerdefinierter Filter. Wenn
eine ungespeicherte Suche aktiv ist, hinterlegt die Steuerung die Filtergruppe
Suchergebnisse in der Spalte Filter grin.

Weitere Informationen: "Spalte Filter im Arbeitsbereich Tabelle', Seite 268

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Dieses Benutzerhandbuch beschreibt die Grundfunktionen der Steuerung.
Der Maschinenhersteller kann die Funktionen der Steuerung an die
Maschine anpassen, erweitern oder einschranken. Der Maschinenhersteller
kann z. B. auch die Farben der Steuerungsoberflache dndern.

Einstellungen im Arbeitsbereich Tabelle

Im Fenster Tabellen konnen Sie die gezeigten Inhalte des Arbeitsbereichs Tabelle
beeinflussen.

Das Fenster Tabellen enthalt folgende Bereiche:

u Allgemein
® Spaltenreihenfolge

Bereich Allgemein
Die gewahlte Einstellung im Bereich Allgemein ist modal wirksam.

Wenn der Schalter Tabelle und Formular synchronisieren aktiv ist, bewegt sich
der Cursor mit. Wenn Sie z. B. eine andere Tabellenspalte im Arbeitsbereich Tabelle
wahlen, fihrt die Steuerung den Cursor im Arbeitsbereich Formular mit.
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Bereich Spaltenreihenfolge

i Tabellen x

Allgemein Standardformat verwenden ®

Spaltenreihenfolge Benutzerformat

Alle umschalten

e
Anzahl fixierter Spalten i 2 - 4 ]

T Werkzeug-Nummer?
¥  NAME Werkzeug-Name?
L Werkzeug-Lange?
R Werkzeug-Radius?
R2 Werkzeug-Radius 2?
DL AufmaB Werkzeug-Lange?

AprGenc

Fenster Tabellen

Der Bereich Spaltenreihenfolge enthalt folgende Einstellungen:

Einstellung Bedeutung
Standardformat Wenn Sie den Schalter aktivieren, blendet die Steuerung alle Tabellenspalten
verwenden ein und zeigt sie in der Standardreihenfolge.

Wenn Sie den Schalter wieder deaktivieren, stellt die Steuerung die vorherige
Einstellung wieder her.

Benutzerformat Wenn Sie die Schaltflache Zuriicksetzen wahlen, setzt die Steuerung lhre
Anpassungen auf die Einstellungen des Standardformats zuriick.

Alle umschalten Wenn Sie den Schalter aktivieren, blendet die Steuerung alle Tabellenspalten
ein.

Wenn Sie den Schalter deaktivieren, blendet die Steuerung alle Tabellenspalten
aus.

Die jeweils erste Spalte der Tabelle konnen Sie nicht ausblenden.

Anzahl fixierter Sie definieren, wie viele Tabellenspalten die Steuerung am linken Rand der
Spalten Tabelle fixiert. Sie kdnnen bis zu vier Tabellenspalten fixieren.
Auch wenn Sie in der Tabelle weiter nach rechts navigieren, bleiben diese
Tabellenspalten sichtbar.

Spalten der aktuell Die Steuerung zeigt alle Tabellenspalten untereinander. Mit den Schaltern
geoffneten Tabelle konnen Sie jede Tabellenspalte separat ein- oder ausblenden.

Nach der gewahlten Anzahl der fixierten Spalten zeigt die Steuerung eine Linie.

Wenn Sie eine Tabellenspalte wahlen, zeigt die Steuerung Pfeile nach oben und
nach unten. Mit diesen Pfeilen kénnen Sie die Reihenfolge der Spalten andern.

Die jeweils erste Spalte der Tabelle kdnnen Sie nicht verschieben.

Die Einstellungen im Bereich Spaltenreihenfolge gelten nur fir die aktuell gedffnete
Tabelle.
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Virtuelle Spalten

Die Steuerung kann im Arbeitsbereich Tabelle virtuelle Spalten zeigen. Virtuelle
Spalten sind nicht in den Tabellendateien vorhanden, sondern enthalten berechnete

Werte aus anderen Daten.
Die Steuerung enthalt folgende virtuelle Spalten:

Spalte Bedeutung

Anwendung

MAGAZIN Die Steuerung zeigt, ob sich das
Werkzeug aktuell im Magazin oder in der
Spindel befindet.

Werkzeugverwaltung
Platztabelle

TOOL_LIFE Information zur Standzeit des Werkzeugs:

= +: Die aktuelle Standzeit CUR_TIME
des Werkzeugs liegt mindestens 5 min
unter der maximalen Standzeit TIME2.

= - Die aktuelle Standzeit CUR_TIME
des Werkzeugs liegt weniger als 5 min
unter der maximalen Standzeit TIME2.

B X: Das Werkzeug hat die maximale
Standzeit TIME2 erreicht.

= ?: Kein Wert fur die maximale
Standzeit TIME2 definiert

Werkzeugverwaltung
Platztabelle

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

weitere definieren.

Der Maschinenhersteller kann vorhandene virtuelle Spalten andern und

Hinweise

®  Wenn das Editieren deaktiviert ist und Sie einen Inhalt aus der Zwischenablage
einflgen, zeigt die Steuerung das Fenster Editieren ausgeschaltet.
Einschalten?. Wenn Sie Ja wahlen, fligt die Steuerung den kopierten Inhalt ein.

®m Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Mit dem optionalen Maschinenparameter freelnputEnabled (Nr. 105706)
definiert der Maschinenhersteller, ob Sie bei Auswahlmenus flr Parameter eigene

Werte eingeben kdnnen.

B Da die Werte von virtuellen Spalten nicht in der Tabellendatei enthalten sind,
konnen Sie diese Werte nicht mit z. B. folgenden Funktionen auslesen:

= NC-Funktionen, z. B. TABDATA READ
= HEIDENHAIN DNC (#18 / #3-03-1)
m OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)
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15.4 Arbeitsbereich Formular fiir Tabellen

Anwendung

Im Arbeitsbereich Formular zeigt die Steuerung alle Inhalte einer gewahlten
Tabellenzeile. Abhangig von der Tabelle konnen Sie die Werte im Formular
bearbeiten.

Funktionsbeschreibung

i Formularv En A vk @ & O x
‘Geometrische Basisdaten Korrekturdaten

T L(mm)  Werkzeug-Lange? 120 T ome(mm) 0
T Rmm)  Werkeug-Radus? 6 T. oL(mm) 0
T Re(mm) Werkzeug-Radius 27 0 T oRmm 0
Standzeit B oRoABLE

"FI. RT Tool Icon &
) LAST USE 06:57:07 01.08.2025

@ TIMET (min) 0

@® TIME2 (min) 0

(@ CUR_TIME (min) 188

@ OVRTIME (min) 0

Y -

Min: Max:

Arbeitsbereich Formular in der Ansicht Favoriten

Die Steuerung zeigt fir jeden Parameter folgende Informationen:
= Ggf. Symbol
® Name
m Textbreite oder Eingabebereich
Nur in der Dialogleiste
® Ggf. Einheit
Nur in der Dialogleiste
m Beschreibung
B Aktueller Wert

Inhalte bestimmter Tabellen zeigt die Steuerung gruppiert innerhalb des
Arbeitsbereichs Formular.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ggf. passt der Maschinenhersteller die gezeigten Inhalte an, z. B. Titel von
Tabellenspalten.

274 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Tabellen | Arbeitsbereich Formular fiir Tabellen

Symbole

Der Arbeitsbereich Formular enthalt folgende Symbole oder Tastenkombinationen:
Symbol oder Tasten-  Bedeutung

kombination

12 Layout anpassen

Sie konnen folgende Layoutanpassungen vornehmen:

m Bereiche zur Ansicht Favoriten hinzufligen oder entfernen
m Bereiche mithilfe des Greifers neu anordnen

m  Spalten hinzufigen oder entfernen

w

Favoriten

In dieser Ansicht zeigt die Steuerung die Bereiche, die als Favorit markiert sind.
Sie konnen sich mithilfe der Favoriten eine benutzerdefinierte Ansicht zusam-
menstellen.

Wenn das Symbol nicht aktiv ist, zeigt die Steuerung alle Bereiche.

A v Navigieren

[SHIFT]+ [SHIFT] + Zwischen Tabellenzeilen navigieren
[UP] [DOWN]

100% Aktuelle Grolie des Inhalts

Auswahlment Skalieren offnen oder schliellen

Q@

Skalieren zuriicksetzen
SchriftgrofRe des Inhalts auf 100 % setzen

&

Einstellungen
® FEinstellungen im Fenster Tabellen 6ffnen

Weitere Informationen: "Einstellungen im Arbeitsbereich Formular”,
Seite 276

= GroRe der Grafik in dem Bereich Tool Icon andern

Hinzufiigen
Die Steuerung zeigt dieses Symbol nur, wahrend Sie das Layout anpassen.
Mit diesem Symbol kdnnen Sie folgende Elemente hinzufligen:
® Spalte

Sie konnen den Arbeitsbereich in mehrere Spalten gliedern.

Weitere Informationen: "Spalte im Arbeitsbereich hinzufiigen", Seite 276
® Bereich

Sie konnen in der Ansicht Favoriten einen weiteren Bereich hinzuftigen.
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Entfernen
Die Steuerung zeigt dieses Symbol nur, wahrend Sie das Layout anpassen.
Mit diesem Symbol kdnnen Sie eine leere Spalte [6schen.
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Einstellungen im Arbeitsbereich Formular

Im Fenster Tabellen konnen Sie wahlen, ob die Steuerung die
Parameterbeschreibungen anzeigen soll. Die gewahlte Einstellung ist modal

wirksam.
i Tabellen x
Aligemein Spaltenbeschreibungen anzeigen [ ]

Spalte im Arbeitsbereich hinzufiigen

Sie fligen eine Spalte wie folgt hinzu:
B » Layout anpassen wahlen

> Die Steuerung aktiviert alle Funktionen, um das Layout des
Arbeitbereichs anzupassen.

» Innerhalb des Arbeitsbereichs nach links wischen
+ > Hinzufiigen wahlen
> Die Steuerung fugt eine neue Spalte hinzu.
: > Ggf. Bereiche verschieben
B » Layout anpassen wahlen
> Die Steuerung speichert die Anderungen.
Hinweise

Die Steuerung zeigt in der Werkzeugverwaltung nur die relevanten Parameter
fur den aktuellen Werkzeugtyp und blendet alle restlichen Parameter aus. Wenn
Sie das Symbol Layout anpassen wahlen, zeigt die Steuerung auch die ausge-
blendeten Bereiche des Formulars.

Die Steuerung zeigt in dem Bereich Tool Icon ein Symbol des gewahlten Werk-
zeugtyps.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen', Seite 163

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Mit dem optionalen Maschinenparameter freelnputEnabled (Nr. 105706)
definiert der Maschinenhersteller, ob Sie bei AuswahlmenUs fir Parameter eigene
Werte eingeben konnen.
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15.5

Import und Export von Tabelleninhalten

Anwendung

Sie koénnen Inhalte bestimmter Tabellen in die Steuerung importieren und aus der
Steuerung exportieren. Dadurch vermeiden Sie manuelle Editieraufwéande und
magliche Tippfehler.

Der Import von Werkzeugparametern ist besonders in Zusammenhang mit einem
Voreinstellgerat hilfreich. Mit exportierten Inhalten konnen Sie z. B. die Werkzeuge
und Bezugspunkte der Steuerung zum CAM-System ubertragen.

Zum Exportieren und Importieren von Tabelleninhalten verwendet die Steuerung
CSV-Dateien.

Verwandte Themen
= (Ubersicht der Dateitypen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= Grundlagen zur Anwendung Werkzeugverwaltung

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Funktionsbeschreibung
Der Import ist bei allen Tabellen moglich, die die Schaltflache Import in der
Funktionsleiste enthalten.

Um Inhalte zu exportieren, mussen Sie alle gewtnschten Tabellenzeilen markieren.
Wenn eine Tabelle das Exportieren nicht erlaubt, ist die Schaltflache Exportieren in
der Aktionsleiste ausgegraut.

Die CSV-Datei ist wie folgt aufgebaut:
® Die erste Zeile enthalt die Spaltennamen der Tabelle, die exportiert werden.

B Die weiteren Zeilen enthalten die exportierten Inhalte. Die Inhalte sind in der
gleichen Reihenfolge angeordnet wie die erste Zeile. Dezimalzahlen werden mit
einem Punkt getrennt.

Um zu Vorgangersteuerungen kompatibel zu sein, bietet die Steuerung folgende
Formatierungen fir den Export:

B TNC7 (Semikolon-getrennt) umschliel3t die Werte z. T. mit doppelten Anfih-
rungszeichen und trennt die Werte mit Semikolons.

Die meisten Tabellenkalkulationsprogrammen nutzen diese Formatierung.

= jTNC 530 / TNC 640 (Komma-getrennt) umschlie3t die Werte z. T. mit
geschweiften Klammern und trennt die Werte mit Kommas

Die Steuerung kann beide Formatierungen sowohl importieren als auch exportieren.
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Fenster Import bestatigen
Wenn Sie eine CSV-Datei zum Importieren wahlen, zeigt die Steuerung das Fenster

Import bestdtigen.

i Import bestatigen

Quelle

Datensétze, die importiert werden sollen, sind bereits vorhanden. Sollen die Daten angeh&ngt oder iiberschrieben werden?

NAME

Anhangen ab Zeile: 603

x

Aktion Ziel

M

MIl@ Anhingen’

[ Anhéngen ‘ | Uberschreiben l| Ignorieren [ Abbrechen |

{ OK ] Abbrechen

My |V Anhangen
ML | V] Anhangen
MiLL| | ] Anhangen

MLl | ) Anhangen

MILL| | ] Anhangen

Fenster Import bestatigen mit Tabellenzeilen zum Anhangen

Das Fenster enthalt folgende Bereiche:

Bereich
Quelle

Bedeutung

Die Steuerung zeigt die zu importierenden Werte der CSV-Datei.

Aktion

Wenn Sie eine Zelle doppelt tippen oder klicken, konnen Sie die Aktion fiir diese
Zeile wahlen:

= Anhang.

Zeile am Ende der Tabelle einfligen
= Uberschreiben

Zeile mit der Zeilennummer der CSV-Datei importieren
® Ignorieren

Zeile der CSV-Datei nicht importieren

Wenn Sie die Checkbox in der Kopfzeile aktivieren, markieren Sie alle Tabel-
lenzeilen. Sie konnen die Aktion fir alle markierten Zeilen in der Aktionsleiste
wahlen.

Ziel

Die Steuerung zeigt, wie die Tabellenwerte mit der aktuell gewahlten Aktion
nach dem Import sein werden.

Abhangig von der gewahlten Aktion zeigt die Steuerung Zellen mit folgenden
Farben:

Farbe Bedeutung Aktion

Gelb Der Inhalt der Quelle unterscheidet sich vom Ignorieren
Inhalt der Zieltabelle.

Dunkel- Die Tabelle wird nach dem Import keine Zeile mit  Ignorieren

grau dieser Nummer enthalten.

Dunkel- Die Zeilen werden in der Zieldatei erganzt. Anhang.

grun
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Bereich Bedeutung
Farbe Bedeutung Aktion
Rot Der aktuelle Inhalt der Tabelle wird wahrend des  Uberschrei-

Imports Uberschrieben. ben

Die Steuerung zeigt in der Titelleiste des Fensters ein Eingabefeld. Wenn
Anhang. gewahlt ist, konnen Sie optional eine Zeilennummer eingeben, mit
der die importierten Tabellenzeilen starten. Dadurch konnen Sie z. B. neue
Werkzeugnummern definieren.

15.5.1 Tabelleninhalte exportieren

Sie exportieren Tabelleninhalte wie folgt:
=i > Betriebsart Tabellen wahlen

Tabelle wahlen, z. B. Werkzeugverwaltung
Zu exportierende Zeile wahlen
Zeile markieren wahlen

Die Steuerung markiert die gewahlte Zeile und 6ffnet die
Aktionsleiste.

Ggf. weitere Zeilen markieren

Exportieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Speichern unter.
Pfad wahlen

Dateiname eingeben

Formatierung wahlen

Speichern wahlen

Die Steuerung speichert die CSV-Datei unter dem gewahlten
Pfad.

Zeile markieren

v Vv Vv Yy

Exportieren

vV Vv vV vV vV VVvY
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15.5.2 Tabelleninhalte importieren

Sie importieren Tabelleninhalte wie folgt:
E > Betriebsart Tabellen wahlen

Tabelle wahlen, z. B. Werkzeugverwaltung

Editieren aktivieren

Die Steuerung schaltet die Tabelle zum Editieren frei.
Import wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Auswahlfenster.

Gewtnschte CSV-Datei wahlen

Import wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Import bestatigen.
Checkbox in der Kopfzeile des Bereichs Aktion aktivieren

Die Steuerung markiert alle zu importierenden Zeilen und zeigt
die Aktionsleiste.

» Aktion wahlen:

®  Anhang.: Die Steuerung fligt die Inhalte am Ende der
Tabelle innerhalb neuer Zeilen ein.

= Uberschreiben: Die Steuerung liberschreibt die
urspringlichen Inhalte mit den Inhalten aus der CSV-Datei.

B Ignorieren: Die Steuerung importiert die Inhalte nicht.

> OKwahlen

> Die Steuerung importiert die Inhalte mit der gewahlten Aktion.

Editieren

Import

VvV V¥V Vv VvV VVvVYVYyYy

Wenn Sie im Bereich Aktion jede Zelle doppelt tippen oder klicken, konnen
Sie die Aktion flr jede Zeile separat wahlen.

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust maglich!

Wenn Sie mit der Funktion Uberschreiben bestehende Tabellenwerte
dberschreiben, I0scht die Steuerung die urspriinglichen Werte endgultig!

» Funktion nur bei nicht mehr bendtigten Tabellenzeilen nutzen
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung, Sachschaden moglich!

Wenn die Ubertragungsdatei unbekannte Spaltennamen enthalt, Gbernimmt die
Steuerung die Daten der Spalte nicht! Die Steuerung bearbeitet in diesem Fall mit
einem unvollstandig definierten Werkzeug.

» Prifen, ob die Spaltennamen korrekt angegeben sind

» Nach dem Import Werkzeugdaten priifen und ggf. anpassen

® Die CSV-Datei enthalt die Information, aus welcher Tabelle der Export stammt.
Der Import ist nur bei Tabellen des gleichen Dateityps moglich.

® Die Steuerung speichert den Export standardmalig unter dem Pfad
TNC:\system\tooltab.

B Um die CSV-Datei importieren zu konnen, muss die Spalte mit den
Zeilennummern vorhanden sein.

= |n der Anwendung Bezugspunkte enthélt das Fenster Import bestatigen kein
Eingabefeld in der Titelleiste. Innerhalb der Bezugspunkttabelle kdnnen Sie Zeilen
nur mit der nachsten Zeilennummer anhangen.

= Wenn das Uberschreiben von Zeilen beim Import von CSV-Dateien nicht moglich
ist, zeigt die Steuerung ein Hinweissymbol. Wenn Sie das Hinweissymbol wahlen,
zeigt die Steuerung ein Uberblendfenster mit dem Grund. Die Steuerung bietet
eine Schaltflache mit dem Hinweissymbol. Damit kdnnen Sie nach allen Zeilen
mit diesem Problem filtern.
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15.6 Werkzeugtabellen

15.6.1 Ubersicht

Dieses Kapitel enthalt Informationen zu den Werkzeugtabellen der Steuerung:
®m  Werkzeugtabelle tool.t

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282
® Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Seite 290

Mit Ausnahme der Tastsysteme konnen Sie die Werkzeuge nur in der
Werkzeugverwaltung editieren.

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

15.6.2 Werkzeugtabelle tool.t

Anwendung

Die Werkzeugtabelle tool.t enthalt die spezifischen Parameter von
Bohr- und Fraswerkzeugen. Zusétzlich enthalt die Werkzeugtabelle alle
technologielibergreifenden Parameter, z. B. die Standzeit CUR_TIME.

Verwandte Themen
B Parameter in der Werkzeugverwaltung editieren

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165
® Werkzeugparameter

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156

Funktionsbeschreibung

Die Werkzeugtabelle hat den Dateinamen tool.t und muss im Ordner TNC:\table
gespeichert sein.
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Parameter der Werkzeugtabelle tool.t

Die Anwendung Werkzeugverwaltung zeigt folgende Parameter der
Werkzeugtabelle:

Die Datei tool.t enthalt ggf. zusatzliche Tabellenspalten, die in der
Anwendung Werkzeugverwaltung nicht gezeigt werden. Diese
zusétzlichen Spalten sind fir die TNC7 go nicht relevant.

Parameter Bedeutung

T Werkzeug-Nummer?
Zeilennummer der Werkzeugtabelle

Mithilfe der Werkzeugnummer kénnen Sie jedes Werkzeug eindeutig identifizie-
ren, z. B. fir einen Werkzeugaufruf.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Sie konnen einen Index nach einem Punkt definieren.

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug', Seite 159

Dieser Parameter gilt technologietbergreifend fur alle Werkzeuge.

NAME Werkzeug-Name?

Mithilfe des Werkzeugnamens kdnnen Sie ein Werkzeug identifizieren, z. B. flr
einen Werkzeugaufruf.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Sie konnen einen Index nach einem Punkt definieren.

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug", Seite 159

Dieser Parameter gilt technologielibergreifend fir alle Werkzeuge.

Werkzeug-Lange?
Lange des Werkzeugs, bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt", Seite 153

Werkzeug-Radius?
Radius des Werkzeugs, bezogen auf den Werkzeugtrager-Bezugspunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugtrager-Bezugspunkt', Seite 153

=]~ =l

A

2 Werkzeug-Radius 2?

Eckenradius zur exakten Definition des Werkzeugs fUr die grafische Darstellung
und Kollisionsliberwachung von z. B. Kugelfrasern oder Torusfrasern.

A

=)

L AufmaB Werkzeug-Lange?
Deltawert der Werkzeuglange als Korrekturwert
Wirkt additiv zum Parameter L

i

o

R AufmaB Werkzeug-Radius?
Deltawert des Werkzeugradius als Korrekturwert
Wirkt additiv zum Parameter R

AufmaB Werkzeug-Radius 2?
Deltawert des Werkzeugradius 2 als Korrekturwert
Wirkt additiv zum Parameter R2

1 8| =
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Parameter

Bedeutung

TL

b4

Werkzeug gesperrt?

Werkzeug flr die Bearbeitung freigegeben oder gesperrt:
m Kein Wert eingetragen: Freigegeben

m L: Gesperrt

Die Steuerung sperrt das Werkzeug nach Uberschreiten der maximalen Stand-
zeit TIME1, der maximalen Standzeit 2 TIME2 oder nach Uberschreiten einer
der Parameter flr die automatische Werkzeugvermessung.

Dieser Parameter gilt technologielibergreifend fir alle Werkzeuge.

RT

Schwester-Werkzeug?
Nummer des Schwesterwerkzeugs

Wenn die Steuerung in einem TOOL CALL ein Werkzeug aufruft, das nicht
verfligbar oder gesperrt ist, wechselt die Steuerung das Schwesterwerkzeug
ein.

Wenn das Schwesterwerkzeug nicht verfiighar oder gesperrt ist, wechselt die
Steuerung das Schwesterwerkzeug des Schwesterwerkzeugs ein.

Sie kdnnen einen Index nach einem Punkt definieren.
Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug', Seite 159

Wenn Sie den Wert 0 definieren, verwendet die Steuerung kein Schwesterwerk-
zeug.

Dieser Parameter gilt technologielibergreifend fir alle Werkzeuge.
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

TIME1

Maximale Standzeit?
Maximale Standzeit des Werkzeugs in Minuten

Wenn die aktuelle Standzeit CUR_TIME den Wert TIME1 Uberschreitet, sperrt
die Steuerung das Werkzeug und zeigt beim nachsten Werkzeugaufruf eine
Fehlermeldung.

Das Verhalten ist maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Dieser Parameter gilt technologietbergreifend fir alle Werkzeuge.

TIME2

Max. Standzeit bei TOOL CALL?
Maximale Standzeit 2 des Werkzeugs in Minuten
Die Steuerung wechselt in folgenden Fallen ein Schwesterwerkzeug ein:

= Wenn die aktuelle Standzeit CUR_TIME den Wert TIME2 Uberschreitet,
sperrt die Steuerung das Werkzeug. Die Steuerung wechselt das Werkzeug
bei einem Werkzeugaufruf nicht mehr ein. Wenn ein Schwesterwerkzeug
RT definiert und im Magazin vorhanden ist, wechselt die Steuerung das
Schwesterwerkzeug ein. Wenn kein Schwesterwerkzeug vorhanden ist,
zeigt die Steuerung eine Fehlermeldung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Das Verhalten ist maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fur alle Werkzeuge.
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Parameter Bedeutung
CUR_TIME Aktuelle Standzeit?
Die aktuelle Standzeit entspricht der Zeit, in der das Werkzeug im Eingriff
@ ist. Das Werkzeug ist im Eingriff, sobald die Spindel eingeschaltet ist und die

Steuerung mit Bearbeitungsvorschub verfahrt. Die Steuerung zahlt diese Zeit
selbststandig und tragt die aktuelle Standzeit in Minuten ein.

Sie konnen die Standzeit eines aktiven Werkzeugs wahrend des Programm-
laufs editieren, z. B. nachdem Sie eine Schneidplatte gewechselt haben. Die
Steuerung Ubernimmt den Wert direkt fir die Standzeitliberwachung.

Die Steuerung aktualisiert den Wert wahrend der Abarbeitung eines
NC-Programms zyklisch sowie bei einem Werkzeugaufruf und am Programm-
ende.

Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fir alle Werkzeuge.

TYP Werkzeug Typ?

Je nach gewahltem Werkzeugtyp zeigt die Steuerung die passenden Parame-
ter im Arbeitsbereich Formular der Werkzeugverwaltung.

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen', Seite 163

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Dieser Parameter gilt technologietbergreifend fur alle Werkzeuge.
Auswahl mithilfe eines Auswahlmenis

DB_ID ID zentrale Werkzeugverwaltung

Mithilfe der Datenbank-ID koénnen Sie ein Werkzeug identifizieren, z. B. inner-
halb eines Werkzeug-Verwaltungssystems mithilfe von Client-Anwendungen.

Weitere Informationen: "Datenbank-ID", Seite 158

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

Weitere Informationen: "Indiziertes Werkzeug", Seite 159
Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fir alle Werkzeuge.

DOC Werkzeug-Kommentar?
Dieser Parameter gilt technologietbergreifend fur alle Werkzeuge.
PLC PLC-Status?

Werkzeuginformation fur die PLC
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fur alle Werkzeuge.

LCUTS Schneidenlange in der WKZ-Achse?
Schneidenlange zur exakten Definition des Werkzeugs fur die grafische Darstel-
_El[[ lung, automatische Berechnung innerhalb von Zyklen und Kollisionsiberwa-
chung.
LU Nutzlange des Werkzeugs?
Nutzlange des Werkzeugs zur exakten Definition des Werkzeugs fir die grafi-
_Ii[ sche Darstellung, automatische Berechnung innerhalb von Zyklen und Kollisi-
onslberwachung von z. B. freigeschliffenen Schaftfrasern.
RN Halsradius des Werkzeugs?
Halsradius zur exakten Definition des Werkzeugs fur die grafische Darstel-
EI lung und Kollisionstiberwachung von z. B. freigeschliffenen Schaftfrasern oder

Scheibenfrasern.

Nur wenn die Nutzlange LU grofier ist als die Schneidenlange LCUTS, kann das
Werkzeug einen Halsradius RN enthalten.
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Parameter Bedeutung
R_TIP Radius an der Spitze
Radius an der Werkzeugspitze zur exakten Definition des Werkzeugs flr die
tg grafische Darstellung und automatische Berechnung innerhalb von Zyklen fur
z. B. Kegelsenker.
ANGLE Maximaler Eintauchwinkel?
Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeugs flir eine pendelnde Eintauchbewe-
EL gung bei Zyklen.
CuT Anzahl der Schneiden?
Schneidenanzahl des Werkzeugs fur die automatische Werkzeugvermessung
EI oder die Schnittdatenberechnung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

TMAT Werkzeug-Schneidstoff?

mOm Werkzeugschneidstoff aus der Werkzeugschneidstoff-Tabelle TMAT.tab fur die
Schnittdatenberechnung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

CUTDATA Schnittdatentabelle?
g Schnittdatentabelle mit der Endung *.cut oder *.cutd fir die Schnittdatenbe-
"A rechnung wahlen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

LTOL VerschleiB-Toleranz: Lange?
Zulassige Abweichung der Werkzeuglange bei einer VerschleiRerkennung fiir
t die automatische Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn der eingegebene Wert tberschritten wird, sperrt die Steuerung das
Werkzeug im Parameter TL.

RTOL VerschleiB-Toleranz: Radius?
Zulassige Abweichung des Werkzeugradius bei einer VerschleiRerkennung fiir
T die automatische Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Wenn der eingegebene Wert Uberschritten wird, sperrt die Steuerung das
Werkzeug im Parameter TL.

R2TOL VerschleiB-Toleranz: Radius 2?

Zulassige Abweichung des Werkzeugradius 2 bei einer Verschleilerkennung
fur die automatische Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn der eingegebene Wert Uberschritten wird, sperrt die Steuerung das
Werkzeug im Parameter TL.
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Parameter

Bedeutung

DIRECT

T
e

Schneid-Richtung?

Schneidrichtung zur exakten Definition des Werkzeugs fur die grafische
Darstellung, automatische Werkzeugvermessung und Berechnung der Verfahr-
bewegungen.

Fur Fraswerkzeuge geben Sie ein, mit welcher Drehrichtung der
Werkzeugspindel das Werkzeug schneidet:

= - M3
"+ M4

R-OFFS

-

Werkzeug-Versatz: Radius?

Position des Werkzeugs bei der Langenvermessung, Versatz zwischen der
Mitte des Werkzeug-Tastsystems und der Werkzeugmitte fiir die automatische
Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

L-OFFS

i

Werkzeug-Versatz: Lange?

Position des Werkzeugs bei der Radiusvermessung, Abstand zwischen
der Oberkante des Werkzeug-Tastsystems und der Werkzeugspitze fir die
automatische Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Wirkt additiv zu dem Maschinenparameter offsetToolAxis (Nr. 122707)

LBREAK

T

Bruch-Toleranz: Lange?

Zulassige Abweichung der Werkzeuglange bei einer Brucherkennung fir die
automatische Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn der eingegebene Wert Uberschritten wird, sperrt die Steuerung das
Werkzeug im Parameter TL.

RBREAK

T

Bruch-Toleranz: Radius?

Zulassige Abweichung des Werkzeugradius bei einer Brucherkennung fiir die
automatische Werkzeugvermessung.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn der eingegebene Wert tberschritten wird, sperrt die Steuerung das
Werkzeug im Parameter TL.

NMAX Maximaldrehzahl [1/min]
. Begrenzung der Spindeldrehzahl fir den programmierten Wert, inklusive der
x Regelung mit dem Potentiometer.
LIFTOFF Abheben erlaubt?

T

Automatisches Abheben des Werkzeugs bei aktivem M148 oder FUNCTION
LIFTOFF erlauben:

m Y: LIFTOFF aktivieren
= N: LIFTOFF deaktivieren

TP_NO

Nummer des Tastsystems
Nummer des Tastsystems in der Tastsystemtabelle tchprobe.tp

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Seite 290

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters
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Parameter Bedeutung
T-ANGLE Spitzenwinkel
Spitzenwinkel des Werkzeugs zur exakten Definition des Werkzeugs flr die
g grafische Darstellung, automatische Berechnung innerhalb von Zyklen und
Kollisionstberwachung von z. B. Bohrwerkzeugen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
PITCH Werkzeug Gewinde-Steigung?
Gewindesteigung des Werkzeugs flr die automatische Berechnung innerhalb
gé:[ von Zyklen. Ein positives Vorzeichen entspricht einem Rechtsgewinde.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
LAST_USE Datum/Uhrzeit letzte Wz.-Verwendung

O

Zeitpunkt, zu dem das Werkzeug zuletzt verwendet wurde

Die Steuerung aktualisiert den Wert wahrend der Abarbeitung eines
NC-Programms zyklisch sowie bei einem Werkzeugaufruf und am Programm-
ende.

Dieser Parameter gilt technologielibergreifend fir alle Werkzeuge.

PTYP

Werkzeugtyp fiir Platz-Tabelle?

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platztabelle

Weitere Informationen: "Platztabelle tool_p.tch", Seite 295
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fir alle Werkzeuge.

KINEMATIC

To

Werkzeugtrager-Kinematik

Zuweisen eines Werkzeugtragers zur exakten Definition des Werkzeugs fir die
grafische Darstellung und Kollisionsiberwachung.

Weitere Informationen: "Werkzeugtragerverwaltung", Seite 167
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters
Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fur alle Werkzeuge.

OVRTIME

@

Uberziehen der Werkzeugstandzeit

Zeit in Minuten, die das Werkzeug Uber die definierte Standzeit des Parameters
TIME2 hinaus verwendet werden darf.

Die Funktion dieses Parameters definiert der Maschinenhersteller. Der Maschi-
nenhersteller legt fest, wie die Steuerung den Parameter bei der Suche nach
Werkzeugnamen verwendet. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Dieser Parameter gilt technologietibergreifend fir alle Werkzeuge.

RCUTS

288

Breite der Schneidplatte

Stirnseitige Schneidenbreite zur exakten Definition des Werkzeugs fur die grafi-
sche Darstellung, automatische Berechnung innerhalb von Zyklen und Kollisi-
onslberwachung, z. B. bei Wendeschneidplatten.
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Hinweise

= Mit dem Maschinenparameter unitOfMeasure (Nr. 1011071) definieren Sie die
Maleinheit Inch. Die Maleinheit der Werkzeugtabelle andert sich dadurch nicht
automatischl!

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle in Inch anlegen”, Seite 294

= Wenn Sie Werkzeugtabellen archivieren oder flr die Simulation einsetzen wollen,
speichern Sie die Datei unter einem beliebigen anderen Dateinamen mit der
entsprechenden Dateiendung.

® Deltawerte aus der Werkzeugverwaltung stellt die Steuerung in der Simulation
grafisch dar. Bei Deltawerten aus dem NC-Programm oder aus Korrekturtabellen
verandert die Steuerung in der Simulation nur die Position des Werkzeugs.

= Definieren Sie den Werkzeugnamen eindeutig!

Wenn Sie fiir mehrere Werkzeuge den identischen Werkzeugnamen definieren,
sucht die Steuerung nach dem Werkzeug in folgender Reihenfolge:

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

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!

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

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

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

= Mit dem Maschinenparameter offsetToolAxis (Nr. 122707) definiert der Maschi-
nenhersteller den Abstand zwischen Oberkante des Werkzeug-Tastsystems und
Werkzeugspitze.

Der Parameter L-OFFS wirkt additiv zu diesem definierten Abstand.

B Mit dem Maschinenparameter zeroCutToolMeasure (Nr. 122724) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Steuerung bei der automatischen Werkzeug-
vermessung den Parameter R-OFFS bericksichtigt.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter resetOnTypeChange (Nr. 125304)
definieren Sie, wie die Steuerung auf eine Anderung des Werkzeugtyps reagiert.
Der Maschinenhersteller schaltet diesen Parameter frei. Wenn der Maschinen-
parameter mit TRUE definiert ist und Sie einen Werkzeugtyp andern, setzt die
Steuerung nach einer Sicherheitsabfrage alle Werkzeugparameter zuriick.
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15.6.3 Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)

Anwendung

In der Tastsystemtabelle tchprobe.tp definieren Sie die Parameter des Tastsystems
flr den Antastvorgang, z. B. den Antastvorschub. Wenn Sie mehrere Tastsysteme
verwenden, kdnnen Sie zu jedem Tastsystem separate Parameter speichern.

Verwandte Themen
B Parameter in der Werkzeugverwaltung editieren

Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ', Seite 165
m  Werkzeugparameter

Weitere Informationen: "Werkzeugparameter', Seite 156
m  Tastsystemfunktionen

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211
m Tastsystemzyklen zum Werkzeug-Tastsystem kalibrieren

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m  Automatische Tastsystemzyklen fir das Werkzeug
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Die Tastsystemtabelle hat den Dateinamen tchprobe.tp und muss im Ordner TNC:
\table gespeichert sein.
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Parameter der Tastsystemtabelle tchprobe.tp
Die Tastsystemtabelle tchprobe.tp enthalt folgende Parameter:

Parameter
NO

Bedeutung

Fortlaufende Nummer des Tastsystems

Diese Nummer geben Sie in dem Parameter TP_NO der Werkzeugverwal-
tung ein. Die Steuerung verknipft die Daten der Tastsystemtabelle mit der
Werkzeugverwaltung.

TYPE

Auswahl des Tastsystems?

Bei dem Tastsystem TS 642 stehen folgende Werte zur Verfiigung:
B TS642-3: Das Tastsystem wird durch einen Kegelschalter aktiviert.
Dieser Modus wird nicht unterstutzt.

m TS642-6: Das Tastsystem wird durch ein Infrarotsignal aktiviert.
Verwenden Sie diesen Modus.

Auswahl mithilfe eines Auswahlmeniis

STYLUS

&

Form des Taststifts

B SIMPLE: Gerader Taststift

® L-TYPE: L-formiger Taststift

Wenn Sie den Parameter nicht definieren, verwendet die Steuerung SIMPLE.
Auswahl mithilfe eines Auswahlmenus

CAL_OF1

¢,

TS-Mittenversatz Hauptachse? [mm]

Je nach Auswahl des Parameters STYLUS hat dieser Parameter folgende
Funktion:

® SIMPLE: Versatz von der Tastsystemachse zur Spindelachse in der
Hauptachse

®m L-TYPE: Lange des Auslegers bei einem L-formigen Taststift
Erforderlich bei Auswahl ON im Parameter TRACK
Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung mit dem Kalibrierzyklus.

CAL_OF2

¢,

TS-Mittenversatz Nebenachse? [mm]

Versatz von der Tastsystemachse zur Spindelachse in der Nebenachse
Erforderlich bei Auswahl ON im Parameter TRACK

Die Steuerung beschreibt diesen Wert in Verbindung mit dem Kalibrierzyklus.

CAL_ANG

[

Spindelwinkel beim Kalibrieren?

Je nach Auswahl des Parameters STYLUS hat dieser Parameter folgende
Funktion:

® SIMPLE: Die Steuerung orientiert das Tastsystem vor dem Kalibrieren oder
Antasten auf diesen Spindelwinkel (wenn mdaglich).

m L-TYPE: Die Steuerung orientiert den Ausleger mithilfe des Spindelwinkels.

Die Steuerung orientiert das Tastsystem vor dem Kalibrieren oder Antasten auf
den Orientierungswinkel (wenn maoglich).

Erforderlich bei Auswahl ON im Parameter TRACK

'R

Antast-Vorschub? [mm/min]

Mit dem Maschinenparameter maxTouchFeed (Nr. 122602) definiert der
Maschinenhersteller den maximalen Antastvorschub.

Wenn F grol3er als der maximale Antastvorschub ist, wird der maximale
Antastvorschub verwendet.
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Parameter Bedeutung
FMAX Eilgang im Antast-Zyklus? [mm/min]
Vorschub, mit dem die Steuerung das Tastsystem vorpositioniert und
mp zwischen den Messpunkten positioniert
DIST Maximaler Messweg? [mm]
Wenn der Taststift bei einem Antastvorgang innerhalb des definierten Werts
&_I;' nicht ausgelenkt wird, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.
SET_UP Sicherheits-Abstand? [mm]

6

Entfernung des Tastsystems vom definierten Antastpunkt beim Vorpositionie-
ren

Je kleiner Sie diesen Wert definieren, umso genauer missen Sie die Antastpo-
sition definieren. Im Tastsystemzyklus definierte Sicherheitsabstande wirken
additiv zu diesem Wert.

F_PREPOS Vorposition. mit Eilgang? ENT/NOENT
Geschwindigkeit beim Vorpositionieren:

) ® FMAX_PROBE: Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus FMAX
= FMAX_MACHINE: Vorpositionieren mit Maschineneilgang
Auswahl mithilfe eines Auswahlmenus

TRACK Tastsystem orient.? Ja=ENT/Nein=NOENT

&

Infrarottastsystem bei jedem Antastvorgang orientieren:

= ON: Die Steuerung orientiert das Tastsystem in die definierte
Antastrichtung. Der Taststift wird dadurch immer in die gleiche Richtung
ausgelenkt und die Messgenauigkeit erhoht.

= OFF: Die Steuerung orientiert das Tastsystem nicht.
Bei Auswahl L-TYPE im Parameter STYLUS ist die Auswahl ON erforderlich.

Wenn Sie den Parameter TRACK andern, mussen Sie das Tastsystem neu
kalibrieren.

SERIAL

Seriennummer?

Die Steuerung editiert diesen Parameter bei Tastsystemen mit EnDat-Schnitt-
stelle automatisch.

REACTION

&

292

Reaktion? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Tastsysteme mit Kollisionsschutzadapter reagieren mit Ricksetzen des Bereit-
schaftssignals, sobald sie eine Kollision erkannt haben.

Reaktion auf ein Riicksetzen des Bereitschaftssignals:

® NCSTOP: NC-Programm unterbrechen

® EMERGSTOP: Not-Halt, Schnelleres Abbremsen der Achsen
Auswahl mithilfe eines Auswahlmentis
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Tastsystemtabelle editieren

Sie editieren die Tastsystemtabelle wie folgt:

E >
+ >

>
>
Offnen >
>
Editieren »
®
>
4
Hinweise

Betriebsart Tabellen wahlen

Hinzufiigen wahlen

Die Steuerung 6ffnet die Arbeitsbereiche Schnellauswahl und
Datei offnen.

Im Arbeitsbereich Datei offnen Datei tchprobe.tp wahlen
Offnen wihlen

Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Tastsysteme.
Editieren aktivieren

Gewunschten Wert wahlen

Wert editieren

B Sie konnen die Werte der Tastsystemtabelle auch in der Werkzeugverwaltung

editieren.

®  Wenn Sie Werkzeugtabellen archivieren oder flr die Simulation einsetzen wollen,
speichern Sie die Datei unter einem beliebigen anderen Dateinamen mit der
entsprechenden Dateiendung.

= Mit dem Maschinenparameter overrideForMeasure (Nr. 122604) definiert der

Maschinenhersteller, ob Sie wahrend des Antastvorgangs den Vorschub mit dem
Vorschub-Potentiometer andern kénnen.
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15.6.4 Werkzeugtabelle in Inch anlegen

Sie legen eine Werkzeugtabelle in inch wie folgt an:
("9 > Betriebsart Manuell wahlen

T wahlen
Werkzeug TO wahlen
Taste NC-Start driicken

Die Steuerung wechselt das aktuelle Werkzeug aus und
wechselt kein neues Werkzeug ein.

Steuerung neu starten
» Stromunterbrechung nicht quittieren
| > Betriebsart Dateien wahlen

3

v vvy

v

Herunterfahren

» Ordner TNC:\table 6ffnen
» Urspringliche Datei umbenennen, z. B. tool.t in tool_mm.t
Betriebsart Tabellen wahlen

il

Neue Tabelle erstellen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Neue Tabelle erstellen.
Ordner mit dem entsprechenden Tabellentyp wahlen, z. B. t
Ggf. MaReinheit inch wahlen

Gewdnschten Prototyp wahlen

=

vV vVvyyVvy

Pfad wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Speichern unter.
Ordner table wahlen

Name eingeben, z. B. tool

Erstellen zweimal wahlen

Die Steuerung 6ffnet den Reiter Werkzeugtabelle in der
Betriebsart Tabellen.

» Steuerung neu starten

Erstellen

VvV Vv vV VYV Yy

Herunterfahren

o > Stromunterbrechung mit Taste CE quittieren

illy - |

> Reiter Werkzeugtabelle in der Betriebsart Tabellen wahlen

> Die Steuerung verwendet die neu erstellte Tabelle als
Werkzeugtabelle.

Um die Anwendung Werkzeugverwaltung nutzen zu konnen, missen Sie
alle vorhandenen Werkzeugtabellen in inch anlegen.
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15.7

Platztabelle tool_p.tch

Anwendung

Die Platztabelle tool_p.tch enthalt die Platzbelegung des Werkzeugmagazins. Die
Steuerung bendtigt die Platztabelle fiir den Werkzeugwechsel.

Verwandte Themen
m Werkzaufruf

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Werkzeugtabelle

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282

Voraussetzung

m Werkzeug ist in der Werkzeugverwaltung definiert
Weitere Informationen: "Werkzeugverwaltung ", Seite 165

Funktionsbeschreibung

Die Platztabelle hat den Dateinamen tool_p.tch und muss im Ordner TNC:\table
gespeichert sein.

Die Platztabelle tool_p.tch enthalt folgende Parameter:

Parameter Bedeutung

P Platz-Nummer?
Platznummer des Werkzeugs im Werkzeugmagazin

T Werkzeug-Nummer?
Zeilennummer des Werkzeugs aus der Werkzeugtabelle

Mit dem Maschinenparameter deleteLoadedTool (Nr. 125301) definieren Sie,
ob Sie die Spalte T editieren diirfen. Der Maschinenhersteller schaltet diesen
Parameter frei.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282
Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

RSV

Platz reserv.?

Wenn ein Werkzeug in der Spindel ist, reserviert die Steuerung den Platz dieses
Werkzeugs im Flachenmagazin.

Platz fir das Werkzeug reservieren:
m  Kein Wert eingetragen: Platz nicht reserviert
B R Platz reserviert

ST

Sonderwerkzeug?

Werkzeug als Sonderwerkzeug definieren, z. B. bei Ubergrof3en Werkzeugen:
m Kein Wert eingetragen: Kein Sonderwerkzeug

® S: Sonderwerkzeug

Festplatz?

Werkzeug immer auf den gleichen Platz im Magazin zurlickwechseln, z. B. bei
Sonderwerkzeugen

Festplatz flr das Werkzeug definieren:
m Kein Wert eingetragen: Kein Festplatz
m F: Festplatz
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Parameter Bedeutung

L Platz gesperrt?
Platz flir Werkzeuge sperren, z. B. die Nebenplatze von Sonderwerkzeugen:
m Kein Wert eingetragen: Nicht sperren
m L: Sperren

NAME Werkzeug-Name?
Name des Werkzeugs aus der Werkzeugtabelle
Wenn Sie die Werkzeugnummer definieren, Gibernimmt die Steuerung automa-
tisch den Werkzeugnamen.
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282

DOC Werkzeug-Kommentar?
Kommentar des Werkzeugs aus der Werkzeugtabelle
Wenn Sie die Werkzeugnummer definieren, Gbernimmt die Steuerung automa-
tisch den Werkzeug-Kommentar.
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282

PLC PLC-Status?
Information zu diesem Werkzeugplatz, die an die PLC Uibertragen wird
Die Funktion dieses Parameters definiert der Maschinenhersteller. Beachten
Sie lhr Maschinenhandbuch!

P1...P5 Wert?
Die Funktion dieses Parameters definiert der Maschinenhersteller. Beachten
Sie lhr Maschinenhandbuch!

PTYP Werkzeugtyp fiir Platztabelle?

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platztabelle

Die Funktion dieses Parameters definiert der Maschinenhersteller. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch!

LOCKED_ABOVE

Platz oben sperren?
In einem Flachenmagazin Platz oberhalb sperren

Dieser Parameter ist maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhand-
buch!

LOCKED_BELOW

Platz unten sperren?
In einem Flachenmagazin Platz unterhalb sperren

Dieser Parameter ist maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhand-
buch!

LOCKED_LEFT

Platz links sperren?
In einem Flachenmagazin Platz links sperren

Dieser Parameter ist maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhand-
buch!

LOCKED_RIGHT

Platz rechts sperren?
In einem Flachenmagazin Platz rechts sperren

Dieser Parameter ist maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhand-
buch!

S1

S1
Wert zur Auswertung in der PLC

Die Funktion dieses Parameters definiert der Maschinenhersteller. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch!
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Parameter Bedeutung

S2 S2
Wert zur Auswertung in der PLC

Die Funktion dieses Parameters definiert der Maschinenhersteller. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Hinweise

= Wenn ein Werkzeug in der Platztabelle gespeichert ist, konnen Sie diese Zeile der
Werkzeugverwaltung nicht zuriicksetzen und das Werkzeug nicht I6schen. Sie
mussen das Werkzeug erst aus dem Magazin entladen.

B Wenn Sie einen Werkzeugparameter in der Platztabelle andern, andern Sie damit
denselben Parameter in der Werkzeugverwaltung.

B Die Steuerung zeigt im Arbeitsbereich Tabelle der Platztabelle zusatzlich die
virtuellen Spalten MAGAZIN und TOOL_LIFE.

Weitere Informationen: "Virtuelle Spalten", Seite 273
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Werkzeug-Einsatzdatei

Anwendung

Die Steuerung speichert Informationen tber die Werkzeuge eines NC-Programms
in einer Werkzeug-Einsatzdatei, z. B. alle bendtigten Werkzeuge und die Werkzeug-
Einsatzzeiten. Diese Datei bendtigt die Steuerung fir die Werkzeug-Einsatzprifung.

Verwandte Themen
m Werkzeug-Einsatzprifung verwenden

Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzprifung', Seite 171

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Werkzeugdaten aus der Werkzeugtabelle

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle tool.t", Seite 282

Voraussetzungen

® Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen ist vom Maschinenhersteller freigegeben

Mit dem Maschinenparameter createUsageFile (Nr. 118701) definiert der
Maschinenhersteller, ob die Funktion Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen
freigegeben ist.

Weitere Informationen: "Erzeugen einer Werkzeug-Einsatzdatei", Seite 171

® Finstellung Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen ist auf einmalig oder immer
gesetzt

Weitere Informationen: "Bereiche Maschine und Simulation”, Seite 340

Funktionsbeschreibung
Die Werkzeug-Einsatzdatei enthalt folgende Parameter:

Parameter Bedeutung
NR Zeilennummer der Werkzeug-Einsatzdatei
TOKEN In der Spalte TOKEN zeigt die Steuerung mit einem Wort,

welche Informationen die jeweilige Zeile enthalt:

B TOOL: Daten pro Werkzeugaufruf, chronologisch
aufgelistet

B TTOTAL: Gesamte Daten eines Werkzeugs, alphabetisch
aufgelistet

m STOTAL: Gerufene NC-Programme, chronologisch
aufgelistet

® TIMETOTAL: Summe der Werkzeug-Einsatzzeiten eines
NC-Programms

m TOOLFILE: Pfad der Werkzeugtabelle
Dadurch kann die Steuerung bei der Werkzeug-

Einsatzprifung feststellen, ob Sie die Simulation mit der
Werkzeugtabelle tool.t durchgefiihrt haben.

TNR Werkzeugnummer

Wenn die Steuerung noch kein Werkzeug eingewechselt hat,
enthalt die Spalte den Wert -1.

IDX Werkzeugindex
NAME Werkzeugname
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Parameter Bedeutung

TIME Werkzeug-Einsatzzeit in Sekunden
Zeit, in der das Werkzeug im Eingriff ist, ohne Eilgangsbewe-
gungen

WTIME Gesamte Werkzeug-Einsatzzeit in Sekunden

Gesamtzeit zwischen den Werkzeugwechseln, in der das
Werkzeug im Einsatz ist

RAD Summe aus dem Werkzeugradius R und dem Deltaradius DR
aus der Werkzeugtabelle

BLOCK NC-Satznummer des Werkzeugaufrufs

PATH Pfad des NC-Programms oder der Werkzeugtabelle

T Werkzeugnummer inklusive Werkzeugindex

Wenn die Steuerung noch kein Werkzeug eingewechselt hat,
enthalt die Spalte den Wert -1.

OVRMAX Maximaler Vorschub-Override

Wenn Sie die Bearbeitung nur simulieren, tragt die Steuerung
den Wert 100 ein.

OVRMIN Minimaler Vorschub-Override

Wenn Sie die Bearbeitung nur simulieren, tragt die Steuerung
den Wert -1 ein.

NAMEPRG Art der Werkzeugdefinition beim Werkzeugaufruf:
B 0: Werkzeugnummer ist programmiert
m 1. Werkzeugname ist programmiert

Hinweis
Die Steuerung speichert die Werkzeug-Einsatzdatei als abhangige Datei mit der
Endung *.dep.

In den Einstellungen der Betriebsart Dateien kdnnen Sie definieren, ob die Steuerung
abhangige Dateien in der Dateiverwaltung zeigt.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
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15.9 Bezugspunkttabelle *.pr

Anwendung

Mithilfe der Bezugspunkttabelle preset.pr konnen Sie Bezugspunkte verwalten.

Die aktive Zeile der Bezugspunkttabelle dient als Werkstick-Bezugspunkt im
NC-Programm und als Koordinatenursprung des Werkstiick-Koordinatensystems W-
cs.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte in der Maschine", Seite 150

Verwandte Themen
m  Bezugspunkte setzen und aktivieren
Weitere Informationen: "Bezugspunktverwaltung', Seite 180

Funktionsbeschreibung

Die Bezugspunkttabelle ist standardmaliig im Verzeichnis TNC:\table
gespeichert und hat den Namen preset.pr. In der Betriebsart Tabellen ist die
Bezugspunkttabelle standardmafig gedffnet.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann einen anderen Pfad fir die
Bezugspunkttabelle festlegen.

Mit dem optionalen Maschinenparameter basisTrans (Nr. 123903)
definiert der Maschinenhersteller fir jeden Verfahrbereich eine eigene
Bezugspunkttabelle.

Symbole und Schaltflachen der Bezugspunkttabelle
Die Bezugspunkttabelle enthalt folgende Symbole:

Symbol Bedeutung
& Aktive Zeile
@ Zeile schreibgeschutzt

Wenn Sie einen Bezugspunkt editieren, 6ffnet die Steuerung ein Fenster mit
folgenden Eingabemaglichkeiten:

Schaltflache Funktion

Bezugspunkt Die Steuerung interpretiert den eingegebenen Wert als

setzen gewdlnschten Anzeigewert flr die Istposition. Die Steuerung
berechnet aus dieser Information den bendtigten Tabellen-
wert.
Der eingegebene Wert wirkt im Basis-Koordinatensystem B-
cs.
Weitere Informationen: "Basis-Koordinatensystem B-CS',
Seite 177

Wenn Sie den editierten Bezugspunkt aktivieren, zeigt die
Steuerung den eingegebenen Wert als Istposition in der Positi-
onsanzeige.

300 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Tabellen | Bezugspunkttabelle *.pr

Schaltflache Funktion

Korrigieren Die Steuerung verrechnet den eingegebenen Wert mit dem
aktuellen Tabellenwert. Sie kdnnen sowohl einen positiven als
auch einen negativen Wert eingeben.

Der eingegebene Wert wirkt inkremental im Basis-Koordina-
tensystem B-CS.

Editieren Die Steuerung Ubernimmt den eingegebenen Wert unverandert
als Tabellenwert.

Der eingegebene Wert bezieht sich auf den Koordinatenur-
sprung des Basis-Koordinatensystems B-CS.

Parameter der Bezugspunkttabelle
Die Bezugspunkttabelle enthélt folgende Parameter:

Parameter Bedeutung

NO Nummer der Zeile in der Bezugspunkttabelle
DOC Kommentar

X X-Koordinate des Bezugspunkts

Basistransformation bezogen auf das Basis-Koordinatensystem B-CS
Weitere Informationen: "Basis-Koordinatensystem B-CS', Seite 177

Y Y-Koordinate des Bezugspunkts

Basistransformation bezogen auf das Basis-Koordinatensystem B-CS
Weitere Informationen: "Basis-Koordinatensystem B-CS', Seite 177

Z Z-Koordinate des Bezugspunkts

Basistransformation bezogen auf das Basis-Koordinatensystem B-CS
Weitere Informationen: "Basis-Koordinatensystem B-CS', Seite 177

ACTNO Aktiver Werkstlck-Bezugspunkt
Die Steuerung tragt in der aktiven Zeile automatisch 1 ein.
LOCKED Schreibschutz der Tabellenzeile

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgPresetSettings (Nr. 204600)
kann der Maschinenhersteller das Setzen eines Bezugspunkts in einzelnen
Achsen sperren.

Schreibschutz von Tabellenzeilen

Sie kdnnen mithilfe der Schaltflache Zeile sperren beliebige Zeilen der
Bezugspunkttabelle vor dem Uberschreiben schutzen. Die Steuerung tragt den Wert
L in der Spalte LOCKED ein.

Weitere Informationen: "Tabellenzeile ohne Passwort schiitzen', Seite 302

Alternativ kdnnen Sie die Zeile mit einem Passwort schitzen. Die Steuerung tragt
den Wert ### in der Spalte LOCKED ein.

Weitere Informationen: "Tabellenzeile mit Passwort schiitzen", Seite 302
Die Steuerung zeigt vor schreibgeschitzten Zeilen ein Symbol.

Wenn die Steuerung in der Spalte LOCKED den Wert OEM zeigt, ist diese
Spalte vom Maschinenhersteller gesperrt.
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ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Mit einem Passwort geschiitzte Zeilen kdnnen Sie ausschlieltlich mit dem
gewahlten Passwort entsperren. Vergessene Passworter konnen nicht
zurtickgesetzt werden. Die geschitzten Zeilen bleiben dadurch dauerhaft
gesperrt.

> Bevorzugt Tabellenzeilen ohne Passwort schiitzen
> Passworter notieren

15.9.1 Schreibschutz aktivieren
Tabellenzeile ohne Passwort schiitzen

Sie schitzen eine Tabellenzeile wie folgt ohne ein Passwort:

o > Schalter Editieren aktivieren

> Gewdlnschte Zeile wahlen
e > Schalter Zeile sperren aktivieren

> Die Steuerung tragt den Wert L in der Spalte LOCKED ein.
IEI > Die Steuerung aktiviert den Schreibschutz und zeigt vor der

Zeile ein Symbol.

Tabellenzeile mit Passwort schiitzen

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Mit einem Passwort geschutzte Zeilen konnen Sie ausschlielllich mit dem
gewahlten Passwort entsperren. Vergessene Passworter konnen nicht
zuriickgesetzt werden. Die geschiitzten Zeilen bleiben dadurch dauerhaft
gesperrt.

» Bevorzugt Tabellenzeilen ohne Passwort schitzen
> Passworter notieren

Sie schitzen eine Tabellenzeile wie folgt mit einem Passwort:

Ediieren » Schalter Editieren aktivieren
[ )

> Spalte LOCKED der gewunschten Zeile doppelt tippen oder
klicken

Passwort eingeben

Eingabe bestatigen

Die Steuerung tragt den Wert ### in der Spalte LOCKED ein.

Die Steuerung aktiviert den Schreibschutz und zeigt vor der
Zeile ein Symbol.

vVvYvyy
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15.9.2 Schreibschutz entfernen
Tabellenzeile ohne Passwort entsperren

Eine Tabellenzeile, die ohne Passwort geschiitzt ist, entsperren Sie wie folgt:

Edteren > Schalter Editieren aktivieren
[ J
S > Schalter Zeile sperren deaktivieren

> Die Steuerung entfernt den Wert L aus der Spalte LOCKED.

> Die Steuerung deaktiviert den Schreibschutz und entfernt das
Symbol vor der Zeile.

Tabellenzeile mit Passwort entsperren

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust moglich!

Mit einem Passwort geschiitzte Zeilen kdnnen Sie ausschlielilich mit dem
gewahlten Passwort entsperren. Vergessene Passworter kdnnen nicht
zuriickgesetzt werden. Die geschtitzten Zeilen bleiben dadurch dauerhaft
gesperrt.

> Bevorzugt Tabellenzeilen ohne Passwort schitzen
» Passworter notieren

Eine Tabellenzeile, die mit einem Passwort geschitzt ist, entsperren Sie wie folgt:

Elma.en » Schalter Editieren aktivieren

> Spalte LOCKED der gewiinschten Zeile doppelt tippen oder
klicken

### |0schen

Passwort eingeben

Eingabe bestatigen

Die Steuerung deaktiviert den Schreibschutz und entfernt das
Symbol vor der Zeile.

v Vv vVvy
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15.9.3 Bezugspunkttabelle in Inch anlegen

Wenn Sie im Menupunkt Maschinen-Einstellungen die Maleinheit inch definieren,
andert sich die MaReinheit der Bezugspunkttabelle nicht automatisch.

Weitere Informationen: "MenUpunkt Maschinen-Einstellungen®, Seite 339

Sie legen eine Bezugspunkttabelle in inch wie folgt an:

> Steuerung neu starten

» Stromunterbrechung nicht quittieren
[ > Betriebsart Dateien wahlen

Herunterfahren

» Ordner TNC:\table 6ffnen

» Urspringliche Datei preset.pr umbenennen, z. B. in
preset_mm.pr

Betriebsart Tabellen wahlen

v

Neue Tabelle erstellen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Neue Tabelle erstellen.
Ordner pr wahlen

Ggf. Maleinheit inch wahlen

Gewdnschten Prototyp wahlen

=]
=

vV VvVvyyVvy

[

Pfad wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Speichern unter.
Ordner table wahlen

Name preset.pr eingeben

Erstellen zweimal wahlen

Die Steuerung offnet den Reiter Bezugspunkte in der
Betriebsart Tabellen.

» Steuerung neu starten

Erstellen

VvV VvV vV V.V Y

Herunterfahren

e Stromunterbrechung mit Taste CE quittieren

illy - |

> Reiter Bezugspunkte in der Betriebsart Tabellen wahlen

> Die Steuerung verwendet die neu erstellte Tabelle als
Bezugspunkttabelle.

> Die Steuerung zeigt die Malieinheit inch in der Dialogleiste der
Arbeitsbereiche.
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung, Gefahr erheblicher Sachschaden!

Nicht definierte Felder in der Bezugspunkttabelle verhalten sich anders als

mit dem Wert 0 definierte Felder: Mit O definierte Felder tiberschreiben beim
Aktivieren den vorherigen Wert, bei nicht definierten Feldern bleibt der vorherige
Wert erhalten. Wenn der vorherige Wert erhalten bleibt, besteht Kollisionsgefahr!

» Vor dem Aktivieren eines Bezugspunkts prifen, ob alle Spalten mit Werten
beschrieben sind
> Bei nicht definierten Spalten Werte eingeben, z. B. 0

> Alternativ vom Maschinenhersteller 0 als Default-Wert fir die Spalten
definieren lassen

®  Um die DateigroRRe und die Verarbeitungsgeschwindigkeit zu optimieren, halten
Sie die Bezugspunkttabelle moglichst kurz.

m Sie kdnnen neue Zeilen nur am Ende der Bezugspunkttabelle hinzufiigen.

= Wenn Sie den Wert der Spalte DOC editieren, missen Sie den Bezugspunkt neu
aktivieren. Erst dann Gbernimmt die Steuerung den neuen Wert.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte aktivieren", Seite 181

= Wenn ein manueller Antastvorgang oder ein NC-Programm unterbrochen oder
gestoppt ist, konnen Sie die Bezugspunkttabelle nicht editieren. Wenn Sie eine
Tabellenzelle doppelt tippen oder klicken, zeigt die Steuerung das Fenster
Editieren nicht moglich. Internen Stopp ausfiihren?. Wenn Sie Ja wahlen,
verliert die Steuerung ggf. Antastpunkte oder modal wirkende Programminfor-
mationen.

Hinweise in Verbindung mit Maschinenparametern

= Mit dem optionalen Maschinenparameter initial (Nr. 105603) definiert der
Maschinenhersteller fur jede Spalte einer neuen Zeile einen Default-Wert.

= Wenn die Maleinheit der Bezugspunkttabelle nicht zur definierten Mal3einheit im
Maschinenparameter unitOfMeasure (Nr. 101107) passt, zeigt die Steuerung in
der Betriebsart Tabellen eine Meldung in der Dialogleiste.
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16.1 Grundlagen

Anwendung

Mit dem elektronischen Handrad konnen Sie die Achsen verfahren, ohne am
Bedienpult stehen zu miissen. Sie konnen mit dem Handrad auch Funktionen der
Steuerung ausfihren, um z. B. die Maschine einzurichten oder den Programmlauf zu
beeinflussen.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert, welche Funktionen am Handrad zur
Verflgung stehen und wie die Steuerung die Funktionen auswertet. Dieses
Kapitel beschreibt den Standardumfang des Handrads.

Verwandte Themen
®  Schrittweise positionieren

Weitere Informationen: "Achsen schrittweise positionieren®, Seite 131
® Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell (#17 / #1-05-1)

Weitere Informationen: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell
(#17 / #1-05-1)", Seite 211

Ubersicht
Die Steuerung unterstitzt folgende Handrader:
Handrad Bedeutung Weitere Informationen
HR 130, HR 180 Einbau-Handrad im
Bedienfeld
HR 510, HR 510 FS Handrad ohne Display Seite 309
HR 520, HR 520 FS Display-Handrad Seite 312
HR 550 FS mit Funkibertragung
Hinweise

A GEFAHR

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Durch ungesicherte Anschlussbuchsen, defekte Kabel und unsachgemafen
Gebrauch entstehen immer elektrische Gefahren. Mit dem Einschalten der
Maschine beginnt die Gefahrdung!

> Gerate ausschlieRlich durch autorisiertes Service-Personal anschlief3en oder
entfernen lassen

» Maschine ausschliellich mit angeschlossenem Handrad oder gesicherter
Anschlussbuchse einschalten

®m Der Maschinenhersteller definiert, welche Achsen Sie mit dem Handrad verfahren
konnen. Auch die virtuelle Achse VT kann lhr Maschinenhersteller auf eine
Achstaste legen.

= Wenn das Handrad aktiv ist, zeigt die Steuerung im Arbeitsbereich Positionen ein
Symbol bei der gewahlten Achse. Das Symbol zeigt, ob Sie die Achse mit dem
Handrad verfahren konnen.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Positionen", Seite 97
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16.2 Handrad ohne Display

Anwendung

Dieses Kapitel enthélt erganzende Informationen fir die Handrader HR 510 und
HR 510 FS ohne Display.

Verwandte Themen
= Ubersicht der verfligbaren Handrader
Weitere Informationen: "Ubersicht', Seite 308
® Display-Handrader
Weitere Informationen: "Display-Handrad", Seite 312

Funktionsbeschreibung

Bedienelemente

O ObhwWN

Ein Handrad ohne Display bietet folgende Bedienelemente:

1 Achstasten
2  Taste Ist-Position-iibernehmen
Weitere Informationen: "NC-Satz mit aktueller Position erzeugen®, Seite 311
3  Tasten fir die Geschwindigkeitsstufe
Weitere Informationen: "Geschwindigkeitsstufen', Seite 310
4 Tasten fir die Verfahrrichtung
5  Vom Maschinenhersteller belegbare Tasten, z. B. Spindel ein, NC-Start oder NC-Stopp
6  Handrad-Zustimmtasten
Weitere Informationen: "Handrad aktivieren und deaktivieren®, Seite 310
7 Stellrad
8  Taste Not-Halt
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Geschwindigkeitsstufen

Das Handrad bietet drei Tasten mit vordefinierten Geschwindigkeitsstufen, aus
denen Sie wahlen konnen.

Die Geschwindigkeitsstufe beeinflusst folgende Werte:

= Weg, um den die Steuerung eine Achse positioniert, wenn Sie das Stellrad um
eine Rasterung drehen

®  Vorschub, mit dem die Steuerung eine Achse positioniert, wenn Sie die Rich-
tungstasten driicken

o Sie wahlen mit einer Taste sowohl die Stufe flir den Weg als auch fiir den
Vorschub. Die Steuerung verwendet aber verschiedene, unabhangige
Werte, je nachdem, ob Sie das Stellrad drehen oder mit einer Taste

verfahren.
Taste Bedeutung
@ Kleine Geschwindigkeitsstufe
Beispiel: Weg von 0,001° oder 0,001 mm/inch
@ Mittlere Geschwindigkeitsstufe
Beispiel: Weg von 0,01° oder 0,01 mm/inch
@ Hohe Geschwindigkeitsstufe

Beispiel: Weg von 0,1° oder 0,1 mm/inch

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller definiert die Werte der Geschwindigkeitsstufen fur
jede Achse.

16.2.1 Handrad aktivieren und deaktivieren

Sie aktivieren ein Handrad ohne Display wie folgt:
® > Taste Handrad auf der Steuerung driicken

> Die Steuerung aktiviert das Handrad und andert das Symbol
der Betriebsart Manuell.

> Die Steuerung zeigt ein Handradsymbol bei der aktuell
gewahlten Achse im Arbeitsbereich Position.

Sie deaktivieren ein Handrad ohne Display wie folgt:
» Taste Handrad auf der Steuerung driicken

Alternativ zur Taste Handrad konnen Sie auch den Schalter Handrad in der
Funktionsleiste der Steuerung verwenden.
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16.2.2 NC-Satz mit aktueller Position erzeugen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller kann die Handradtasten beliebig belegen. Ggf. ist
die Taste Ist-Position-ilibernehmen bei Ihrem Handrad nicht vorhanden.

Sie erzeugen einen NC-Satz mithilfe des Handrads wie folgt:

dﬂ’ > Betriebsart Manuell wahlen
@ » Anwendung MDI wahlen
> Ggf. NC-Satz wahlen, hinter den Sie den NC-Satz einfligen
wollen

» Handrad aktivieren
4 > Taste Ist-Position-iibernehmen driicken
> Die Steuerung flgt die Istposition der aktiven Achse ein.

16.2.3 Schrittweise positionieren mit Handrandern ohne Display

Beim schrittweisen Positionieren verfahren Sie die gewahlte Achse mit jedem
Tastendruck um einen definierten Wert. Um mit einem Handrad ohne Display
schrittweise positionieren zu kdnnen, missen Sie das Schrittmald an der Steuerung
definieren.

Das schrittweise Positionieren funktioniert nur bei Verfahrbewegungen
mithilfe der Richtungstasten.

Sie positionieren bei einem Handrad ohne Display wie folgt schrittweise:
@™ > Betriebsart Manuell wahlen

™ » Anwendung Handbetrieb wahlen

» SchrittmaB wahlen

Die Steuerung 6ffnet ggf. den Arbeitsbereich Positionen und
blendet den Bereich SchrittmabB ein.

Schrittmal fUr Linearachsen eingeben
Taste Handrad auf der Steuerung drlcken
Die Steuerung aktiviert das Handrad.
Taste einer Achse driicken

Schrittmal

\4

vVvVvyVYyy

v

Taste der Verfahrrichtung driicken

> Die Steuerung verfahrt die Achse um das definierte
Schrittmal.
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16.3 Display-Handrad

Anwendung

Dieses Kapitel enthalt spezifische Informationen fir die Display-Handrader HR 520,
HR 520 FS und HR 550 FS. Mit Display-Handradern konnen Sie im Vergleich zu
Handradern ohne Display zusatzliche Funktionen ausfihren.

Verwandte Themen
= Ubersicht der Handrader
Weitere Informationen: "Ubersicht', Seite 308
B Handrader ohne Display
Weitere Informationen: "Handrad ohne Display", Seite 309

Funktionsbeschreibung

Bedienelemente

Ein Display-Handrad bietet folgende Bedienelemente:

1 Handrad-Aktivierungstaste
Weitere Informationen: "Display-Handrad aktivieren und deaktivieren’,

Seite 317
2 Handrad-Zustimmtasten an den Seiten
3 Achstasten

4 Softkey-Auswahltasten
Weitere Informationen: "Handrad-Softkeys", Seite 314
5 Taste Not-Halt
6 Display
Weitere Informationen: "Display-Inhalte’, Seite 313
7  Geschwindigkeitsstufe
Weitere Informationen: "Geschwindigkeitsstufen', Seite 315
8 Tasten fur die Verfahrrichtung und Eilgang
9 Taste Ist-Position-libernehmen
Weitere Informationen: "NC-Satz mit aktueller Position erzeugen", Seite 311
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10 Vom Maschinenhersteller belegbare Tasten, z. B. Spindel ein, NC-Start oder
NC-Stopp

11 Stellrad
12 Drehzahl- und Vorschubpotentiometer

Display-Inhalte

Das Display des Handrads enthélt folgende Bereiche:

1 Handrad in der Dockingstation oder im Funkbetrieb aktiv
Nur bei Funkhandrad HR 550 FS
2  Feldstarke, max. sechs Balken
Nur bei Funkhandrad HR 550 FS
3 Ladezustand des Akkus, max. sechs Balken
Nur bei Funkhandrad HR 550 FS
4 Gewahlte Achse und aktuelle Position
5 STIB
Programmlauf ist gestartet oder Achse ist in Bewegung
6 Bei TNC7 go keine Funktion
7  Aktuelle Drehzahl der aktiven Spindel
8  Aktueller Vorschub der gewahlten Achse
Wahrend des Programmlaufs aktueller Bahnvorschub
9 Anstehende Fehlermeldung
10 Bei TNC7 go keine Funktion
11 Verfahrweg pro Stellradrasterung
Weitere Informationen: "Geschwindigkeitsstufen', Seite 315
12 Schrittweises Positionieren aktiv oder inaktiv und Schrittmal’
Weitere Informationen: "Schrittweise positionieren’, Seite 319
13 Handrad-Softkeys
Weitere Informationen: "Handrad-Softkeys", Seite 314
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Handrad-Softkeys

\

Mit den Handrad-Softkeys konnen Sie folgende Funktionen wahlen:

Softkey Taste Bedeutung
AX F1 Maschinenachse wahlen
STEP F2 Schrittweises Positionieren aktivieren oder deaktivieren

und Schrittmal wahlen
Weitere Informationen: "Schrittweise positionieren’,
Seite 319

MSF F3 Schnittdaten, Zusatzfunktionen und Bezugspunkt
definieren
Weitere Informationen: "Spindeldrehzahl S definieren’,
Seite 318

OPM F4 Betriebsart wahlen

MA F5 Maschinenspezifische Funktionen ausfiihren, z. B.
Magazinplatze umschalten

MOP F3 Manuelle Optionen wahlen

Nur wenn ein Programmlauf mit NC-Stopp unterbrochen
wurde

Betriebsarten
Wenn Sie OPM driicken, konnen Sie folgende Betriebsarten wahlen:

Softkey Taste Bedeutung

MAN F1 Betriebsart Manuell

MDI F2 Anwendung MDI in der Betriebsart Manuell

RUN F3 Betriebsart Programmlauf

SGL F4 Modus Einzelsatz der Betriebsart Programmlauf
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Funktionen im Programmlauf
Wenn Sie MOP driicken, kdnnen Sie folgende Funktionen wahlen:

Softkey Taste Bedeutung
MAN F1 Manuell verfahren
STOP F4 Interner Stopp

Wenn Sie auf dieser Ebene MAN drlicken, kdnnen Sie folgende Funktionen wahlen:

Softkey Taste Bedeutung
REPO F1 Wiederanfahren an die Kontur
3D F2 Einstellung der Funktion Bearbeitungsebene schwenken

Geschwindigkeitsstufen
Sie wahlen die Geschwindigkeitsstufe mit den Pfeiltasten nach oben und unten.

Das Handrad zeigt den Wert der gewahlten Stufe im Display hinter RES. Wenn Sie
das Stellrad um eine Rasterung drehen, verfahrt die Steuerung diesen Wert in der

MaReinheit der Achse.
Taste Bedeutung

' Geschwindigkeitsstufe erhohen
Geschwindigkeitsstufe verkleinern

Bei Display-Handradern definiert die Geschwindigkeitsstufe nur den
Weg pro Rasterung, nicht den Vorschub bei Verfahrbewegungen mit
Richtungstasten.

Den Vorschub definieren Sie mit dem Softkey MSF.
Weitere Informationen: "Handradvorschub F definieren’, Seite 319
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Besonderheiten Funkhandrad HR 550 FS

Mit dem Funkhandrad HR 550 FS konnen Sie sich weiter vom Maschinenbedienpult
entfernen als mit kabelgebundenen Handradern. Das Funkhandrad HR 550 FS bietet
aus diesem Grund vor allem bei Grolmaschinen einen Vorteil.

Die Handradaufnahme HRA 551 FS und das Handrad HR 550 FS bilden zusammen

eine Funktionseinheit.

Handrad HR 550 FS Handradaufnahme HRA 551 FS

Das Funkhandrad HR 550 FS ist mit einem Akku ausgestattet. Der Akku wird
geladen, sobald Sie das Handrad in die Handradaufnahme einlegen.

Sie kénnen das HR 550 FS mit dem Akku bis zu acht Stunden betreiben, bevor Sie
es wieder aufladen mussen. Ein vollstandig entladenes Handrad benétigt zur vollen
Aufladung ca. drei Stunden. Wenn Sie das HR 550 FS nicht verwenden, setzen sie es
immer in die Handradaufnahme. Dadurch ist der Handradakku immer geladen und
es liegt eine direkte Kontaktverbindung zum Not-Halt-Kreis vor.

Wenn das Handrad in der Handradaufnahme liegt, bietet es die gleichen Funktionen
wie im Funkbetrieb. Dadurch konnen Sie auch ein vollstandig entladenes Handrad
verwenden.

Das HR 550 FS sollte grundsatzlich im zugehorigen HRA 551 FS belassen
werden, wenn es nicht benutzt wird:

® Der Selbsttest der Sicherheit kann erfolgen.
m Der NiMH-Akkumulator des Handrads ist immer aufgeladen.

®  Eine unerwartete Not-Halt-Reaktion aufgrund eines leeren NiMH-Akkus
wird vermieden.

B Die Verwechslung verschiedener Funkhandrader wird vermieden.

0 Reinigen Sie die Kontakte der Handradaufnahme und des Handrads
regelmafig, um deren Funktion sicherzustellen.

Funkhandrader richten Sie in der Anwendung TNCdiag ein.
Weitere Informationen: "Funkhandrad einrichten ", Seite 321

Wenn die Steuerung einen Not-Halt ausgelost hat, mussen Sie das Handrad
wieder neu aktivieren.
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Wenn Sie an den Rand der Ubertragungsstrecke des Funkbereichs kommen, warnt
Sie das HR 550 FS durch einen Vibrationsalarm. Verringern Sie in diesem Fall den
Abstand zur Handradaufnahme.

16.3.1 Display-Handrad aktivieren und deaktivieren

ACHTUNG

Achtung, Schaden am Werkstiick moglich

Bei der Umschaltung zwischen Maschinenbedienfeld und Handrad kann es zu
einer Reduzierung des Vorschubs kommen. Dies kann sichtbare Marken auf dem
Werkstlick verursachen.

> Werkzeug freifahren, bevor Sie umschalten

» Vor dem Umschalten priifen, ob die Stellung der Vorschubpotentiometer gleich
ist

Sie aktivieren ein Display-Handrad wie folgt:
» Taste Handrad auf dem Handrad driicken

> Die Steuerung aktiviert das Handrad und andert das Symbol
der Betriebsart Manuell.

> Die Steuerung zeigt ein Handradsymbol bei der aktuell
gewahlten Achse im Arbeitsbereich Position.

> Ggf. Stellung des Vorschubpotentiometer anpassen

Sie deaktivieren ein Display-Handrad wie folgt:
® > Taste Handrad auf dem Handrad drlcken

Die Steuerung aktiviert oder deaktiviert auch das Vorschubpotentiometer.

Wenn der Vorschub vor der Umschaltung groRer ist als der Vorschub nach
der Umschaltung, reduziert die Steuerung den Vorschub auf den kleineren
Wert.

Wenn der Vorschub vor der Umschaltung kleiner ist als der Vorschub nach
der Umschaltung, friert die Steuerung den Wert ein. In diesem Fall missen
Sie das Vorschubpotentiometer bis zum vorherigen Wert zuriickdrehen,
erst dann wirkt das aktivierte Vorschubpotentiometer.
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16.3.2 NC-Satz mit aktueller Position erzeugen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller kann die Handradtasten beliebig belegen. Ggf. ist
die Taste Ist-Position-ilibernehmen bei Ihrem Handrad nicht vorhanden.

Sie erzeugen einen NC-Satz mithilfe des Handrads wie folgt:

dﬂ’ > Betriebsart Manuell wahlen
@ » Anwendung MDI wahlen
> Ggf. NC-Satz wahlen, hinter den Sie den NC-Satz einfligen
wollen

» Handrad aktivieren
4 > Taste Ist-Position-iibernehmen driicken
> Die Steuerung flgt die Istposition der aktiven Achse ein.

16.3.3 Spindeldrehzahl S definieren

Sie definieren die Drehzahl S der aktiven Spindel bei einem Display-Handrad wie
folgt:

» Handrad-Softkey MSF driicken

Handrad-Softkey S driicken

Gewdinschte Drehzahl mit den Tasten F1 und F2 wahlen

Das Handrad zeigt die definierte Drehzahl im Display hinter S.

Taste NC-Start drlicken

Die Steuerung aktiviert die definierte Drehzahl.

VvV VvV Vvy

Wenn Sie die Taste F1 oder F2 gedrUckt halten, zahlt das Handrad
den Wert hoch oder runter. Je langer Sie halten, umso grof3er wird der
Zahlschritt.

Wenn Sie zusatzlich die Taste CTRL driicken, startet das Handrad mit
einem groleren Zahlschritt.
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16.3.4 Handradvorschub F definieren

Sie definieren den Vorschub F bei einem Display-Handrad wie folgt:
Handrad-Softkey MSF drlicken
Handrad-Softkey F driicken
Gewdnschten Vorschub mit den Tasten F1 und F2 wahlen
OK dricken
Neuen Vorschub mit Handrad-Softkey OK tbernehmen
% » Taste einer Achse driicken

v

v vyYwvyy

> Taste der Verfahrrichtung driicken

> Die Steuerung verfahrt die Achse mit dem definierten
Vorschub.

o Wenn Sie die Taste F1 oder F2 gedrlckt halten, andert die Steuerung den
Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den Faktor 10.

Durch zuséatzliches Dricken der Taste CTRL andert sich der Zahlschritt bei
Driicken von F1 oder F2 um Faktor 100.

16.3.5 Schrittweise positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahren Sie die gewahlte Achse mit jedem
Tastendruck um einen definierten Wert.

0 m Das schrittweise Positionieren funktioniert nur bei Verfahrbewegungen
mithilfe der Richtungstasten.

® Die Steuerung gleicht die Einstellungen des schrittweisen Positionierens
zwischen Handrad und Steuerung ab.

Sie positionieren bei einem Display-Handrad wie folgt schrittweise:

» Handrad-Softkey STEP driicken

Handrad-Softkey ON driicken

Die Steuerung aktiviert das schrittweise Positionieren.

Gewdunschtes Schrittmald mit den Tasten F1 und F2 wahlen

Das Handrad zeigt das definierte Schrittmal} im Display hinter STEP.

VvV v VvV

Das kleinstmaogliche Schrittmaf ist 0,0007 mm (0,00001 in). Das
grotmagliche Schrittmal ist 710 mm (0,3937 in).

> Schrittmall mit Handrad-Softkey OK Ubernehmen
> Taste einer Achse dricken

> Taste der Verfahrrichtung driicken

> Die Steuerung verfahrt die Achse um das definierte
SchrittmaB.

o Wenn Sie die Taste F1 oder F2 gedrlckt halten, andert die Steuerung den
Zahlschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den Faktor 10.

Durch zuséatzliches Dricken der Taste CTRL andert sich der Zahlschritt bei
Drucken von F1 oder F2 um Faktor 100.
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Hinweise in Verbindung mit Funkhandradern

A GEFAHR

>

Achtung, Gefahr fiir Anwender!

Der Einsatz von Funkhandradern ist durch den Akku-Betrieb und durch andere
Funkteilnehmer anfalliger auf Storeinflisse als eine leitungsgebundene
Verbindung. Eine Missachtung der Voraussetzungen und Hinweise flr einen
sicheren Betrieb flihrt z. B. bei Wartungs- oder Einrichtearbeiten zur Gefahrdung
des Anwenders!

Funkverbindung des Handrads auf magliche Uberschneidungen mit anderen
Funkteilnehmern prifen

Das Handrad und die Handradaufnahme nach spatestens 120 Stunden
Betriebsdauer ausschalten, damit die Steuerung beim nachsten Neustart
einen Funktionstest ausfihrt (Nur bei Handradern 598515-03, 606622-03 und
Aufnahme 731928-02)

Bei mehreren Funkhandradern in einer Werkstatt die eindeutige Zuordnung
zwischen Handradaufnahme und zugehdrigem Handrad sicherstellen (z. B.
Farbaufkleber)

Bei mehreren Funkhandradern in einer Werkstatt die eindeutige Zuordnung
zwischen Maschine und zugehdrigem Handrad sicherstellen (z. B.
Funktionstest)

>
>

4

ACHTUNG

Achtung, Gefahr fiir Werkzeug und Werkstiick!

Das Funkhandrad I6st bei Funkunterbrechung, vollstandiger Akkuentladung oder
Defekt eine Not-Aus-Reaktion aus. Not-Aus-Reaktionen wahrend der Bearbeitung
konnen zu Schaden am Werkzeug oder Werkstick flhren!

Handrad bei Nichtverwendung in die Handradaufnahme einsetzen

Abstand zwischen Handrad und Handradaufnahme gering halten
(Vibrationsalarm beachten)

Vor der Bearbeitung Handrad testen

Die Steuerung zeigt eine Warnung, wenn Sie ein Funkhandrad mit einem bereits
gewahlten Funkkanal verbinden.
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16.4 Funkhandrad einrichten

Anwendung

In der Anwendung Einrichtung Funkhandrad konnen Sie das Funkhandrad
HR 550 FS einrichten.

Verwandte Themen
®  FElektronisches Handrad
Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad", Seite 307
® Funkhandrad HR 550 FS
Weitere Informationen: "Besonderheiten Funkhandrad HR 550 FS", Seite 316
= TNCdiag
Weitere Informationen: "TNCdiag", Seite 397

Voraussetzungen

= Maschine mit Handradaufnahme
Der Maschinenhersteller montiert die Handradaufnahme an der Maschine.

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Start > Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » Funkhandrad einrichten

Einrichtbetrieb beenden

Status +
Spektrum *
Konfiguration —
des 0058241184 E]
Seriennummer des Handrads in der Basisstation 0058241184 IEI
Zustand des Handrads in der Basistation o Handrad paaren
Benutzter Funkkanal der Funkverbindung u I Bitte auswahlen V]
Sendeleistung Mittel [ Bitte auswahlen V]

TNCdiag in der Anwendung Einrichtung Funkhandrad

TNCdiag zeigt folgende Bereiche:

1 Status
Informationen zur Ubertragungsqualitét

Wenn die Empfangsqualitat der Funkverbindung eingeschrankt ist, reagiert die
Steuerung mit einem Not-Halt. Eine schlechte Empfangsqualitat kann einen
sicheren Halt der Achsen nicht gewabhrleisten.

2 Spektrum
Frequenz der einzelnen Funkkanale

Der Funkkanal mit der kleinsten Saule hat den geringsten Funkverkehr. Der
empfohlene Funkkanal fir das Funkhandrad ist mit einem griinen Kreis
markiert.
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3 Konfiguration
® Handrad anbinden
Funkhandrad der Handradaufnahme zuordnen
= Benutzter Funkkanal der Funkverbindung

Empfohlenen Funkkanal flir das Funkhandrad im Auswahlmeni mit Bester
Kanal wahlen

B Sendeleistung

Sendeleistung im Auswahlmenu wahlen. Je geringer die Sendeleistung,
desto geringer die Reichweite des Funkhandrads.

= Verbindungszustand

Wenn TNCdiag dauerhaft den Verbindungsstatus Aktiv zeigt, ist die Konfi-
guration abgeschlossen.

4 Information

Jeder Bereich enthalt das Symbol Information. Wenn Sie das Symbol wahlen,
zeigt TNCdiag die Beschreibung der Einstellungen.

Neues Funkhandrad einrichten

Sie richten ein neues Funkhandrad wie folgt ein:
» Funkhandrad in Handradaufnahme legen
> Betriebsart Start wahlen

> Anwendung Einstellungen wahlen

Maschinen-Einstellungen wahlen

> @ & D

» Funkhandrad einrichten doppelt tippen oder klicken

> Die Steuerung 6ffnet die Anwendung Einrichtung
Funkhandrad in TNCdiag.

» Handrad anbinden wahlen
> TNCdiag zeigt bei Verbindungszustand kurz Aktiv.

» |Im Auswahlmenu Benutzter Funkkanal der Funkverbindung
den Kanal Bester Kanal wahlen

> Im Auswahlmenl Sendeleistung die Sendeleistung wahlen,
z. B. Mittel

» Handrad starten wahlen
> TNCdiag aktiviert das Handrad.

> TNCdiag graut die Auswahlmenus Benutzter Funkkanal der
Funkverbindung und Sendeleistung aus.

o Wenn wahrend der Konfiguration ein Fehler auftritt, stellt TNCdiag den
Bereich Konfiguration rot dar.

Um die Fehlerdetails zu lesen, wechseln Sie in eine Betriebsart, z. B. zur
Betriebsart Start.
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Extended Workspace

Anwendung

Mit dem Extended Workspace kénnen Sie einen zuséatzlich angeschlossenen
Bildschirm als zweiten Bildschirm der Steuerung verwenden. Dadurch
konnen Sie den zusatzlich angeschlossenen Bildschirm unabhangig von der
Steuerungsoberflache verwenden sowie Anwendungen der Steuerung darauf
anzeigen.

Verwandte Themen
m Hardware-Erweiterung ITC
Weitere Informationen: "Hardware-Erweiterungen’, Seite 59

Voraussetzung

® Zusatzlich angeschlossener Bildschirm vom Maschinenhersteller als Extended
Workspace konfiguriert

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Funktionsbeschreibung

Sie kénnen mit dem Extended Workspace z. B. folgende Funktionen oder

Anwendungen ausfuhren:

= Dateien von der Steuerung 6ffnen, z. B. Zeichnungen

® Fenster von HEROS-Funktionen zusatzlich zur Steuerungsoberflache 6ffnen
Weitere Informationen: "HEROS-MenU', Seite 443
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Anwendung

Das Sicherheitskonzept der integrierten Funktionalen Sicherheit FS fir

Maschinen mit HEIDENHAIN-Steuerung bietet zusatzlich zu vorhandenen
mechanischen Sicherheitseinrichtungen an der Maschine ergénzende Software-
Sicherheitsfunktionen. Das integrierte Sicherheitskonzept reduziert z. B. automatisch
den Vorschub, wenn Sie Bearbeitungen bei offener Maschinenttr durchfihren. Der
Maschinenhersteller kann das Sicherheitskonzept FS anpassen oder erweitern.

Voraussetzungen

B Bei Steuerungen mit SIK:
m  Software-Option #160 Integrated FS: Basic oder Software-Option #1671
Integrated FS: Full
m  Ggf. Software-Optionen #162 bis #166 Add. FS Ctrl. Loop oder Software-
Option #169 Add. FS Full
Abhéangig von der Anzahl der Antriebe an der Maschine benétigen Sie ggf.
diese Software-Optionen.
B Bej Steuerungen mit SIK2:
m Software-Option Integrated FS: Basic (#6-30-1)
m Ggf. Software-Option Integrated FS: Full (#6-30-2%)
Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, schaltet die Software-Opti-
onsnummer #6-30-1 vier sichere Achsen frei. Sie kdnnen die Software-Opti-

onsnummer #6-30-2* mehrfach bestellen und bis zu sechs weitere sichere
Achsen freischalten.

m Der Maschinenhersteller muss das Sicherheitskonzept FS auf die Maschine
abstimmen.

Funktionsbeschreibung

Jeder Anwender einer Werkzeugmaschine ist Gefahren ausgesetzt.
Schutzeinrichtungen kénnen zwar den Zugriff zu Gefahrenstellen verhindern,
andererseits muss aber auch ohne Schutzeinrichtung (z. B. bei gedffneter Schutztdir)
an der Maschine gearbeitet werden konnen.
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Sicherheitsfunktionen

Um die Anforderungen an den Personenschutz zu gewahrleisten, bietet die
integrierte Funktionale Sicherheit FS genormte Sicherheitsfunktionen. Der
Maschinenhersteller verwendet die genormten Sicherheitsfunktionen bei der
Umsetzung der Funktionalen Sicherheit FS fir die jeweilige Maschine,

Sie konnen die aktiven Sicherheitsfunktionen im Achsstatus der Funktionalen
Sicherheit FS nachverfolgen.

Weitere Informationen: "Menlpunkt Achsstatus", Seite 330

Bezeichnung Bedeutung Kurzbeschreibung

SS0, SS1, Safe Stop Sicheres Stillsetzen der Antriebe auf

SS1D, SS1F, unterschiedliche Arten

SS2

STO Safe Torque Off Energieversorgung zum Motor ist unterbrochen.
Bietet Schutz gegen unerwartetes Anlaufen der
Antriebe

SOS Safe Operating Stop Sicherer Betriebshalt. Bietet Schutz gegen

unerwartetes Anlaufen der Antriebe

SLS Safely Limited Speed Sicher begrenzte Geschwindigkeit. Verhindert,
dass die Antriebe bei gedffneter Schutztir
vorgegebene Geschwindigkeitsgrenzwerte

dberschreiten

SLP Safely Limited Position Sicher begrenzte Lage. Uberwacht, dass eine
sichere Achse einen vorgegebenen Bereich nicht
verlasst

SBC Safe Brake Control Zweikanalige Ansteuerung der

Motorhaltebremsen
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Sicherheitsbezogene Betriebsarten der Funktionalen Sicherheit FS

Die Steuerung bietet mit der Funktionalen Sicherheit FS verschiedene
sicherheitsbezogene Betriebsarten. Die sicherheitsbezogene Betriebsart mit der
niedrigsten Nummer enthalt die hochste Sicherheitsstufe.

Abhangig von der Realisierung des Maschinenherstellers stehen folgende
sicherheitsbezogene Betriebsarten zur Verfligung:

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller muss die sicherheitsbezogenen Betriebsarten fir
die jeweilige Maschine umsetzen.

Symbol Sicherheitsbezogene Betriebsart Kurzbeschreibung
SOM Betriebsart SOM_1 Safe operating mode 1:
1
Automatikbetrieb, Produktionsbetrieb
SoM Betriebsart SOM_2 Safe operating mode 2:
2
Einrichtbetrieb
sow Betriebsart SOM_3 Safe operating mode 3:
Manuelles Eingreifen, nur fur qualifizierte
Anwender
SOM Betriebsart SOM_4 Safe operating mode 4:
4
Diese Funktion muss vom Erweitertes manuelles Eingreifen,
Maschinenhersteller freigegeben Prozessbeobachtung, nur fur qualifizierte
und angepasst werden. Anwender

Funktionale Sicherheit FS im Arbeitsbereich Positionen

Bei einer Steuerung mit Funktionaler Sicherheit FS zeigt die Steuerung die
uberwachten Betriebszustande der Elemente Drehzahl S und Vorschub F im
Arbeitsbereich Positionen. Wenn im Uberwachten Zustand eine Sicherheitsfunktion
ausgelost wird, stoppt die Steuerung die Vorschubbewegung und die Spindel oder
reduziert die Geschwindigkeit, z. B. beim Offnen der Maschinentdir.

Weitere Informationen: "Achs- und Positionsanzeige", Seite 98
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Anwendung Funktionale Sicherheit

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller konfiguriert die Sicherheitsfunktionen in dieser
Anwendung.

Die Steuerung zeigt in der Anwendung Funktionale Sicherheit in der Betriebsart
Start Informationen Uber den Zustand der einzelnen Sicherheitsfunktionen. In dieser
Anwendung kénnen Sie sehen, ob einzelne Sicherheitsfunktionen aktiv und von der
Steuerung abgenommen sind.

Funktionale Sicherheit X OF  Abeitsbereiche v
Obersicht v L
& oso | Koynamo. | Aogenommen e |
59 l CigSafety ‘ v 0970164 ‘ v ‘
60 ClgPlcSafety A 0x0e9b4111
%0 ClgAxParSafety HSE-V9_X_K00_E00 Vv Oedssddte
85 ClgAxParSafety HSE-V9_Y_K00_E00 v Oxatced2ze
65 ClgAxParSafety HSE-V9_Z_K00_E00 v Oxc226b0af
67 ClgAxParSafety HSE-V9_B_K00_E00 A Oxctafoed
6 ClgAxParSafety HSE-V9_C_K00_E0D b4 xar8428s
il ClgAxParSafety HSE-V9_U_K00_E00 4 0x882c080d
7 ClgAxParSafety HSE-V9_V_K00_E0 v 0001287/
7 ClgAxParSafety HSK63_F_S1_K00_E00 O 007292t/

Arbeitsbereich Ubersicht in der Anwendung Funktionale Sicherheit
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Meniipunkt Achsstatus
OF Aneitsbereiche v
Einstellungen v Schiisselzahl: Suche Q
Suchergebnis
Y Favten (Fs) Sicherheitsparameter ) T 5
@ Letzter Vorgang
Achse Zustand Stopp SLs2 SLS3 SLS4 Vmax_act
[E% Maschinen-Einsteliongen
. / sio sst 20000 50000 50000 GOSN )
(©) Betrebssystem
. / s10 sst 20000 50000 50000 W A )
T2l NetaverFemaugrit
. / s10 sst 20000 50000 50000 QoS ')
Diagnose/Wartung
@ . +/ s10 81 05 13 14 00 ml:“ ),
] oEw-Enstelungen U
A so ss1 10 25 28 (Ul )
Maschi et
@ s i . Vv sTo ss1 20000 50000 50000 00 ,'"':"“ )
R Konfiguraionen . ~ oo . o ™ o
Imin
(B . A so 81 7000 15000 4000 00 ,"l"i" )

MenUpunkt Achsstatus in der Anwendung Einstellungen

Im MenUpunkt Achsstatus der Anwendung Einstellungen zeigt die Steuerung
folgende Informationen Uber die Zustande der einzelnen Achsen:

Feld Bedeutung

Achse Konfigurierte Achsen der Maschine
Zustand Aktive Sicherheitsfunktion

Stopp Stoppreaktion

Weitere Informationen: "Funktionale Sicherheit FS im Arbeits-
bereich Positionen", Seite 328

SLS2 Maximale Drehzahl- oder Vorschubwerte flir SLS in der
Betriebsart SOM_2

SLS3 Maximale Drehzahl- oder Vorschubwerte fir SLS in der
Betriebsart SOM_3

SLS4 Maximale Drehzahl- oder Vorschubwerte fiir SLS in der

Betriebsart SOM_4

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller freigegeben
und angepasst werden.

Vmax_act Aktuell giiltige Begrenzung fiir Drehzahl oder Vorschub
Werte entweder aus den SLS-Einstellungen oder aus der SPLC

Bei Werten grofier als 999 999 zeigt die Steuerung MAX.

Die Steuerung zeigt folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder Bedeutung

Schaltflache

Z) Prifstand der gewahlten Achse zurlicksetzen
Priifflags Prifstand aller Achsen zuricksetzen
zuriicksetzen
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o m Das Riicksetzen des Priifstands ist eine Funktion fir den Kundendienst.
Nutzen Sie die Funktion nur nach Aufforderung durch HEIDENHAIN oder
den Maschinenhersteller.

m Um den Prifstand von Achsen zurlickzusetzen, bendtigen Sie das Recht
NC.ApproveFsAxis. Das Recht ist nur bei aktiver Benutzerverwaltung
verflgbar.

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung", Seite 411

Weitere Informationen: "Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung',
Seite 467

Priifstand der Achsen
Damit die Steuerung die Verwendung der Achsen im sicheren Betrieb gewahrleisten
kann, pruft die Steuerung alle Uberwachten Achsen beim Einschalten der Maschine.

Dabei priift die Steuerung, ob die Position einer Achse mit der Position direkt nach
dem Herunterfahren tbereinstimmt. Wenn eine Abweichung auftritt, kennzeichnet
die Steuerung die betroffene Achse in der Positionsanzeige mit einem roten
Warndreieck.

Wenn die Priifung einzelner Achsen beim Start der Maschine fehlschlagt, konnen Sie
die Prifung der Achsen manuell durchfihren.

Weitere Informationen: "Achspositionen manuell priifen’, Seite 332

Die Steuerung zeigt den Priifstand der einzelnen Achsen mit folgenden Symbolen:

Symbol Bedeutung
v Die Achse ist gepriift oder muss nicht geprift werden.
A Die Achse ist nicht geprtft, muss aber fur die Gewahrleistung

des sicheren Betriebs geprtift werden.

Weitere Informationen: "Achspositionen manuell prifen”,
Seite 332

A FS Uberwacht die Achse nicht oder die Achse ist nicht als
sicher konfiguriert.
FS Uberwacht die Achse, aber die Sicherheitsfunktion SLP ist
deaktiviert.
Mit dem Maschinenparameter safeAbsPosition (Nr. 403130)
definiert der Maschinenhersteller, ob die Sicherheitsfunktion
SLP fir eine Achse aktiv ist.
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18.1  Achspositionen manuell priifen

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller angepasst werden.
Der Maschinenhersteller definiert die Lage der Prifposition.

Sie prifen die Position einer Achse wie folgt:
cﬂ" > Betriebsart Manuell wahlen

J,'i > Anwendung Referenz anfahren wahlen

> Achsposition im Arbeitsbereich Referenzieren wahlen
> Gewilnschte Achse wahlen
) > Taste NC-Start driicken

> Die Achse fahrt auf Priifposition.

> Nachdem die Prifposition erreicht ist, zeigt die Steuerung eine
Meldung.

> Zustimmtaste auf dem Maschinenbedienfeld driicken
> Die Steuerung stellt die Achse als gepriift dar.

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung fihrt keine automatische Kollisionsprifung zwischen Werkzeug
und Werkstlck durch. Bei falscher Vorpositionierung oder ungentigendem
Abstand zwischen den Komponenten besteht wahrend des Anfahrens der
Prifpositionen Kollisionsgefahr!

» Vor dem Anfahrens der Prifpositionen bei Bedarf eine sichere Position
anfahren

> Auf mogliche Kollisionen achten

Sie konnen im Arbeitsbereich Referenzieren beliebig zwischen den Modi
Referenzieren und Achsposition wechseln.

Hinweise

= Werkzeugmaschinen mit HEIDENHAIN-Steuerungen konnen mit integrierter
Funktionaler Sicherheit FS oder mit externer Sicherheit ausgestattet sein. Dieses
Kapitel richtet sich ausschlieltlich an Maschinen mit integrierter Funktionaler
Sicherheit FS.

® Die Steuerung flhrt wiederholte Selbsttests durch, um z. B. defekte Kabel zu
erkennen. Der Maschinenhersteller definiert, in welchen Zeitabstanden die
Steuerung die Selbsttests durchfihrt. Wenn ein Selbsttest der Steuerung aktiv
ist, zeigt die Steuerung ein Symbol in der Informationsleiste. Wenn ein Selbsttest
aktiv ist, kann die Steuerung keine Achsbewegungen ausfuihren.
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19.1  Ubersicht

Die Anwendung Einstellungen enthalt folgende Gruppen mit Menipunkten:

Symbol  Gruppe Symbol Meniipunkt
IE’ Maschinen-Einstellungen IE’ Maschinen-Einstellungen

Weitere Informationen: "Menipunkt Maschi-
nen-Einstellungen", Seite 339

@ Allgemeine Informationen

Weitere Informationen: "MenUpunkt Allgemeine
Informationen’, Seite 343

SIK

Weitere Informationen: "Menlpunkt SIK",
Seite 345

® Maschinenzeiten

Weitere Informationen: "Menipunkt Maschinen-
zeiten", Seite 348

ﬁ'g' Ubersicht Tastsysteme

Weitere Informationen: "Menipunkt Ubersicht
Tastsysteme", Seite 349

@ Abgleich Analogspannung

Weitere Informationen: "Menupunkt Abgleich
Analogspannung", Seite 352

ﬁg Funkhandrad einrichten

Weitere Informationen: "Funkhandrad einrichten ",
Seite 321

Date/Time

Weitere Informationen: "Fenster Systemzeit
einstellen”, Seite 353

Betriebssystem

=3

Language/Keyboards

Weitere Informationen: "Dialogsprache der Steue-
rung", Seite 354

5 Uber HeROS

Weitere Informationen: "Lizenz- und Nutzungshin-
weise", Seite 54

SELinux

Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware
SELinux", Seite 356

UserAdmin

Weitere Informationen: "Fenster Benutzerverwal-
tung', Seite 421

Current User

Weitere Informationen: "Fenster Aktueller Benut-
zer", Seite 422

Touchscreen konfigurieren

Sie kdnnen die Empfindlichkeit des Touchscreens
wahlen und Berlhrpunkte anzeigen oder ausblen-
den.

E

-

@

(>

DOl

P
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Symbol  Gruppe Symbol Meniipunkt
h Netzwerk/Fernzugriff o° Shares
Lo So

Weitere Informationen: "Netzlaufwerke an der
Steuerung', Seite 357

IEI'| Network
= Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle”,
Seite 361
= PKI Admin
—Q

Zertifikate der Steuerung verwalten, z. B. fiir den
OPC UA NC Server

Weitere Informationen: "PKI Admin", Seite 368
OPC UA

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 370

DNC

Weitere Informationen: "MenUpunkt DNC",
Seite 378

Printer
Weitere Informationen: "Drucker’, Seite 381

%

i

VNC VNC
Weitere Informationen: "Menuipunkt VNC",
Seite 384

Vrzg Real VNC Viewer

Verbindung zu einem entfernten Gerat mit einem
VNC-Server herstellen

Nur fur Netzwerkspezialisten

@ Firewall

Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
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Symbol  Gruppe Symbol

Meniipunkt

EJ Diagnose/Wartung

Terminal-Programm
Konsolenbefehle eingeben und ausfiihren

i

Helogging
Einstellungen flr interne Diagnosedateien vorneh-
men

Portscan
Weitere Informationen: "Portscan", Seite 392

perf2
Prozessor- und Prozessauslastung priifen

TNCdiag
Weitere Informationen: "TNCdiag", Seite 397

TNCscope
Nur fur autorisierte Fachkréafte

NC/PLC Backup

Weitere Informationen: "Backup und Restore’,
Seite 393

NC/PLC Restore

Weitere Informationen: "Backup und Restore",
Seite 393

Touchscreen reinigen

Die Steuerung sperrt den Touchscreen 90 Sekun-
den lang fur Eingaben.

Dokumentation aktualisieren

Weitere Informationen: "Dokumentation aktuali-
sieren", Seite 398

Erweitertes Logging

Wenn diese Funktion aktiv ist, speichert die Steue-
rung Grafik-Journal-Daten. Diese Daten bendtigt
ggf. der HEIDENHAIN-Kundendienst im Fehlerfall.
Wenn Sie die Funktion aktivieren, missen Sie die
Steuerung neu starten. Deaktivieren Sie die Funkti-
on nach der Fehlerbehebung wieder, um Speicher-
platz zu sparen.

@ OEM-Einstellungen

Einstellungen fur den Maschinenhersteller

{g} Maschinenparameter

Diese Gruppe enthalt die editierbaren Maschinen-
parameter je nach Berechtigung, z. B. MP Einrich-
ter.

Weitere Informationen: "Maschinenparameter’,
Seite 400

P@ Konfigurationen fQ@

Konfigurationen

Weitere Informationen: "Konfigurationen der
Steuerungsoberflache', Seite 407
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Symbol  Gruppe Symbol Meniipunkt
@ Funktionale Sicherheit @ Achsstatus
Weitere Informationen: "Menlipunkt Achsstatus”,
Seite 330
@ Sicherheitsparameter

Weitere Informationen: "Anwendung Funktionale
Sicherheit", Seite 329
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19.2 Schliisselzahlen

Anwendung

Die Anwendung Einstellungen enthalt im oberen Teil das Eingabefeld
Schliisselzahl:. Das Eingabefeld ist von jeder Gruppe aus zuganglich.

Funktionsbeschreibung
Sie kdnnen mit den Schliisselzahlen folgende Funktionen oder Bereiche freischalten:

Schliisselzahl Bedeutung

123 Maschinenspezifische Anwenderparameter editieren
Weitere Informationen: "Maschinenparameter’, Seite 400

Ij\ Wenn diese Schllisselzahl aktiv ist, zeigt die Steuerung ein

& anderes Symbol fur die Betriebsart Start.

555343 Sonderfunktionen zur Variablenprogrammierung
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Sonderfunktionen fiir das Maschinenverhalten

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

0 Aktive Schlisselzahlen zurlicksetzen

Wenn die Feststelltaste wahrend der Eingabe aktiv ist, zeigt die Steuerung
eine Meldung. Damit kdnnen Sie Fehleingaben vermeiden.
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19.3 Meniipunkt Maschinen-Einstellungen

Anwendung

Im MenUpunkt Maschinen-Einstellungen der Anwendung Einstellungen konnen Sie
Einstellungen fir die Simulation und den Programmlauf definieren.

Verwandte Themen
= Grafikeinstellungen fir die Simulation
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » Maschinen-Einstellungen

Bereich MaBeinheit

Im Bereich MaBeinheit konnen Sie die Malleinheit mm oder inch wahlen.

®  Metrisches Malsystem: z. B. X = 15,789 (mm) Anzeige mit 3 Stellen nach dem
Komma

m Zoll-System: z. B. X = 0,6216 (inch) Anzeige mit 4 Stellen nach dem Komma

Wenn die Anzeige in Inch aktiv ist, zeigt die Steuerung auch den Vorschub in inch/

min an. In einem Inch-Programm mussen Sie den Vorschub mit einem Faktor 10

groRer eingeben.
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Bereiche Maschine und Simulation

Kanaleinstellungen
Sie kdnnen folgende Einstellungen definieren:

Einstellung Bedeutung
Aktive Mit der Funktion Aktive Kinematik konnen Sie die Kinematik
Kinematik der Maschine und der Simulation andern. Damit konnen

Sie NC-Programme testen, die z. B. flir andere Maschinen
programmiert sind.

Die Steuerung bietet ein Auswahlment mit allen verfiigbaren
Kinematiken. Der Maschinenhersteller definiert, welche
Kinematiken Sie wahlen konnen.

Die Steuerung zeigt die aktive Kinematik im Modus Maschine
des Arbeitsbereichs Simulation.

Werkzeug- Mit der Werkzeug-Einsatzdatei kann die Steuerung eine
Einsatzdatei Werkzeug-Einsatzprifung durchftihren.

erzeugen Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzprifung', Seite 171

Sie wahlen, wann die Steuerung eine Werkzeug-Einsatzdatei
erzeugt:

E pie
Die Steuerung erzeugt keine Werkzeug-Einsatzdatei.
B einmalig

Wenn Sie das nachste Mal ein NC-Programm simulieren
oder abarbeiten, erstellt die Steuerung einmalig eine
Werkzeug-Einsatzdatei.

5 immer

Wenn Sie ein NC-Programm simulieren oder abarbeiten,
erstellt die Steuerung jedes Mal eine Werkzeug-
Einsatzdatei.
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Bedienstation bei Programmunterbrechung
Die Steuerung zeigt diese Funktion nur im Bereich Maschine.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Mit dem optionalen Maschinenparameter userControl (Nr. 144101)
definiert der Maschinenhersteller, ob dieser Bereich zur Verfligung steht.

FUr die Funktion Manuell verfahren im Programmlauf kénnen Sie folgende
Einstellungen definieren:

Einstellung Bedeutung
Standard- Sie wahlen, mit welchem Bedienelement Sie die Achsen
Bedienstation verfahren:

= Maschinenbedienfeld MB
® Handrad HR

Letzte aktive Wenn der Schalter aktiv ist, berlcksichtigt die Steuerung die
Bedienstation gewahlte Standard-Bedienstation nicht.
merken Die Steuerung merkt sich den Zustand des Schalters Handrad

beim letzten manuellen Verfahren und aktiviert das zugehorige
Bedienelement.

Weitere Informationen: "Manuell verfahren wahrend einer Unterbrechung’, Seite 241

Verfahrgrenzen
Die Steuerung zeigt diese Funktion nur im Bereich Maschine.

Mit der Funktion Verfahrgrenzen schranken Sie den moglichen Verfahrweg einer
Achse ein. Sie kdnnen flr jede Achse Verfahrgrenzen definieren, um z. B. einen
Teilapparat gegen eine Kollision zu sichern.

Die Funktion Verfahrgrenzen besteht aus einer Tabelle mit folgenden Inhalten:

Spalte Bedeutung

Achse Die Steuerung zeigt jede Achse der aktiven Kinematik in einer
Zeile.

Status Wenn Sie eine oder beide Grenzen definiert haben, zeigt die

Steuerung die Inhalte Giiltig oder Ungiiltig.

Untere Grenze In dieser Spalte definieren Sie die untere Verfahrgrenze der
Achse. Sie kdnnen bis zu vier Nachkommastellen eingeben.

Obere Grenze In dieser Spalte definieren Sie die obere Verfahrgrenze der
Achse. Sie konnen bis zu vier Nachkommastellen eingeben.

Die definierten Verfahrgrenzen wirken tiber einen Neustart der Steuerung hinaus, bis
Sie alle Werte aus der Tabelle I6schen.

Fur die Werte der Verfahrgrenzen gelten folgende Rahmenbedingungen:
= Die untere Grenze muss kleiner sein als die obere Grenze.
= Die untere und obere Grenze dirfen nicht beide den Wert 0 enthalten.
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Hinweise

ACHTUNG

Achtung Kollisionsgefahr!

Sie konnen alle hinterlegten Kinematiken auch als aktive Maschinenkinematik
wahlen. Danach fihrt die Steuerung alle manuellen Bewegungen und
Bearbeitungen mit der gewahlten Kinematik aus. Bei allen nachfolgenden
Achsbewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Funktion Aktive Kinematik ausschliel3lich fir die Simulation verwenden

» Funktion Aktive Kinematik nur bei Bedarf zur Auswahl der aktiven
Maschinenkinematik verwenden

= Mit dem optionalen Maschinenparameter enableSelection (Nr. 205601) definiert
der Maschinenhersteller fir jede Kinematik, ob die Kinematik innerhalb der
Funktion Aktive Kinematik wahlbar ist.

B Mit den Tasten +, -, * /, (und ) kénnen Sie innerhalb von numerischen Einga-
befeldern rechnen.

B Sie konnen die Werkzeug-Einsatzdatei in der Betriebsart Tabellen 6ffnen.
Weitere Informationen: "Werkzeug-Einsatzdatei', Seite 298
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19.4 Meniipunkt Allgemeine Informationen

Anwendung

Im MenUpunkt Allgemeine Informationen der Anwendung Einstellungen zeigt
die Steuerung Informationen Uber die Steuerung und die Maschine. Wenn z. B. der
HEIDENHAIN-Kundendienst die Nummer der NC-Software bendtigt, finden Sie die
Nummer in diesem Bereich.

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » Aligemeine Informationen

Bereich Versionsinformationen
Die Steuerung zeigt folgende Informationen:

Unterbereich Bedeutung

HEIDENHAIN = Steuerungstyp
Bezeichnung der Steuerung
= NC-SW
Nummer der NC-Software
= NCK
Version der Software
Wird von HEIDENHAIN verwaltet

PLC PLC-SW
Nummer oder Name der PLC-Software
Wird vom Maschinenhersteller verwaltet

Betriebssystem = HeROS-Version
= Yocto-Version
Wird von HEIDENHAIN verwaltet

Der Maschinenhersteller kann weitere Software-Nummern hinzufiigen.

Wenn der Maschinenhersteller flir mindestens einen OEM-Zyklus eine
Versionsnummer definiert hat, zeigt die Steuerung diese Informationen im
Unterbereich OEM-Zyklen.

Bereich Maschinenhersteller-Information

Die Steuerung zeigt die Inhalte aus dem optionalen Maschinenparameter
CfgOemlnfo (Nr. 131700). Nur wenn der Maschinenhersteller diesen
Maschinenparameter definiert hat, zeigt die Steuerung diesen Bereich.

Weitere Informationen: "Maschinenparameter in Verbindung mit OPC UA",
Seite 371
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Bereich Maschineninformation

Unterbereich Bedeutung

Hardware Arbeitsspeicher
Arbeitsspeicher des Hauptrechners

Die Steuerung zeigt zusatzlich die Inhalte aus dem optionalen Maschinenparameter
CfgMachinelnfo (Nr. 131600). Nur wenn der Maschinenbetreiber diesen
Maschinenparameter definiert hat, zeigt die Steuerung diesen Bereich.

Weitere Informationen: "Maschinenparameter in Verbindung mit OPC UA",
Seite 371

344 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Anwendung Einstellungen | Meniipunkt SIK

19.5 Meniipunkt SIK

Anwendung

Mit dem Menipunkt SIK der Anwendung Einstellungen konnen Sie
steuerungsspezifische Informationen einsehen, z. B. die Seriennummer und die
verflgbaren Software-Optionen.

Verwandte Themen
m Software-Optionen der Steuerung
Weitere Informationen: "Software-Optionen", Seite 52

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » SIK
Der MenUpunkt SIK enthalt folgende Bereiche:

Bereich Inhalt

SIK-Information Die Steuerung zeigt folgende Informationen:

Seriennummer

Identnummer

Steuerungstyp

Leistungsklasse

Funktionen

Status

Die Steuerung zeigt, ob sie mit SIK oder SIK2 ausgestattet ist.
= Optionen temporar freischalten / Optionen sperren

Maschinenherstel- Der Maschinenhersteller kann ein herstellerspezifisches Passwort fir die
ler-Schliissel Steuerung definieren.
General Key Der Maschinenhersteller kann alle Software-Optionen einmalig fiir 90 Tage
Nur bei SIK freischalten, z. B. fur Tests.

Die Steuerung zeigt den Status des General Keys:

= NONE

Der General Key wurde fiir diese Software-Version noch nicht verwendet.
= dd.mm.yyyy

Datum, bis zu dem alle Software-Optionen zur Verfiigung stehen. Nach dem
Ablauf kann der General Key nicht erneut verwendet werden.

= EXPIRED
Der General Key fiir diese Software-Version ist abgelaufen.

Freischalten von Sie kdnnen eine Schliisseldatei wahlen, um Software-Optionen freizuschalten.
Optionen Die Schlisseldatei erhalten Sie von Ihrem Maschinenhersteller.

Nur bei SIK2 Weitere Informationen: "Software-Optionen freischalten’, Seite 347
Software-Optionen Die Steuerung zeigt alle verflgbaren Software-Optionen in einer Tabelle.

Weitere Informationen: "Bereich Software-Optionen’, Seite 346
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Bereich Software-Optionen
Die Tabelle mit den verfligbharen Software-Optionen enthalt folgende Spalten:

Spalte Bedeutung
# Nummer der Software-Option
Option Name der Software-Option

Bei Steuerungen mit SIK2 zeigt die Steuerung die Identnum-
mer und den Namen der Software-Option.

Die Steuerung zeigt folgende Symbole zum Status der

Software-Option:

= Kein Symbol: Die Software-Option ist nicht freigeschaltet.

= Haken: Die Software-Option ist vollstandig und dauerhaft
freigeschaltet.

m Uhr: Die Software-Option ist zeitlich begrenzt freigeschaltet
oder kann bei Steuerungen mit SIK2 nochmal bestellt
werden.

m  Schloss: Die Software-Option wurde durch den Maschinen-
hersteller gesperrt.

Ablaufdatum Die Steuerung zeigt folgende Informationen zum Status der
oder Status Software-Option:

®  Aktiviert

= YYYY-MM-DD

Wenn eine Software-Option zeitlich begrenzt freige-
schaltet ist, zeigt die Steuerung, bis zu welchem Datum die
Software-Option noch verfligbar ist.

® XvonX

Bei Steuerungen mit SIK2 zeigt die Steuerung, wie oft die
Software-Option schon freigeschaltet wurde.

Details Detailinformationen fur den Maschinenhersteller
Konfig. Funktion fir den Maschinenhersteller, um Software-Optionen
ZuU sperren

19.5.1 Software-Optionen einsehen

Sie sehen die freigeschalteten Software-Optionen an der Steuerung wie folgt ein:
@ > Betriebsart Start wahlen

&

Anwendung Einstellungen wahlen
Maschinen-Einstellungen wahlen

SIK wahlen

Zu Bereich Software-Optionen navigieren

Bei freigeschalteten Software-Optionen zeigt die Steuerung
den Text Aktiviert.

vVvVvyVvVYyy
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19.5.2 Software-Optionen freischalten

Um bei Steuerungen mit SIK2 eine Software-Option freizuschalten, bendtigen Sie
eine Schlisseldatei z. B. vom Maschinenhersteller.

Sie schalten eine Software-Option mit SIK2 wie folgt frei:
> Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine einschalten

> Die Steuerung startet das Betriebssystem und zeigt die Meldung Strom-
Unterbrechung.

» Zum Menipunkt SIK navigieren

» Im Bereich Freischalten von Optionen Schaltflache Wahlen

wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Schliisseldatei fiir
Optionen wahlen (SIK2_xxx.txt).

> Zu SchlUsseldatei navigieren
» Offnen wihlen

> Die Steuerung liest die Schlisseldatei und 6ffnet das Fenster
Neu starten.

> Neu starten wahlen

> Die Steuerung startet neu und aktiviert die Software-Option.

Offnen

Wenn eine Schllisseldatei in dem Ordner TNC:\SIK2 liegt, liest die
Steuerung die SchlUsseldatei beim nachsten Startvorgang automatisch.

Definition

Abkiirzung Definition

SIK (System SIK ist die Bezeichnung der Einsteckplatine fir die Steue-
|dentification rungs-Hardware. Jede Steuerung kann mit der Seriennummer
Key) des SIK eindeutig identifiziert werden.

Die TNC7 go ist mit einer Einsteckplatine SIK2 ausgestattet,
wodurch sich die Nummern der Software-Optionen von z. B.
Vorgangersteuerungen unterscheiden.
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19.6 Meniipunkt Maschinenzeiten

Anwendung

Im Bereich Maschinenzeiten der Anwendung Einstellungen zeigt die Steuerung
Laufzeiten seit der Inbetriebnahme.

Verwandte Themen
® Datum und Uhrzeit der Steuerung
Weitere Informationen: "Fenster Systemzeit einstellen’, Seite 353

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:

Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » Maschinenzeiten
Die Steuerung zeigt folgende Maschinenzeiten:

Maschinenzeit Bedeutung

Steuerung ein Laufzeit der Steuerung seit der Inbetriebnahme

Maschine ein Laufzeit der Maschine seit der Inbetriebnahme

Programmlauf Laufzeit im Programmlauf seit der Inbetriebnahme

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Der Maschinenhersteller kann bis zu 20 zuséatzliche Laufzeiten definieren.
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19.7 Meniipunkt Ubersicht Tastsysteme

Anwendung

Im Menipunkt Ubersicht Tastsysteme der Anwendung Einstellungen konnen Sie
alle Werkstlck- und Werkzeug-Tastsysteme der Steuerung anlegen und verwalten.

Verwandte Themen
m Tastsystemtabelle

Weitere Informationen: "Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Seite 290

B Werkzeug-Tastsystem mit Kabel oder Infrarotiibertragung im Maschinen-
parameter CfgTT (Nr. 122700) anlegen

Weitere Informationen: "Maschinenparameter”, Seite 400

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » Ubersicht Tastsysteme

Die Steuerung zeigt jeweils eine Tabelle fiir die Sende- und Empfangseinheiten SE,
die Werkstuck-Tastsysteme TS und die Werkzeug-Tastsysteme TT.

Die Tabellen enthalten folgende Informationen:
® Geratetyp
= Nummer
Nur bei TSund TT
B Seriennummer
®  Schaltflache Hinzufiigen
Nur bei TSund TT

Nur wenn Sie Tastsysteme mit Funkverbindung verwenden, zeigt die
Steuerung die Tabelle fir Sende- und Empfangseinheiten.

Sende-/Empfangseinheit

Wenn Sie Tastsysteme mit Funkverbindung verwenden, zeigt die Steuerung bei
Sende-/Empfangseinheit folgende Informationen:

Anzeige Bedeutung

Status Sende- und Empfangseinheit aktiv oder inaktiv
SE Sende- und Empfangseinheit SE wahlen

Kanal Funkkanal wahlen oder wechseln

Wahlen Sie den Kanal mit der besten Funkibertragung und
achten Sie auf Uberschneidungen mit anderen Maschinen
oder einem Funkhandrad.
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Details

Wenn Sie Tastsysteme mit Funkverbindung verwenden, zeigt die Steuerung bei
Details folgende Informationen:

Anzeige Bedeutung

Signalstarke Signalstarke im Balkendiagramm

Die beste bisher bekannte Verbindung zeigt die Steuerung als
vollen Balken.

Auslenkung Taststift ausgelenkt oder nicht ausgelenkt
Kollision Kollision oder keine Kollision erkannt
Batteriestatus Wenn die Batterieladung die eingezeichnete Grenze unter-

schreitet, zeigt die Steuerung eine Warnung.

Bei einem Tastsystem ohne Funkverbindung zeigt die Steuerung bei Details
folgenden Hinweis:

Fiir dieses Tastsystem sind keine weiteren Diagnoseinformationen und
Funktionalitaten verfiigbar.

Schaltflachen

Die Steuerung zeigt folgende Schaltflachen:
Schaltflache Bedeutung

+ Hinzufiigen

Die Steuerung fligt eine neue Zeile in die jeweilige Tabelle ein.
Sie definieren ein Werkstiick-Tastsystem in der Tastsystemta-
belle und ein Werkzeug-Tastsystem im Maschinenparameter
CfgTT (Nr. 122700).

Anbinden Funktastsystem an eine Sende- und Empfangseinheit anbin-
den

Einschalten Tastsystem einschalten

Ausschalten Tastsystem ausschalten

Wechseln Funkkanal wechseln, Uber den das Tastsystem und die Sende-
und Empfangseinheit kommunizieren

TNCdiag Die Steuerung 6ffnet TNCdiag.
Weitere Informationen: "TNCdiag", Seite 397

Tastsystemta- Die Steuerung 6ffnet die Tastsystemtabelle.

belle

Loschen Die Steuerung loscht die markierte Tabellenzeile.
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19.7.1 Neues Funktastsystem anbinden

Sie binden ein neues Funktastsystem wie folgt an:
{@} » Anwendung Einstellungen wahlen

Maschinen-Einstellungen wahlen

Ubersicht Tastsysteme wahlen

GewUlnschte Sende- und Empfangseinheit wahlen, z. B. SE661
Neues Tastsystem anbinden wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Anbindung lduft... Bitte
beim Tastsystem die Batterien einlegen.

Batterie in das Tastsystem einlegen

> Die Steuerung schlie3t das Fenster, sobald das Tastsystem
angebunden ist.

» Neu angebundenes Tastsystem wahlen
Einschalten wahlen
> Der Status des Tastsystems wechselt auf an.

v v Vv Vv Vvyy

v

19.7.2 Funkkanal wechseln

Bevor Sie den Funkkanal wechseln, missen Sie sicherstellen, dass das Tastsystem
ausgeschaltet ist und dass die gewiinschte Sende- und Empfangseinheit mit keinem
aktiven Tastsystem verbunden ist.

Sie wechseln den Funkkanal wie folgt:
@ > Anwendung Einstellungen wahlen

Maschinen-Einstellungen wahlen

Ubersicht Tastsysteme wahlen

Gewlinschte Sende- und Empfangseinheit wahlen, z. B. SE661
Wechseln wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Wechseln.

Neue Kanalnummer wahlen

Die Steuerung schliel3t das Fenster und zeigt die neue
Kanalnummer.

vV VvV VvV Vv Vvy
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Meniipunkt Abgleich Analogspannung

Anwendung

Mit dem Menipunkt Abgleich Analogspannung der Anwendung Einstellungen
konnen Sie die Spannungsoffsets aller vorhandenen analogen Achsen korrigieren.

Verwenden Sie diese Funktion nur in Absprache mit lhrem
Maschinenhersteller.

Voraussetzung

B Maschine mit analogen Achsen

m Bei aktiver Benutzerverwaltung Rolle NC.Setter
Weitere Informationen: "Liste der Rollen", Seite 467

Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Maschinen-Einstellungen » Abgleich Analogspannung

Wenn analoge Achsen vorhanden sind, zeigt die Steuerung eine Tabelle mit
folgenden Spalten:

Spalte Bedeutung
Achse Alle analogen Achsen
In Regelung Achse in Regelung oder nicht in Regelung

Wenn sich die Achse in Regelung befindet, zeigt die Steuerung
einen grinen Haken.

Aktueller Offset  Aktuell hinterlegter Spannungsoffset

Neuer Offset Aktuell ermittelter Spannungsoffset

Wenn die Achskonfiguration es erlaubt, kdnnen Sie hier den
Spannungsoffset andern.

Abweichung Abweichung des ermittelten vom hinterlegten Spannungsoff-
set

Wenn Sie die Spannungsoffsets in der Tabellenspalte Neuer Offset
andern, synchronisiert die Steuerung den optionalen Maschinenparameter
analogOffset (Nr. 402810) mit den aktuellen Spannungsoffsets.
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19.9

Fenster Systemzeit einstellen

Anwendung
Im Fenster Systemzeit einstellen konnen Sie die Zeitzone, das Datum und die
Uhrzeit manuell oder mithilfe einer NTP-Server-Synchronisation einstellen.
Verwandte Themen
m | aufzeiten der Maschine

Weitere Informationen: "Menupunkt Maschinenzeiten', Seite 348

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:

Einstellungen » Betriebssystem > Date/Time

Das Fenster Systemzeit einstellen enthalt folgende Bereiche:

Bereich Funktion
Zeit manuell Wenn Sie diese Checkbox aktivieren, konnen Sie folgende
einstellen Daten definieren:
m Jahr
= Monat
" Tag
m Uhrzeit
Zeit liber NTP Wenn Sie die Checkbox aktivieren, synchronisiert die Steue-

Server synchro-  rung die Systemzeit automatisch mit dem definierten NTP
nisieren Server.
Sie kdnnen einen Server mithilfe eines Host-Namens oder
einer URL hinzufligen.

Zeitzone Sie konnen lhre Zeitzone aus einer Liste wahlen.
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Dialogsprache der Steuerung

Anwendung

Sie koénnen innerhalb der Steuerung sowohl die Dialogsprache des Betriebssystems
HEROS mit dem Fenster helocale dndern als auch die NC-Dialogsprache der
Steuerungsoberflache in den Maschinenparametern.

Die HEROS-Dialogsprache andert sich erst nach einem Neustart der Steuerung.

Verwandte Themen
m  Maschinenparameter der Steuerung
Weitere Informationen: "Maschinenparameter’, Seite 400

Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Betriebssystem » Language/Keyboards

Sie konnen nicht fir die Steuerung und das Betriebssystem zwei verschiedene
Dialogsprachen definieren.

Das Fenster helocale enthalt folgende Bereiche:

Bereich Funktion

Sprache HEROS-Dialogsprache mithilfe eines Auswahlmenis wahlen

Nur, wenn der Maschinenparameter applyCfgLanguage
(Nr. 101305) mit FALSE definiert ist.

Tastaturen Sprach-Layout der Tastatur fir HEROS-Funktionen wahlen

Sprache dandern

Standardmal3ig Ubernimmt die Steuerung die NC-Dialogsprache auch fir die
HEROS-Dialogsprache.

Sie andern die NC-Dialogsprache wie folgt:
@ > Anwendung Einstellungen wahlen

SchlUsselzahl 123 eingeben

OK wahlen

Maschinenparameter wahlen

MP Einrichter doppelt tippen oder klicken

Die Steuerung 6ffnet die Anwendung MP Einrichter.

Zu Maschinenparameter ncLanguage (Nr. 101301) navigieren
Sprache wahlen

Speichern wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Konfigurationsdaten
gedndert. Alle Anderungen.

> Speichern wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Benachrichtigungsmeni und zeigt
einen Fehler Typ Frage.

SRR STEUERUNG BEENDEN wahlen
> Die Steuerung startet neu.

> Wenn die Steuerung wieder gestartet ist, sind die
NC-Dialogsprache und die HEROS-Dialogsprache geandert.

Speichem

vV Vv vV VvV Vv VvYVvyy
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Hinweise

= Mit dem Maschinenparameter applyCfgLanguage (Nr. 101305) definieren Sie, ob
die Steuerung die Einstellung der NC-Dialogsprache fiur die HEROS-Dialogsprache
dbernimmt:

® TRUE (Standard): Die Steuerung Ubernimmt die NC-Dialogsprache. Sie kdnnen
die Sprache nur in den Maschinenparametern andern.

Weitere Informationen: "Sprache andern’, Seite 354

m FALSE: Die Steuerung Ubernimmt die HEROS-Dialogsprache. Sie konnen die
Sprache nur im Fenster helocale andern.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter noRebootDialog (Nr. 101306)
definieren Sie, ob die Steuerung nach Anderung der Dialogsprache die Meldung
zum Neustart zeigt.
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19.11 Sicherheitssoftware SELinux

Anwendung

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

Der Maschinenhersteller definiert die Einstellungen flir SELinux im Fenster Security
Policy Configuration.

Verwandte Themen
m Sicherheitseinstellungen mit Firewall
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Betriebssystem » SELinux
Die Zugriffskontrolle von SELinux ist standardmalig wie folgt geregelt:

m Die Steuerung flhrt nur Programme aus, die mit der NC-Software von
HEIDENHAIN installiert werden.

= Nur explizit ausgewahlte Programme dirfen sicherheitsrelevante Dateien
verandern, z. B. Systemdateien von SELinux oder Boot-Dateien von HEROS.

® Von anderen Programmen neu erstellte Dateien dirfen nicht ausgefuhrt werden.
B USB-Datentrager konnen abgewahlt werden.
= Nur zwei Vorgange durfen neue Dateien ausfihren:

®  Software-Update: Ein Software-Update von HEIDENHAIN kann Systemdateien
ersetzen oder andern.

m SELinux-Konfiguration: Die Konfiguration von SELinux mit dem Fenster
Security Policy Configuration ist in der Regel durch ein Passwort des
Maschinenherstellers geschutzt, Maschinenhandbuch beachten.

Hinweis
HEIDENHAIN empfiehlt, SELinux als zusatzlichen Schutz gegen einen Angriff von

aullerhalb des Netzwerks zu aktivieren.

Definition

Abkiirzung Definition

MAC (mandatory ~ MAC bedeutet, dass die Steuerung nur explizit erlaubte Aktio-

access control) nen ausfuhrt. SELinux dient als zusatzlicher Schutz zur
normalen Zugriffsbeschrankung unter Linux. Nur wenn die
Standardfunktionen und die Zugriffskontrolle von SELinux es
erlauben, konnen bestimmte Prozesse und Aktionen ausge-
fuhrt werden.
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19.12 Netzlaufwerke an der Steuerung

Anwendung

Sie kénnen mit dem Fenster Mount einrichten Netzlaufwerke an der Steuerung
anbinden. Wenn die Steuerung mit einem Netzlaufwerk verbunden ist, zeigt die
Steuerung in der Navigationsspalte der Dateiverwaltung zusatzliche Laufwerke.

Verwandte Themen
= Dateiverwaltung

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
®  Netzwerkeinstellungen

Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle”, Seite 361

Voraussetzungen

m Bestehende Netzwerkverbindung

®  Steuerung und Rechner im selben Netzwerk

m Pfad und Zugangsdaten des anzubindenden Laufwerks bekannt

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » Shares

Sie kdnnen beliebig viele Netzlaufwerke definieren, jedoch nur max. sieben
gleichzeitig anbinden.
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Bereich Netzlaufwerk

Im Bereich Netzlaufwerk zeigt die Steuerung eine Liste aller definierten
Netzlaufwerke und den Status jedes Laufwerks.

Die Steuerung zeigt folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

Verbinden Netzlaufwerk anbinden

Die Steuerung markiert bei einer aktiven Verbindung die
Checkbox in der Spalte Mount.

Trennen Netzlaufwerk trennen
Auto Netzlaufwerk beim Starten der Steuerung automatisch anbin-
den

Die Steuerung markiert bei einer automatischen Verbindung
die Checkbox in der Spalte Auto.

Hinzufiigen Neue Verbindung definieren
Weitere Informationen: "Fenster Mount-Assistent’,
Seite 359

Entfernen Bestehende Verbindung l6schen

Kopieren Verbindung kopieren
Weitere Informationen: "Fenster Mount-Assistent’,
Seite 359

Bearbeiten Einstellungen fur Verbindung editieren
Weitere Informationen: "Fenster Mount-Assistent’,
Seite 359

Privates Benutzerspezifische Verbindung bei aktiver Benutzerverwal-

Netzlaufwerk tung

Die Steuerung markiert bei einer benutzerspezifischen Verbin-
dung die Checkbox in der Spalte Privat.

Bereich Status Log

Im Bereich Status Log zeigt die Steuerung Statusinformationen und
Fehlermeldungen zu den Verbindungen.

Mit der Schaltflache Leeren I6schen Sie den Inhalt des Bereichs Status Log.
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Fenster Mount-Assistent

Im Fenster Mount-Assistent definieren Sie die Einstellungen fir eine Verbindung mit
einem Netzlaufwerk.

Sie 6ffnen das Fenster Mount-Assistent mit den Schaltflachen Hinzufiigen,
Kopieren und Bearbeiten.

Das Fenster Mount-Assistent enthélt folgende Reiter mit Einstellungen:

Reiter Einstellung

Laufwerk-Name = Laufwerksname:

Name des Netzlaufwerks in der Dateiverwaltung der
Steuerung

Die Steuerung erlaubt nur GrolR3buchstaben mit einem : am
Ende.

= Datentrager-ID:
Aktuell keine Funktion
= Privates Netzlaufwerk

Bei aktiver Benutzerverwaltung ist die Verbindung nur fur
den Ersteller sichtbar.

Freigabe-Typ Protokoll zur Ubertragung
= Windowsfreigabe (CIFS/SMB) oder Samba-Server
= UNIX-Freigabe (NFS)
Server und E Servername:
Freigabe Name des Servers oder IP-Adresse
= Freigabename:
Verzeichnis, auf das die Steuerung zugreift

Automount Automatisch verbinden (Nicht moglich mit Option
»Passwort erfragen?*)

Die Steuerung verbindet das Netzlaufwerk beim Startvorgang
automatisch.

Benutzer und ® Single Sign On

Passwort (nur bei Bei aktiver Benutzerverwaltung verbindet die Steuerung
Windows-Freiga- ein verschliisseltes Netzlaufwerk automatisch bei der
be) Anmeldung des Benutzers.

= Windows Benutzername

® Passwort erfragen? (Nicht moglich mit Option
"automatisch anbinden")

Auswabhl, ob beim Verbinden ein Passwort eingegeben
werden muss.

= Passwort
® Passwort-Verifizierung

Mount Optionen  Parameter fiir Mount-Option "-0":
Hilfsparameter fir die Verbindung
Weitere Informationen: "Beispiele fir Mount Optionen",
Seite 360

Uberpriifung Die Steuerung zeigt eine Zusammenfassung der definierten
Einstellungen.

Sie konnen die Einstellungen priifen und mit Anwenden
speichern.
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Beispiele fiir Mount Optionen
Optionen geben Sie ohne Leerzeichen, nur mit einem Komma getrennt ein.

Optionen fiir SMB
Beispiel Bedeutung
domain=xxx Name der Domane

HEIDENHAIN empfiehlt, die Doméne nicht in den Benutzerna-
men zu schreiben, sondern als Option.

vers=3.1.1 Protokollversion

sec=ntlmssp Authentifizierungsmethode ntim

Verwenden Sie diese Option, wenn die Steuerung beim Verbin-
den die Fehlermeldung Permission denied zeigt.

Optionen fiir NFS

Beispiel Bedeutung

rsize=8192 PaketgroRe fir Datenempfang in Byte
Eingabe: 512...8192

wsize=4096 PaketgroRe fur Datenversand in Byte
Eingabe: 512...8192

soft,timeo=3 Bedingter Mount

Zeit in Zehntelsekunden, nach der die Steuerung den Verbin-
dungsversuch wiederholt

nfsvers=2 Protokollversion

Wenn Sie die Software CIMCO NFS nutzen, missen
Sie die Option nfsvers=2 eingeben. CIMCO NFS
unterstitzt NFS nur bis Version 2.

Hinweise

® | assen Sie die Steuerung von einem Netzwerkspezialisten konfigurieren.

m  Um Sicherheitsllcken zu vermeiden, verwenden Sie bevorzugt die aktuellen
Versionen der Protokolle SMB und NFS.
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19.13 Ethernet-Schnittstelle

Anwendung

Um Verbindungen in ein Netzwerk zu ermdglichen, ist die Steuerung standardmalig
mit einer Ethernet-Schnittstelle ausgerustet.

Verwandte Themen
®  Firewall-Einstellungen
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
= Netzlaufwerke an der Steuerung
Weitere Informationen: "Netzlaufwerke an der Steuerung', Seite 357
m  Externer Zugriff
Weitere Informationen: "Menipunkt DNC", Seite 378

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung Ubertragt Daten Uber die Ethernet-Schnittstelle mit folgenden
Protokollen:

®  CIFS (common internet file system) oder SMB (server message block)

Die Steuerung unterstitzt bei diesen Protokollen die Versionen 2, 2.1 und 3.
® NFS (network file system)

Die Steuerung unterstitzt bei diesem Protokoll die Versionen 2 und 3.

Anschlussmoglichkeiten

Slho><E

— | El——F

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx

Sie koénnen die Ethernet-Schnittstelle der Steuerung dber den RJ45-Anschluss X26
in das Netzwerk einbinden oder direkt mit einem PC verbinden. Der Anschluss ist
galvanisch von der Steuerungselektronik getrennt.

Die maximal mogliche Kabellange zwischen der Steuerung und
einem Knotenpunkt ist abhangig von der Glteklasse des Kabels, der
Ummantelung und der Art des Netzwerks.

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025 361



19.13.1

362

Anwendung Einstellungen | Ethernet-Schnittstelle

Symbol zur Ethernet-Verbindung

Symbol Bedeutung

Ethernet-Verbindung

Die Steuerung zeigt das Symbol rechts unten in der Task-
Leiste.

Weitere Informationen: "Task-Leiste", Seite 446

Wenn Sie auf das Symbol klicken, 6ffnet die Steuerung ein
Uberblendfenster. Das Uberblendfenster enthalt folgende
Informationen und Funktionen:

m Verbundene Netzwerke

Sie kdnnen die Verbindung des Netzwerks trennen.
Wenn Sie den Netzwerknamen wahlen, konnen Sie die
Verbindung neu herstellen.

® Verflgbare Netzwerke
B VPN-Verbindungen
Aktuell keine Funktion

Hinweise

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

B Um Sicherheitsllcken zu vermeiden, verwenden Sie bevorzugt die aktuellen
Versionen der Protokolle SMB und NFS.

Fenster Netzwerkeinstellungen

Anwendung

Mit dem Fenster Netzwerkeinstellungen definieren Sie Einstellungen fir die
Ethernet-Schnittstelle der Steuerung.

o Lassen Sie die Steuerung von einem Netzwerkspezialisten konfigurieren.

Verwandte Themen
m Netzwerkkonfiguration

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte Netzwerkkonfi-
guration’, Seite 460

® Firewall-Einstellungen
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
= Netzlaufwerke an der Steuerung
Weitere Informationen: "Netzlaufwerke an der Steuerung", Seite 357
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Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » Network

m Netzwerkeinstellungen A - O X
‘ Status ‘ Schnittstellen | DHCP-Server | Ping/Routing SMB Freigabe ‘
| Rechnername ‘ ‘
Default Gateway 10.3.56.254 on eth0 H || Proxy verwenden Adresse:Port ‘
Schnittstellen
Name Verbindungs: Adresse
eth0 X286 Activated DHCP 10.3.56.18
ethl X116 Activated DHCP-HostOnly 10.3.56.17
DHCP Clients
Name IP-Adresse MAC-Adresse ‘ Typ |ng|||:§ bis
OEM Konfiguration Konfiguration HEIDENHAIN
’ oK ‘ Anwenden Berechtigung exportieren importieren ‘ Voreinst. Abbrechen

Fenster Netzwerkeinstellungen
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Reiter Status
Der Reiter Status enthalt folgende Informationen und Einstellungen:

Bereich Information oder Einstellung

Rechnername Die Steuerung zeigt den Namen, unter dem die Steuerung im
Firmennetzwerk sichtbar ist. Sie konnen den Namen andern.

Weitere Informationen: "Hinweise", Seite 367

Default Gateway Die Steuerung zeigt das Default Gateway und die verwendete
Ethernet-Schnittstelle.

Proxy Sie konnen die Adresse und den Port eines Proxy-Servers im

verwenden Netzwerk definieren.

Schnittstellen Die Steuerung zeigt eine Ubersicht der verfiigbaren Ethernet-
Schnittstellen. Wenn keine Netzwerkverbindung besteht, ist die
Tabelle leer.

Die Steuerung zeigt in der Tabelle folgende Informationen:
= Name, z. B. ethO

m  Anschluss, z. B. X26

® Verbindungsstatus, z. B. CONNECTED

® Konfigurationsname, z. B. DHCP

m Adresse, z. B. 10.7.113.10

Weitere Informationen: "Reiter Schnittstellen”, Seite 365

DHCP Clients Die Steuerung zeigt eine Ubersicht der Gerate, die im
Maschinennetz eine dynamische IP-Adresse erhalten haben.
Wenn keine Verbindungen zu anderen Netzwerkkomponenten
des Maschinennetzwerks bestehen, ist der Inhalt der Tabelle
leer.

Die Steuerung zeigt in der Tabelle folgende Informationen:
= Name
Hostname und Verbindungsstatus des Gerats
Die Steuerung zeigt folgende Verbindungsstatus:
m Grin: Verbunden
® Rot: Keine Verbindung
B |P-Adresse
Dynamisch vergebene IP-Adresse des Gerats
B MAC-Adresse
Physikalische Adresse des Gerats
= Typ
Typ der Verbindung
Die Steuerung zeigt folgende Verbindungstypen:
= TFTP
5 DHCP
m giiltig bis
Zeitpunkt, bis zu dem die IP-Adresse ohne Erneuerung
gliltig ist
Der Maschinenhersteller kann Einstellungen fur diese Gerate
vornehmen. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
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Reiter Schnittstellen
Die Steuerung zeigt im Reiter Schnittstellen die verfligbaren Ethernet-Schnittstellen.
Der Reiter Schnittstellen enthélt folgende Informationen und Einstellungen:

Spalte Information oder Einstellung

Name Die Steuerung zeigt den Namen der Ethernet-Schnittstelle.
Sie konnen mit einem Schalter die Verbindung aktivieren oder
deaktivieren.

Anschluss Die Steuerung zeigt die Nummer des Netzwerkanschlusses.

Verbindungssta- Die Steuerung zeigt den Verbindungsstatus der Ether-
tus net-Schnittstelle.

Folgende Verbindungsstatus sind moglich:
= CONNECTED
Verbunden
= DISCONNECTED
Verbindung getrennt
= CONFIGURING
IP-Adresse wird vom Server geholt
= NOCARRIER
Kein Kabel vorhanden

Konfigurations-  Sie konnen folgende Funktionen ausfihren:
name m Profil fiir die Ethernet-Schnittstelle wahlen
In Auslieferungszustand stehen zwei Profile zur Verfiigung:

m DHCP-LAN: Einstellungen fir die Standardschnittstelle
fur ein Standardfirmennetz

®  MachineNet: Einstellungen fir die zweite, optionale
Ethernet-Schnittstelle zur Konfiguration des Maschinen-
netzwerks

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit
Erweiterte Netzwerkkonfiguration', Seite 460

= Die Ethernet-Schnittstelle mit Reconnect neu verbinden
® Gewahltes Profil bearbeiten

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit
Erweiterte Netzwerkkonfiguration', Seite 460

o ® Wenn Sie ein Profil einer aktiven Verbindung geandert haben,
aktualisiert die Steuerung das verwendete Profil nicht. Verbinden Sie die
entsprechende Schnittstelle mit Reconnect neu.

m Die Steuerung untersttitzt ausschliellich den Verbindungstyp Ethernet.

Reiter DHCP-Server

Der Maschinenhersteller kann mithilfe des Reiters DHCP-Server auf der Steuerung
einen DHCP-Server im Maschinennetzwerk konfigurieren. Mithilfe dieses Servers
kann die Steuerung Verbindungen zu anderen Netzwerkkomponenten des
Maschinennetzwerks herstellen, z. B. zu Industriecomputern.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
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Reiter Ping/Routing
Sie konnen im Reiter Ping/Routing die Netzwerkverbindung prtfen.
Der Reiter Ping/Routing enthélt folgende Informationen und Einstellungen:

Bereich Information oder Einstellung

Ping Adresse:Port und Adresse:

Sie konnen die IP-Adresse des Rechners und ggf. die Port-
Nummer eingeben, um die Netzwerkverbindung zu prifen.

Eingabe: Vier durch Punkte getrennte Zahlenwerte ggf.
eine Port-Nummer mit einem Doppelpunkt getrennt, z. B.
10.7.113.10:22

Alternativ konnen Sie auch den Rechnernamen eingeben, zu
dem Sie die Verbindung priifen wollen.

Priifung starten und stoppen
®  Schaltflache Start: Prifung starten

Die Steuerung zeigt Statusinformationen im Ping-Feld.
= Schaltflache Stopp: Prifung stoppen

Routing Die Steuerung zeigt Statusinformationen des Betriebssystems
zum aktuellen Routing flr Netzwerkadministratoren.

Reiter SMB Freigabe

Der Reiter SMB Freigabe ist nur in Verbindung mit einem VBox-Programmierplatz
enthalten.

Wenn die Checkbox aktiv ist, gibt die Steuerung von einer Schllsselzahl geschuitzte
Bereiche oder Partitionen fiir den Explorer des verwendeten Windows-PCs frei, z. B.
PLC. Die Checkbox konnen Sie nur mithilfe der Maschinenhersteller-Schlisselzahl
aktivieren oder deaktivieren.

Sie wahlen im TNC VBox Control Panel innerhalb des Reiters NC-Share

einen Laufwerkbuchstaben zur Anzeige der gewahlten Partition und verbinden

das Laufwerk anschlielend mit Connect. Der Host zeigt die Partitionen des
Programmierplatzes.

Weitere Informationen: Programmierplatz fur Frassteuerungen

Sie laden die Dokumentation gemeinsam mit der Programmierplatz-
Software herunter.
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Netzwerkprofil exportieren und importieren

Sie exportieren ein Netzwerkprofil wie folgt:

Fenster Netzwerkeinstellungen 6ffnen

Konfiguration exportieren wahlen

Die Steuerung o6ffnet ein Fenster.

Speicherort fir das Netzwerkprofil wahlen, z. B. TNC:/etc/sysconfig/net
Offnen wahlen

Gewdlnschtes Netzwerkprofil wahlen

Exportieren wahlen

Die Steuerung speichert das Netzwerkprofil.

vV Vv VvV VvV VvV VVvYy

6 Sie konnen DHCP- und eth1-Profile nicht exportieren.

Sie importieren ein exportiertes Netzwerkprofil wie folgt:
Fenster Netzwerkeinstellungen offnen

Konfiguration importieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster.

Speicherort des Netzwerkprofils wahlen

Offnen wahlen

Gewlinschtes Netzwerkprofil wahlen

OK wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster mit einer Sicherheitsfrage.
OK wahlen

Die Steuerung importiert und aktiviert das gewahlte Netzwerkprofil.
Ggf. Steuerung neu starten

vVV VvV VvV VvV VvV VvV VVvYYy

Mit der Schaltflache HEIDENHAIN Voreinst. konnen Sie die Standardwerte
der Netzwerkeinstellungen importieren.

Hinweise

= Starten Sie die Steuerung vorzugsweise neu, nachdem Sie Anderungen in den
Netzwerkeinstellungen vorgenommen haben.

B Wenn Sie den Rechnernamen der Steuerung andern, mussen Sie die LDAP-
Datenbank der Benutzerverwaltung neu konfigurieren.

Weitere Informationen: "Lokale LDAP Datenbank’, Seite 424

Sie mlssen auch die Server-Zertifikate des OPC UA NC Server neu erzeugen
(#56-61 / #3-02-1%).

Weitere Informationen: "Mdoglichkeiten zur Anmeldung", Seite 372

m Das HEROS-Betriebssystem verwaltet das Fenster Netzwerkeinstellungen. Um
die HEROS-Dialogsprache zu andern, missen Sie die Steuerung neu starten.

Weitere Informationen: "Dialogsprache der Steuerung", Seite 354
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19.14 PKI Admin

Anwendung

Mit dem PKI Admin kdnnen Sie die Server- und Client-Zertifikate des

OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*) auf der Steuerung verwalten. Um die
Zugriffsberechtigung zur Steuerung zu definieren, konnen Sie die Zertifikate z. B. als
vertrauenswurdig oder nicht vertrauenswirdig einstufen.

Ohne die Software-Option OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*%) hat der PKI Admin
keine Funktion.

Verwandte Themen

= OPC UA-Client-Anwendung schnell und einfach mit der Steuerung verbinden
(#56-61 / #3-02-1%)
Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Verbindungsassistent
(#56-61 / #3-02-1*)", Seite 376

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:

Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » PKI Admin

Das Fenster Verwalten der PKI Infrastruktur enthalt folgende Reiter:

Reiter Funktion

Eigene Zertifikate Die Steuerung bietet folgende Bereiche:
= Konfiguration priifen
Die Steuerung priift, ob die Server-Zertifikate gultig sind.
m Selbsterzeugtes Zertifikat nutzen:
= Optionale Zertifikatseinstellungen

Die Steuerung nimmt statische IP-Adressen in die Server-Zertifikate auf.
Sie konnen die IP-Adresse der Schnittstellen eth0 oder eth1 wéahlen
oder IP-Adressen eingeben.

m Zertifikat neu generieren

Die Steuerung erstellt die Chain of Trust des Servers neu. Nach dem
nachsten Neustart verwendet die Steuerung das neue Zertifikat.

m Zertifikatskette exportieren

Die Steuerung speichert die Chain of Trust des Servers, die Sie in die
Client-Anwendung importieren.

® Kundenspezifisches Zertifikat nutzen:
= Zertifikat laden
Sie kdnnen ein kundenspezifisches Zertifikat importieren.
Beachten Sie die Anforderungen an selbst erstellte Zertifikate fiir OPC
UA (#56-61 / #3-02-1%).
Weitere Informationen: "Moglichkeiten zur Anmeldung’, Seite 372
B Vorhandene Zertifikate des Servers
Die Steuerung zeigt die vorhandenen Zertifikate und Sperrlisten.

Sie konnen das gewahlte Zertifikat oder die gewahlte Sperrliste exportieren,
detailliert anzeigen oder l6schen.
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Reiter Funktion

Vertrauenswiirdig Der Server kennt das Zertifikat und vertraut ihm nach erfolgreicher Validierung.
Fur eine Verbindung zum Server muss das Client-Zertifikat in diesem Reiter
hinterlegt sein.

Fir eine OPC UA-Verbindung (#56-61 / #3-02-1*) missen Sie dem Zertifikat
zusatzlich eine OPC UA-Lizenz zuweisen.

Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Lizenzeinstellungen
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 377

Aussteller In diesem Reiter hinterlegen Sie den Aussteller der vertrauenswiirdigen Zertifi-
kate.
Der Server verwendet die Informationen des Ausstellers, um das Zertifikat zu
validieren.

Zuriickgewiesen In diesem Reiter hinterlegt die Steuerung Client-Zertifikate, deren Verbindungs-

versuch mit dem OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%) fehlgeschlagen ist.
Der Verbindungsversuch kann z. B. in folgenden Fallen fehlschlagen:

® Das Client-Zertifikat ist unbekannt und noch nicht als vertrauenswiirdig
eingestuft.
Wenn sich die Client-Anwendung mit dem Server verbinden soll, kdnnen
Sie das Zertifikat mit der Funktion Verschieben in den Reiter Vertrau-
enswiirdig Gbernehmen.

B Ein vertrauenswiurdiges Client-Zertifikat ist abgelaufen.

Sperrlisten In diesem Reiter hinterlegen Sie CRL-Dateien, die nicht vertrauenswiirdige Zerti-
fikate nennen.

Der Server verbietet diesen Zertifikaten die Verbindung.
Im Bereich Sperrlisten-Einstellungen konnen Sie Verbindungen von Applika-

tionen mit Zertifikaten einer mehrstufigen Zertifikatskette auch ohne zugehdri-
ge CRL-Dateien erlauben.

Definition

PKI

PKI (public key infrastructure) ist die Verwaltungsstruktur fir digitale Zertifikate
zur sicheren Kommunikation. Ein digitales Zertifikat erflillt einen ahnlichen Zweck
wie ein Personalausweis oder ein Reisepass. Ein digitales Zertifikat erlaubt seinem
Besitzer, die Kommunikation zu verschlisseln, zu signieren und zu authentifizieren.
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19.15 OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)

19.15.1 Grundlagen

Open Platform Communications Unified Architecture (OPC UA) beschreibt eine
Sammlung von Spezifikationen. Diese Spezifikationen standardisieren die Machine-
to-Machine-Kommunikation (M2M) im Umfeld der Industrieautomation. OPC UA
ermoglicht den betriebssystemubergreifenden Datenaustausch zwischen den
Produkten unterschiedlicher Hersteller, z. B. einer HEIDENHAIN-Steuerung und
einer Drittanbietersoftware. Dadurch hat sich OPC UA in den letzten Jahren zum
Datenaustauschstandard flr sichere, zuverlassige, Hersteller- und Plattform-
unabhangige industrielle Kommunikation entwickelt.

Das Bundesamt fir Sicherheit in der Informationstechnik (BSI) veroffentlichte 2016
eine Sicherheitsanalyse zu OPC UA. Die Sicherheitsanalyse wurde 2022 aktualisiert.
Die durchgeflhrte Spezifikationsanalyse zeigte, dass OPC UA im Gegensatz zu den
meisten anderen Industrieprotokollen ein hohes Sicherheitsniveau bietet.

HEIDENHAIN folgt den Empfehlungen des BSI und bietet mit dem SignAndEncrypt
ausschliellich zeitgemale IT-Sicherheitsprofile. Daflir weisen sich OPC UA-basierte
Industrieanwendungen und der OPC UA NC Server gegenseitig mit Zertifikaten

aus. Daruber hinaus werden die Ubertragenen Daten verschlisselt. Hiermit wird das
Abfangen oder Manipulieren von Nachrichten zwischen den Kommunikationspartner
wirksam verhindert.

Anwendung

Mit dem OPC UA NC Server kann sowohl Standard- als auch Individual-Software
verwendet werden. Im Vergleich zu anderen etablierten Schnittstellen ist dank der
einheitlichen Kommunikationstechnologie der Entwicklungsaufwand einer OPC UA-
Anbindung wesentlich geringer.

Der OPC UA NC Server ermoglicht Zugriff auf die im Server-Adressraum exponierten
Daten und Funktionen des HEIDENHAIN NC-Informationsmodells.

Beachten Sie die Schnittstellendokumentation des OPC UA NC Server
sowie die Dokumentation der Client-Anwendung!

Verwandte Themen

®  Schnittstellendokumentation Information Model mit der Spezifikation des
OPC UA NC Server in englischer Sprache

ID: 1309365-xx oder OPC UA NC Server Schnittstellendokumentation
B OPC UA-Client-Anwendung schnell und einfach mit der Steuerung verbinden

Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Verbindungsassistent
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 376

m Benutzerrollen und -rechte fir OPC UA
Weitere Informationen: "Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung", Seite 467
= Vergleich der Ubertragungsdauer verschiedener Protokolle

Weitere Informationen: "Beispiel: Ubertragungsdauer verschiedener Ubertra-
gungsarten', Seite 457
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Voraussetzungen
m Software-Optionen OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)

Zur OPC UA-basierten Kommunikation bietet die HEIDENHAIN-Steuerung den
OPC UA NC Server. Pro anzubindender OPC UA-Client-Anwendung bendtigen Sie
eine der sechs verfligbaren Software-Optionen (#56 - #61).

Wenn lhre Steuerung mit SIK2 ausgestattet ist, konnen Sie diese Software-Option
mehrfach bestellen und bis zu zehn Verbindungen freischalten.

= Firewall konfiguriert
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387

m OPC UA-Client unterstitzt eine Security Policy und die Authentifizie-
rungsmethode des OPC UA NC Server:

= Security Mode: SignAndEncrypt
B Algorithm:
® Basic256Sha256
= Aes128Sha256RsaOaep
B Aes256Sha256RsaPss
® User Authentication:
m X509 Certificates
® Benutzername und Passwort
® Fir Anmeldung mit Benutzernamen und Passwort:
= Vom Maschinenhersteller erlaubt
B Benutzerverwaltung aktiv
m Recht NC.OpcUaPwAuth oder NC.OpcUaPwAuthOnlyMachineNet

Funktionsbeschreibung
Die Steuerung unterstitzt folgende OPC UA-Funktionen:
m Variablen lesen und schreiben
B Wertanderungen abonnieren
m  Methoden ausflihren
m  Events abonnieren
B Servicedateien erstellen
m  Werkzeugdaten lesen und schreiben (nur mit entsprechendem Recht)
m  Zahler lesen und schreiben (nur mit entsprechendem Recht)
= Dateisystemzugriff auf das Laufwerk TNC:
m Dateisystemzugriff auf das Laufwerk PLC: (nur mit entsprechendem Recht)
®  3D-Modelle fur Werkzeugtrager validieren
Weitere Informationen: "Werkzeugtragerverwaltung', Seite 167

Maschinenparameter in Verbindung mit OPC UA

Der OPC UA NC Server bietet OPC UA-Client-Anwendungen die Mdglichkeit
allgemeine Maschineninformationen abzufragen, z. B. das Baujahr oder den
Standort der Maschine.

Zur digitalen Identifikation lhrer Maschine stehen folgende Maschinenparameter zur
Verflgung:

® FUr den Anwender CfgMachinelnfo (Nr. 131700)
Weitere Informationen: "Bereich Maschineninformation®, Seite 344
® Fir den Maschinenhersteller CfgOemlInfo (Nr. 131600)
Weitere Informationen: "Bereich Maschinenhersteller-Information”, Seite 343
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Zugriff auf Verzeichnisse

Der OPC UA NC Server ermoglicht lesenden und schreibenden Zugriff auf die
Laufwerke TNC: und PLC:.

Folgende Interaktionen sind moglich:
m  QOrdner erstellen und I6schen
m Dateien lesen, andern, kopieren, verschieben, erstellen und loschen

Wahrend der Laufzeit der NC-Software werden die in folgenden

Maschinenparameter referenzierten Dateien flir schreibenden Zugriff gesperrt:

® Vom Maschinenhersteller im Maschinenparameter CfgTablePath (Nr. 102500)
referenzierte Tabellen

= Vom Maschinenhersteller im Maschinenparameter dataFiles (Nr. 106303, Zweig
CfgConfigData Nr. 106300) referenzierte Dateien

Mithilfe des OPC UA NC Server ist der Zugriff auf die Steuerung auch im

ausgeschalteten Zustand der NC-Software mdglich. Solange das Betriebssystem

aktiv ist, konnen Sie z. B. Servicedateien erstellen und Ubertragen.

ACHTUNG

Achtung, moglicher Sachschaden!

Die Steuerung fuhrt vor dem Andern oder Loschen keine automatische Sicherung
der Dateien durch. Fehlende Dateien sind unwiederbringlich verloren. Entfernen
oder Andern systemrelevanter Dateien, z. B. die Werkzeugtabelle, kdnnen die
Steuerungsfunktionen negativ beeinflussen!

» Systemrelevante Dateien nur durch autorisierte Fachkrafte andern

Moglichkeiten zur Anmeldung

Der OPC UA NC Server erfordert drei verschiedene Arten von Zertifikaten. Zwei

der Zertifikate, die sog. Application Instance Certificates, bendtigen der Server

und der Client zum Aufbau einer sicheren Verbindung. Das User-Zertifikat ist zur
Autorisierung und zum Eroffnen einer Sitzung mit bestimmten Benutzerrechten
notwendig. Alternativ zum Benutzerzertifikat erlaubt der OPC UA NC Server auch die
Anmeldung mit Benutzernamen und Passwort.

Die Steuerung erzeugt fiir den Server automatisch eine zweistufige Zertifikatskette,
die Chain of Trust. Diese Zertifikatskette besteht aus einem sog. self-signed Root-
Zertifikat (inkl. einer Revocation List) und einem damit ausgestellten Zertifikat fir
den Server.

Das Client-Zertifikat muss innerhalb des Reiters Vertrauenswiirdig der Funktion PKI
Admin aufgenommen werden.

Alle anderen Zertifikate sollen, flr die Prifung der gesamten Zertifikatskette,
innerhalb des Reiters Aussteller der Funktion PKI Admin aufgenommen werden.

Weitere Informationen: "PK| Admin", Seite 368
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User-Zertifikat

Das User-Zertifikat verwaltet die Steuerung innerhalb der HEROS-Funktionen
Current User oder UserAdmin. Wenn Sie eine Sitzung erdffnen, sind die Rechte des
entsprechenden internen Benutzers aktiv.

Sie weisen einem Benutzer wie folgt ein User-Zertifikat zu:
Anwendung Einstellungen &ffnen

Betriebssystem wahlen

Current User doppelt tippen oder klicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Aktueller Benutzer.
SSH-Schliissel und Zertifikate wahlen

Zertifikat Importieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Zertifikat Importieren.
Zertifikat wahlen

Offnen wihlen

Die Steuerung importiert das Zertifikat.

Fiir OPC UA benutzen wahlen

Die Steuerung nutzt das Zertifikat fir OPC UA.

vV VvV Vv VvV V Vv VvVVVwvyyvyy

Selbst erstellte Zertifikate
Sie konnen alle bendtigten Zertifikate auch selbst erstellen und importieren.

Selbst erstellte Zertifikate missen folgende Eigenschaften erfiillen und
Pflichtangaben enthalten:

= Allgemein
® Dateityp *.der
B Signatur mit Hash SHA256
m  GUltige Laufzeit, empfohlen max. 5 Jahre
m Client-Zertifikate
B Host-Name des Clients
= Application-URI des Clients
m Server-Zertifikate
® Host-Name der Steuerung
= Application-URI des Servers nach folgender Vorlage:
urn:<hostname>/HEIDENHAIN/OpcUa/NC/Server
m  |aufzeit von max. 20 Jahren

Anmeldung mit Benutzernamen und Passwort

Der Maschinenhersteller kann die Anmeldung mit Benutzernamen und Passwort
erlauben, z. B. fur Client-Anwendungen, die keine Anmeldung mithilfe eines User-
Zertifikats unterstutzen.

Flr diese Anmeldung muss bei aktiver Benutzerverwaltung ein Benutzer fir

die Client-Anwendung vorhanden sein, der das Recht NC.OpcUaPwAuth oder
NC.OpcUaPwAuthOnlyMachineNet besitzt.

Die Steuerung zeigt im MenUpunkt OPC UA der Anwendung Einstellungen, mit
welchen Maglichkeiten sich der aktuelle Benutzer anmelden kann.

Weitere Informationen: "MenUpunkt OPC UA (#56-61 / #3-02-1*)", Seite 375
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Hinweise

m OPC UA ist ein Hersteller- und Plattform-unabhangiger und offener Kommunikati-
onsstandard. Ein OPC UA-Client-SDK ist daher nicht Teil des OPC UA NC Server.

m Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Der Maschinenhersteller kann zusétzliche Funktionsbenutzer erstellen, um z. B.
Client-Anwendungen bei aktiver Benutzerverwaltung den Zugriff auf bestimmte
Maschinendaten zu ermoglichen.

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung', Seite 411
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19.15.2 Meniipunkt OPC UA (#56-61 / #3-02-1%)

Anwendung

Im Menupunkt OPC UA der Anwendung Einstellungen kdnnen Sie die Verbindungen
zur Steuerung einrichten und den Status des OPC UA NC Server kontrollieren.

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:

Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » OPC UA

Der Bereich OPC UA NC Server enthalt folgende Funktionen:

Funktion Bedeutung

Status Zeigt mit einem Symbol, ob der OPC UA NC Server aktiv ist:
m Grines Symbol: OPC UA NC Server ist aktiv

B Graues Symbol: OPC UA NC Server ist nicht aktiv oder
Software-Option ist nicht freigeschaltet

Sie konnen den OPC UA NC Server manuell starten oder neu

starten.

Weitere Informationen: "Manueller Start des OPC UA NC
Server", Seite 375

OPC UA Verbin-  Fenster OPC UA NC Server - Verbindungsassistent 6ffnen

dungsassistent Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Verbindungsassis-
tent (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 376

OPC UA Lizenz-  Fenster Lizenzeinstellungen OPC UA NC Server 6ffnen

einstellungen Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Lizenzeinstellungen
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 377
PKI Admin Fenster Verwalten der PKI Infrastruktur 6ffnen

Weitere Informationen: "PK| Admin", Seite 368

Anmeldeoptio- Die Steuerung zeigt, ob die Optionen fir den aktuellen
nen des aktuel-  Benutzer verflgbar sind:
len Benutzers & User-Zertifikat

® Benutzername und Passwort
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung moglich

Leitrechnerbe- Leitrechnerbetrieb mit einem Schalter aktivieren oder deakti-
trieb vieren

Weitere Informationen: "Bereich DNC", Seite 378

Wenn eine Verbindung aktiv ist, zeigt die Steuerung ein Symbol in der
Informationsleiste.

Weitere Informationen: "Symbole der Steuerungsoberflache’, Seite 76

Manueller Start des OPC UA NC Server

Sie konnen den OPC UA NC Server manuell starten oder neu starten. Dadurch
konnen Sie z. B. flir den Server relevante Anderungen an den Maschinenparametern
oder den Zertifikaten Gbernehmen, ohne die Steuerung herunterfahren zu missen.

Wenn eine OPC UA-Verbindung aktiv ist, zeigt die Steuerung vor dem Neustart
eine Sicherheitsabfrage. Die Steuerung trennt aktive Verbindungen beim Neustart
automatisch.

Sie bendtigen fur die Funktion das Recht HEROS. SetNetwork.
Weitere Informationen: "Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung', Seite 467
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19.15.3 Funktion OPC UA Verbindungsassistent (#56-61 / #3-02-1%)

Anwendung

FUr das schnelle und einfache Einrichten einer OPC UA-Client-Anwendung steht
lhnen das Fenster OPC UA NC Server - Verbindungsassistent zur Verfiigung.
Dieser Assistent fiihrt Sie durch die notwendigen Schritte, um eine OPC UA-Client-
Anwendung mit der Steuerung zu verbinden.

Verwandte Themen

= OPC UA-Client-Anwendung einer Software-Option #56 bis #61 oder #3-02-1 bis
#3-02-10 zuordnen mit dem Fenster Lizenzeinstellungen OPC UA NC Server

Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Lizenzeinstellungen
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 377

m Zertifikate verwalten mit dem MenUpunkt PKI Admin
Weitere Informationen: "PK| Admin", Seite 368

Funktionsbeschreibung

Sie 6ffnen das Fenster OPC UA NC Server - Verbindungsassistent im Mentpunkt
OPC UA.

Weitere Informationen: "MenUpunkt OPC UA (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 375
Der Assistent enthalt folgende Handlungsschritte:

T OPC UA NC Server-Zertifikate exportieren

2 Zertifikate der OPC UA-Client-Anwendung importieren

3 Jede der verfligbaren Software-Optionen OPC UA NC Server einer OPC UA-Client-
Anwendungen zuweisen

4 Art der Benutzeranmeldung wahlen: Zertifikat oder Passwort

Wenn Sie die Benutzeranmeldung mit Passwort wahlen, tberspringt die
Steuerung die nachsten Schritte bis zur Firewall.

User-Zertifikate importieren

User-Zertifikate einem Benutzer zuweisen

Firewall konfigurieren

Client-Anwendung zur Steuerung verbinden

Wenn mindestens eine Software-Option flir den OPC UA NC Server aktiv ist,
erstellt die Steuerung beim ersten Hochlauf das Server-Zertifikat als Teil einer
selbst generierten Zertifikatskette. Die Client-Anwendung oder der Hersteller
der Anwendung erstellt das Client-Zertifikat. Das User-Zertifikat ist mit dem

Benutzerkonto gekoppelt. Der Benutzername und das Passwort sind in der
Benutzerverwaltung definiert. Wenden Sie sich an lhre IT-Abteilung.

0 N O O

Hinweis

Der OPC UA NC Server - Verbindungsassistent unterstiitzt Sie ebenfalls beim
Erstellen von Test- oder Beispielzertifikaten fiir den Benutzer und die OPC UA-
Client-Anwendung. Verwenden Sie die an der Steuerung erzeugten User- und
Client-Anwendungszertifikate ausschliellich zu Entwicklungszwecken am
Programmierplatz.
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19.15.4 Funktion OPC UA Lizenzeinstellungen (#56-61 / #3-02-1%)

Anwendung

Mit dem Fenster Lizenzeinstellungen OPC UA NC Server ordnen Sie eine OPC UA-
Client-Anwendung einer Software-Option #56 bis #61 oder #3-02-1 bis #3-02-10 zu.

Verwandte Themen

B OPC UA-Client-Anwendung mit der Funktion OPC UA Verbindungsassistent
einrichten

Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Verbindungsassistent
(#56-61 / #3-02-1*)", Seite 376

= Zertifikate mit dem PKI Admin verwalten
Weitere Informationen: "PK| Admin", Seite 368

Voraussetzung
m Zertifikat im PKI Admin in der Kategorie Vertrauenswiirdig aufgenommen

Funktionsbeschreibung
Sie 6ffnen das Fenster OPC UA Lizenzeinstellungen im Menlpunkt OPC UA.

Wenn Sie mit der Funktion OPC UA Verbindungsassistent oder im Menupunkt PKI
Admin ein Zertifikat einer OPC UA-Client-Applikation importiert haben, kdnnen Sie
das Zertifikat im Auswahlfenster wahlen.

Wenn Sie die Checkbox Aktiv flr ein Zertifikat aktivieren, verwendet die Steuerung
eine Software-Option flir die OPC UA-Client-Applikation.
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19.16 Meniipunkt DNC

Anwendung

Mit dem Menupunkt DNC kénnen Sie den Zugriff auf die Steuerung freigeben oder
sperren, z. B. Verbindungen uber ein Netzwerk oder TNCremo.

Verwandte Themen
= Netzlaufwerk anbinden
Weitere Informationen: "Netzlaufwerke an der Steuerung', Seite 357
B Netzwerk einrichten
Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle’, Seite 361
® TNCremo
Weitere Informationen: "PC-Software zur Datentbertragung', Seite 450

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » DNC
Der Bereich DNC enthalt folgende Symbole:

Symbol Bedeutung

+ Hinzufiigen einer rechnerspezifischen Verbindung
& Editieren einer rechnerspezifischen Verbindung
E Loschen einer rechnerspezifischen Verbindung

Wenn eine Verbindung aktiv ist, zeigt die Steuerung ein Symbol in der
Informationsleiste.

Weitere Informationen: "Symbole der Steuerungsoberflache’, Seite 76

Bereich DNC

Im Bereich DNC konnen Sie mithilfe von Schaltern folgende Funktionen aktivieren:

Schalter Bedeutung

DNC-Zugriff Alle Zugriffe auf die Steuerung Uber ein Netzwerk zulassen

erlaubt oder sperren

TNCopt-Vollzu- Erweiterten Zugriff flir TNCopt zulassen oder sperren

griff erlaubt Nur fiir Testzwecke

Leitrechnerbe- Kommando einem externen Leitrechner Ubergeben, um z. B.

trieb Daten zur Steuerung zu Ubertragen oder Leitrechnerbetrieb
beenden

Wenn der Leitrechnerbetrieb aktiv ist, zeigt die Steuerung in
der Informationsleiste die Meldung Leitrechnerbetrieb ist
aktiv. Sie konnen die Betriebsarten Manuell und Programm-
lauf nicht verwenden.

Wenn Sie ein NC-Programm abarbeiten, kdnnen Sie den
Leitrechnerbetrieb nicht aktivieren.
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Sichere Verbindungen

Die Steuerung zeigt allgemeine und benutzerspezifische Einstellungen fir Sichere
Verbindungen. Sie konnen folgende Funktionen aktivieren:

Zeile

Bedeutung

Fingerprint des
Host-Schliissels

Mit der Schaltflache Anzeigen zeigt die Steuerung eine einzig-
artige ASCII-Grafik, vergleichbar mit einem Fingerabdruck.
Wenn Sie eine sichere Verbindung erstellen, konnen Sie diese
ASCII-Grafik mit einer Grafik innerhalb der Client-Anwendung
vergleichen. Dadurch konnen Sie sicherstellen, dass Sie die
Verbindung zur richtigen Steuerung aufbauen.

Einrichten
erlaubt

Wenn Sie den Schalter aktivieren, konnen Client-Anwendungen
eine sichere Verbindung fur den aktuellen Benutzer erstellen.
Aktivieren Sie den Schalter nur, wahrend Sie eine Verbindung
einrichten.

Schliisselverwal-
tung

In dieser Zeile 0ffnen Sie das Fenster Zertifikate und Schliis-
sel.

Weitere Informationen: "SSH-gesicherte DNC-Verbindung’,
Seite 436

Rechnerspezifische Verbindungen

Wenn der Maschinenhersteller den optionalen Maschinenparameter
CfgAccessControl (Nr. 123400) definiert hat, kdnnen Sie im Bereich Verbindungen
den Zugang fur bis zu 32 von Ihnen definierte Verbindungen erlauben oder sperren.

Die Steuerung zeigt die definierten Informationen in einer Tabelle:

Spalte

Bedeutung

Name

Hostname des externen Rechners

Beschreibung

Zusatzliche Information

IP-Adresse

Netzwerkadresse des externen Rechners

Zugriff

= Erlauben

Die Steuerung erlaubt einen Netzwerkzugriff ohne
Ruckfragen.

= Nachfragen

Die Steuerung fragt bei einem Netzwerkzugriff zur
Bestéatigung nach. Sie konnen wahlen, ob Sie den Zugriff
einmal oder dauerhaft erlauben oder verweigern.

= Verweigern
Die Steuerung lasst keinen Netzwerkzugriff zu.

Typ

= Com1

Serielle Schnittstelle 1
= Com2

Serielle Schnittstelle 2
= Ethernet

Netzwerkverbindung

Aktiv

Wenn eine Verbindung aktiv ist, zeigt die Steuerung einen
grinen Kreis. Wenn eine Verbindung inaktiv ist, zeigt die
Steuerung einen grauen Kreis.
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Ubersicht der Ports bei DNC-Verbindungen

Eine DNC-Verbindung kann folgende Protokolle verwenden:

B SSH (sichere Verbindung) mit RPC-Secure oder LSV2-Secure
= RPC

" LSV2

Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie ausschlielilich sichere
Netzwerkverbindungen tber SSH oder OPC UA (#56-61 / #3-02-1%)
erstellen. Sie missen bestehende unsichere Netzwerkverbindungen als
sichere Verbindungen neu erstellen.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere

LSV2- oder RPC-Verbindungen auch automatisch. Mit den optionalen
Maschinenparametern allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und
allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller definieren,
ob die Steuerung unsichere Verbindungen zulasst.

Weitere Informationen: "SSH-gesicherte DNC-Verbindung', Seite 436

Abhéangig vom verwendeten Protokoll wird die Verbindung tber folgende Ports

aufgebaut:

Port Steuerung oder Client-PC Protokoll Firewall

22 Steuerung und Client-PC bei sicherer RPC-Secure SSH erlauben
Verbindung LSV2-Secure

19000 Steuerung LSV2 DNC erlauben

19003 Steuerung RPC DNC erlauben

19010-19034  Client-PC RPC Port-Bereich erlauben

Eine RPC-Secure Verbindung Uber einen SSH-Tunnel verwendet beim Client-PC
zusatzlich den Port 19036. Den Port 19036 mussen Sie nicht erlauben, da die
sichere Verbindung Uber den Port 22 aufgebaut wird.

Hinweise
= Mit dem Maschinenparameter allowDisable (Nr. 129202) definiert der Maschi-
nenhersteller, ob der Schalter Leitrechnerbetrieb verfiigbar ist.

= Mit dem optionalen Maschinenparameter denyAllConnections (Nr. 123403)
definiert der Maschinenhersteller, ob die Steuerung rechnerspezifische
Verbindungen zulasst.
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19.17 Drucker

Anwendung

Mit dem Menlpunkt Printer konnen Sie im Fenster Heros Printer Manager Drucker
anlegen und verwalten.

Verwandte Themen
® Drucken mithilfe der Funktion FN 16: F-PRINT
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Voraussetzung

B Postscript-fahiger Drucker

Die Steuerung kann nur mit Druckern kommmunizieren, die eine Postscript-
Emulation verstehen, wie z. B. KPDL3. Bei manchen Druckern kann die Postscript-
Emulation im Menu des Druckers eingestellt werden.

Weitere Informationen: "Hinweis", Seite 383

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:

Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » Printer » Heros Printer Manager
Sie konnen folgende Dateien drucken:

B Textdateien

m Grafikdateien

®m PDF-Dateien

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Wenn Sie einen Drucker angelegt haben, zeigt die Steuerung das Laufwerk PRINTER:
in der Dateiverwaltung. Das Laufwerk enthalt einen Ordner fiir jeden definierten
Drucker.

Weitere Informationen: "Drucker anlegen", Seite 383
Sie konnen einen Druck auf folgende Arten starten:
®  Zudruckende Datei in das Laufwerk PRINTER: kopieren

Die zu druckende Datei wird automatisch an den Standarddrucker weitergeleitet
und nach Ausfiihrung des Druckauftrags wieder aus dem Verzeichnis geloscht.

Sie konnen die Datei auch in das Druckerunterverzeichnis kopieren, wenn Sie
einen anderen Drucker als den Standarddrucker verwenden wollen.

= Mithilfe der Funktion FN 16: F-PRINT

Symbole und Schaltflachen
Das Fenster Heros Printer Manager enthalt folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
D Testseite drucken

Testseite am gewahlten Drucker ausgeben

® Loschen

Gewahlten Drucker |dschen

Erzeugen Drucker anlegen
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Symbol oder Bedeutung
Schaltflache
Kopieren Kopie der gewahlten Druckereinstellung erstellen

Die Kopie hat zunachst die selben Eigenschaften wie die
kopierte Einstellung. Wenn am selben Drucker im Hoch- und
Querformat ausgedruckt werden soll, kann das ntzlich sein.

Status Statusinformationen des gewahlten Druckers zeigen

Fenster Drucker andern

Drucker andern ~ O X
Name des Druckers (¥) |Printer ‘
Einstellungen fir Textdruck
|kelne Angabe B |
Anschluss (4 [ 1 Kople ]
© uss ‘ = ‘ ‘ Narme des Druckers in fd... | || Aufragsnamen |Name der Druckauftrage
(@) Netzwerk [printer | Portzo100 |3 Schrif <
() Drucker nicht verbunden Koctoele IKWfZEi'e—I
e ‘ e ‘:‘ () Schwarz/WeiR () Farbe
Standard Drucker dupte:c
‘ Ausrichtung
() Hochformat () Querformat
Experten-Optionen ‘Expenen-Opllnnen
‘ Abbrechen

Sie 6ffnen das Fenster, indem Sie den gewtinschten Drucker doppelt tippen oder
klicken.

Fur jeden Drucker konnen Sie folgende Eigenschaften einstellen:

Bereich Bedeutung

Name des Druckernamen anpassen

Druckers

Anschluss ®  USB: Die Steuerung zeigt den Namen automatisch.

m Netzwerk: Netzwerkname oder IP-Adresse des Druckers
Port fiir den Netzwerkdrucker (Default: 9100)

® Drucker %1 nicht verbunden

= Timeout
Druckvorgang verzdgern

Die Steuerung verzogert den Druckvorgang um die einge-
stellten Sekunden, nachdem die zu druckende Datei in
PRINTER: nicht mehr geandert wird.

Verwenden Sie diese Einstellung, wenn die zu druckende
Datei mit FN-Funktionen z. B. beim Antasten beflillt wird.

= Standard Drucker
Standarddrucker wahlen

Die Steuerung vergibt diese Einstellung automatisch an
den ersten angelegten Drucker.
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Bereich Bedeutung
Einstellungen m Papiergrofie
fur Textdruck = Anzahl der Kopien
= Auftragsnamen
® SchriftgroBe
m Kopfzeile
B Druckoptionen
m Schwarz/WeiB
® Farbe
B duplex
Ausrichtung ® Hochformat
= Querformat
Experten- Nur flr autorisierte Fachkréafte
Optionen

19.17.1 Drucker anlegen
Sie legen einen neuen Drucker wie folgt an:

VvV VvV vV V VvV VVYyYy

Im Eingabefeld den Namen des Druckers eingeben
Erzeugen wahlen

Die Steuerung legt einen neuen Drucker an.
Drucker doppelt tippen oder klicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Drucker andern.
Eigenschaften definieren

Speichern wahlen

Die Steuerung tbernimmt die Einstellungen und zeigt den definierten Drucker in
der Liste.

19.17.2 Drucker kopieren

Sie kopieren die Druckereigenschaften eines vorhandenen Druckers wie folgt:

>

>
>
>

Gewdnschten Drucker wahlen
Im Eingabefeld den Namen des neuen Druckers eingeben
Kopieren wahlen

Die Steuerung legt einen neuen Drucker mit den Einstellungen des gewahlten
Druckers an.

Hinweis

Wenn lhr Drucker keine Postscript-Emulation erlaubt, andern Sie ggf. die
Druckereinstellungen.
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19.18 Meniipunkt VNC

Anwendung

VNC ist eine Software, um von entfernten Geraten auf die Steuerung zuzugreifen,
z. B. von einer zusatzlichen Bedienstation ITC. Mit VNC kdnnen Sie Bildschirminhalte,
Mausbewegungen und Tastatureingaben zwischen Geraten Ubertragen.

Verwandte Themen
®  Firewall-Einstellungen
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387

Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » VNC

Wenn ein ITC angeschlossen ist und Ermogliche VNC-Fokus gesetzt ist, zeigt die
Steuerung ein Symbol.

Weitere Informationen: "Bereich VNC-Fokus einstellen”, Seite 386
Weitere Informationen: "Symbole der Steuerungsoberflache’, Seite 76

Symbole und Schaltflachen
Das Fenster VNC-Einstellungen enthélt folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung
Hinzufligen Neuen VNC-Viewer oder Teilnehmer hinzufiigen
Entfernen Gewabhlten Teilnehmer loschen

Nur bei manuell eingetragenen Teilnehmern maglich.

Bearbeiten Konfiguration des gewahlten Teilnehmers bearbeiten

Aktualisieren Ansicht aktualisieren

Notwendig bei Verbindungsversuchen wahrend der Dialog
geoffnet ist.

Setze Standard-  Einstellungen auf die Standardwerte zuricksetzen
werte

Setze bevorzug- Checkbox bei bevorzugter Fokusinhaber aktivieren
ten Fokusinha-
ber

384 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Anwendung Einstellungen | Meniipunkt VNC

Bereich VNC Teilnehmer-Einstellungen

Im Bereich VNC Teilnehmer-Einstellungen zeigt die Steuerung eine Liste aller
Teilnehmer.

Die Steuerung zeigt folgende Inhalte:

Spalte Inhalt

Rechnername IP-Adresse oder Rechnername

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

Manuell eingetragener Teilnehmer
= Verweigert

Diesem Teilnehmer ist die Verbindung nicht erlaubt.
B Ermogliche TeleService und IPC

Teilnehmer Uber eine TeleService-Verbindung
= DHCP

Sonstiger Rechner, der von diesem Rechner eine IP-
Adresse bezieht.

Bereich Firewall Warnung
Wenn die Firewall VNC blockiert, zeigt die Steuerung den Bereich Firewall Warnung.
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387

Bereich Globale Einstellungen
Im Bereich Globale Einstellungen konnen Sie folgende Einstellungen definieren:

Funktion Bedeutung

Ermogliche Wenn die Checkbox aktiv ist, ist die Verbindung immer erlaubt.
RemoteAccess

und IPC

Passwort-Verifi-  Teilnehmer muss sich durch Passwort verifizieren

zierung Wenn Sie die Checkbox aktivieren, 6ffnet die Steuerung ein

Fenster. In diesem Fenster definieren Sie das Passwort flr
diesen Teilnehmer.

Wenn die Verbindung aufgenommen wird, muss der Teilneh-
mer das Passwort eingeben.

Bereich Ermogliche andere VNC
Im Bereich Ermogliche andere VNC konnen Sie folgende Einstellungen definieren:

Funktion Bedeutung

Verweigern Andere VNC-Teilnehmer sind nicht zugelassen.

Nachfragen Wenn ein anderer VNC-Teilnehmer sich verbindet, wird ein
Dialog geoffnet. Sie miissen die Erlaubnis zur Verbindung
erteilen.

Erlauben Andere VNC-Teilnehmer sind zugelassen.
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Bereich VNC-Fokus einstellen
Im Bereich VNC-Fokus einstellen konnen Sie folgende Einstellungen definieren:

Funktion Bedeutung
Ermogliche VNC- Ermdglicht die Fokusvergabe fiir das System
Fokus

Wenn die Checkbox inaktiv ist, gibt der Fokusinhaber den
Fokus mithilfe des Fokussymbols aktiv ab. Erst nach der
Abgabe konnen die restlichen Teilnehmer den Fokus anfor-
dern.

CapsLock-Taste
bei Fokuswech-
sel zuriickset-
zen

Wenn die Checkbox aktiv ist und der Fokusinhaber die
Capslock-Taste aktiviert hat, wird die CapsLock-Taste bei
einem Fokuswechsel deaktiviert.

Nur bei aktiver Checkbox Ermogliche VNC-Fokus

Ermogliche Wenn die Checkbox aktiv ist, kann jeder Teilnehmer jederzeit
nicht blockie- den Fokus anfordern. Daflir muss der Fokusinhaber den Fokus
renden VNC- zuvor nicht abgeben.

Fokus Wenn ein Teilnehmer den Fokus anfordert, 6ffnet sich fur alle
Teilnehmer ein Uberblendfenster. Wenn innerhalb des definier-
ten Zeitraums kein Teilnehmer der Anforderung wiederspricht,
wechselt der Fokus nach dem definierten Zeitlimit.

Nur bei aktiver Checkbox Ermogliche VNC-Fokus

Zeitlimit Zeitraum nach dem Anfordern des Fokus, in dem der Fokus-

konkurrierender inhaber dem Fokuswechsel wiedersprechen kann, max.

VNC-Fokus 60 Sekunden.

Sie definieren den Zeitraum mithilfe eines Schiebereglers.
Wenn ein Teilnehmer den Fokus anfordert, 6ffnet sich fir alle
Teilnehmer ein Uberblendfenster. Wenn innerhalb des definier-
ten Zeitraums kein Teilnehmer der Anforderung wiederspricht,
wechselt der Fokus nach dem definierten Zeitlimit.

Nur bei aktiver Checkbox Ermogliche VNC-Fokus

Aktivieren Sie die Checkbox Ermogliche VNC-Fokus nur in Verbindung mit
speziell daflir vorgesehenen Geraten von HEIDENHAIN.

Hinweise

®  Der Maschinenhersteller definiert den Ablauf der Fokusvergabe bei mehreren
Teilnehmern oder Bedieneinheiten. Die Fokusvergabe ist abhangig vom Aufbau
und der Bediensituation der Maschine.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

= Wenn durch die Firewall-Einstellungen der Steuerung das VNC-Protokoll nicht fir
alle Teilnehmer freigegeben ist, zeigt die Steuerung einen Hinweis.

Definition
Abkiirzung Definition
VNC (virtual VNC ist eine Software, mit der andere Gerate Uber eine

network compu-
ting)

Netzwerkverbindung gesteuert werden konnen.
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19.19 Firewall

Anwendung

Die Steuerung bietet eine Firewall, um eingehenden Netzwerkverkehr abhéangig von
Absender und Dienst zu erlauben oder abzuweisen.

Verwandte Themen
® Bestehende Netzwerkverbindung
Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle", Seite 361
® Sicherheitssoftware SELinux
Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux", Seite 356
m Bendtigte Ports bei DNC-Verbindung
Weitere Informationen: "Ubersicht der Ports bei DNC-Verbindungen", Seite 380
= Vergleich der Ubertragungsdauer verschiedener Protokolle

Weitere Informationen: "Beispiel: Ubertragungsdauer verschiedener Ubertra-
gungsarten’, Seite 457

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Netzwerk/Fernzugriff » Firewall

L) hefuconfig A - OX
Zonen > .

Block Drop Machine Net

Unaufgefordert eingehende Netzwerkpakete werden Unaufg werden Erlaubt Kommunikation zwischen MC und ITC

abgewiesen. Eingehende Pakete, die sich auf ausgehende Ne... wverworfen. Eingehende Pakete, die sich auf ausgehende Netz...

Schnittstellen -+ Schnittstellen -+ Schnittstellen -+

Quellen 4 Quellen -+ ethl (X116) [

Quellen +
OT Net [default] e Trusted
hnittstellen zum op: Technologienetzwerk Alle Netzwerkverbindungen werden akzeptiert.

Schnittstellen -+ Schnittstellen -+

eth0 (X26) Quellen -+

Quellen 4

Konfiguration Konfiguration HEIDENHAIN -
‘ oK ‘ ‘ Anwenden importieren exportieren Voralnst. Erweitert Abbrechen

Ubersicht der Zonen

Das Fenster Firewall zeigt beim Offnen immer die Zone OT Net. Wenn Sie in der
Breadcrumb-Navigation Zonen wahlen, 6ffnet die Steuerung die Ubersicht der
Zonen.

Die Ubersicht enthélt standardmaRig finf Zonen. Die Ubersicht zeigt, zu welchen
Zonen welche Schnittstellen und Quellen hinzugeftigt sind.
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Jede Zone hat eine eigene Standardkonfiguration.

Weitere Informationen: "Zonen", Seite 389

Sie kdnnen die Konfiguration der Zonen editieren.

Weitere Informationen: "Einstellungen der Zonen", Seite 390

Netzwerkspezialisten konnen z. B. folgende Anpassungen vornehmen:
m Zonen hinzufligen und entfernen

B Zonen umbenennen

® Beschreibung der Zone editieren

m Standardziel der Zone editieren

Wenn die Firewall von einem Netzwerkspezialisten angepasst ist, weicht
die Firewall Ihrer Maschine ggf. von der Standardkonfiguration ab.

Symbole und Schaltflachen
Das Fenster Firewall enthalt folgende Symbole und Schaltflachen:

Symbol oder
Schaltflache

Bedeutung

Maximieren
Gewahlte Zone 6ffnen

Verkleinern
Geodffnete Zone schliellen und zur Ubersicht zurlickkehren

Hinzufligen

Loschen

QED‘FNKRN

Editieren
Umfassende Regel editieren

Logging Protokollieren abgelehnter Pakete in der Servicedatei aktivie-
ren oder deaktivieren
Weitere Informationen: "Servicedatei", Seite 205
Diese Informationen bendtigt ggf. der HEIDENHAIN-Kunden-
dienst im Fehlerfall. Deaktivieren Sie die Funktion nach der
Fehlerbehebung wieder, um die Performance nicht zu beein-
trachtigen.

OK Anderungen speichern und Fenster schlieRen

Anwenden Anderungen speichern

Konfiguration Konfiguration importieren und vorhandene Konfiguration

importieren Uberschreiben

Konfiguration Konfiguration aller Zonen exportieren

exportieren

HEIDENHAIN Einstellungen auf die Standardwerte zurlicksetzen

Voreinst. Wenn der Maschinenhersteller eigene Standardwerte konfigu-
riert, zeigt die Steuerung die Schaltflache OEM Voreinst.

Erweitert Fenster Firewall-Konfiguration 6ffnen
Nur fir Netzwerkspezialisten

Abbrechen Nicht gespeicherte Anderungen verwerfen und Fenster schlie-

Ren
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Standardziele

Jede Zone hat ein Standardziel. Das Standardziel legt fest, wie die Firewall
eingehende Netzwerkverbindungen behandelt. Die Firewall bietet folgende
Standardziele:

Standardziel Bedeutung

ACCEPT Alle eingehenden Netzwerkverbindungen akzeptieren
Entspricht dem Deaktivieren der Firewall

DROP Eingehende Netzwerkverbindungen verwerfen
Sie kdnnen Ausnahmen hinzufligen oder entfernen.

REJECT Eingehende Netzwerkverbindungen abweisen
Sie konnen Ausnahmen hinzufligen oder entfernen.

Weitere Informationen: "Einstellungen der Zonen", Seite 390

Zonen
Die folgende Tabelle zeigt die verfigbaren Zonen mit der Standardkonfiguration:

Zone Bedeutung
Block Standardziel: REJECT

Diese Zone weist alle eingehenden Verbindungen ab.
Drop Standardziel: DROP

Diese Zone verwirft alle eingehenden Verbindungen.
Machine Net Standardziel: REJECT mit Ausnahmen

Diese Zone akzeptiert alle notwendigen Dienste fur Verbindun-
gen zwischen der Steuerung und einer zuséatzlichen Bediensta-
tion ITC, z. B. VNC oder DNS.

Die Schnittstelle eth1 ist dieser Zone zugewiesen.

OT Net Diese Zone ist die Standardzone.
Standardziel: REJECT mit Ausnahmen
Diese Zone akzeptiert den Dienst SSH.
Die Schnittstelle ethO ist dieser Zone zugewiesen.
PNC Net Diese Zone ist auf einer PNC7 die Standardzone.
Standardziel: REJECT mit Ausnahmen
Diese Zone akzeptiert die Dienste SSH und VNC.

Auf einer PNC ist die Schnittstelle eth0 dieser Zone zugewie-
sen.

Trusted Standardziel: ACCEPT
Diese Zone akzeptiert alle eingehenden Verbindungen.

Am Programmierplatz ist die Schnittstelle eth1 standardmaliig der
zusétzlichen Zone Programmingstation Network zugewiesen.
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Einstellungen der Zonen

- ‘hefuconfig A - O X
Zonen > OT Net *
€ Dies ist die Standardzone. Erlaubte Dienste Erlaubte Ports Umfassende Regeln
Alle eingehenden Verbindungen denen keine Quelle zugeordnet ist
werden dieser Zone zugeordnet i der dhlten Di sind erlaubt.
Das Standardziel fiir eingehende Verbindungen ist: REJECT DHCP UDP: 67
DHCPv6 UDP: 547
Beschreibung
zum op Technologienetzwerk DHCPVE Client UDP: 546
Quellenzuordnung DNC (non-secure) TCP: 19003 TCP: 19000
Mit dieser Zone verknapfte Schnittstellen und Quellen. Eingehende DNS TCP: 53 UDP: 53
Verbindungen der angegebenen Quellen werden von dieser Zone
bearbeitet. The Domain Name System (DNS) is used to provide and request host and domain names. Enable this option, if you plan to
Schnittstellen -+ provide a domain name service (e.g. with bind).
DNS over TLS TCP: 853
Heros Useradmin TCP: 19093
Quellen
* HMC TCP: 19091 TCP: 19092
WWW (HTTP) TCP: 80
Secure WWW (HTTPS) TCP: 443
LDAP TCP: 389
LDAPS TCP: 636
LSV2 (non-secure) TCP: 19000
Machine key simulation TCP: 13009 TCP: 19035
NetBIOS NS UDP: 137
Konfiguration Konfiguration HEIDENHAIN -
‘ OK ‘ ‘ Anwenden importieren exportieren Voraingt. Erweitert Abbrechen

Zone OT Net mit Beschreibungstext des Diensts DNS

Wenn Sie eine Zone 6ffnen, zeigt die Steuerung folgende Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Standardzone In diesem Bereich zeigt die Steuerung, ob die Zone die Standardzone ist. Wenn
die Zone nicht die Standardzone ist, konnen Sie die Zone mit der Checkbox als
Standardzone aktivieren.

Die Steuerung weist alle nicht zugewiesenen Schnittstellen und Quellen
automatisch der Standardzone zu.

Quellenzuordnung In diesem Bereich zeigt die Steuerung die zugewiesenen Schnittstellen und
Quellen der Zone. Sie kdnnen Schnittstellen und Quellen hinzufligen oder
|6schen.

Erlaubte Dienste Im Reiter Erlaubte Dienste zeigt die Steuerung alle verfligbaren Dienste mit

den zugehaorigen Ports. Sie konnen mit der Checkbox Dienste erlauben oder
abweisen. Wenn die Checkbox aktiv ist, ist der Dienst erlaubt. Wenn Sie einen
Dienst wahlen, zeigt die Steuerung den passenden Beschreibungstext.

HEIDENHAIN empfiehlt, nur in der Zone OT Net Ausnahmen
hinzuzufiigen oder zu entfernen.

Erlaubte Ports Im Reiter Erlaubte Ports konnen Sie TCP oder UDP Protokolle erlauben.

Wenn Sie die Schaltflache Hinzufiligen wahlen, zeigt die Steuerung ein Fenster.
Sie wahlen TCP oder UDP und definieren den Port oder Portbereich.
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Einstellung Bedeutung

Umfassende Regeln Im Reiter Umfassende Regeln konnen Sie die Ausnahmen fiir Quellen, Dienste

und Ports genauer definieren.

Wenn Sie eine umfassende Regel erstellen, bietet die Steuerung folgende
Auswahlmoglichkeiten:

m  Aktion
= Accept
Gewahltes Element akzeptieren
® Reject
Gewahltes Element abweisen
= Drop
Gewdhltes Element verwerfen
= Quelle
IP- oder MAC-Adresse

Sie konnen eine Regel mit dem Element Service, TCP oder UDP auch
erstellen, ohne eine Quelle anzugeben.

= Element
= All
Sie mussen eine Quelle angeben.
Die gewahlte Aktion wirkt auf alle Dienste und Ports.
= Service
Die Steuerung bietet ein Auswahlmeni mit allen verfligbaren Diensten.
= TCP
Die Steuerung bietet ein Eingabefeld flr den Port oder Portbereich.
= UDP
Die Steuerung bietet ein Eingabefeld fir den Port oder Portbereich.

Hinweise

Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie ausschliellich sichere Netz-
werkverbindungen Uber SSH oder OPC UA (#56-61 / #3-02-1%) erstellen. Sie
mussen bestehende unsichere Netzwerkverbindungen als sichere Verbindungen
neu erstellen.

Sie missen alle Anderungen mit der Schaltflache Anwenden speichern, die
Steuerung verwirft nicht gespeicherte Anderungen.

Sie kbnnen eine Zone auch 6ffnen, indem sie die Zone doppelt tippen oder
klicken.

Sie konnen die Schnittstellen oder Quellen verschiedenen Zonen zuweisen.
Sobald einer Zone eine Schnittstelle oder Quelle zugewiesen ist, ist die Zone aktiv.
Sie konnen Schnittstellen und Quellen auch in der Ubersicht zu den Zonen
hinzufligen oder l6schen.

Wenn Sie eine Schnittstelle oder Quelle aus einer Zone |6schen, weist die

Steuerung die Schnittstelle oder Quelle immer der Standardzone zu. Sie knnen
Schnittstellen oder Quellen nicht aus der Standardzone I6schen.
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19.20 Portscan

392

Anwendung

Mit der Funktion Portscan sucht die Steuerung in bestimmten Intervallen oder auf
Anfrage nach allen offenen, eingehenden TCP- und UDP-Listen-Ports. Wenn ein Port
nicht hinterlegt ist, zeigt die Steuerung eine Meldung.

Verwandte Themen
®  Firewall-Einstellungen

Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
®  Netzwerkeinstellungen

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte Netzwerkkonfi-
guration’, Seite 460

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Diagnose/Wartung » Portscan

Die Steuerung sucht alle auf dem System offenen, eingehenden TCP- und UDP-
Listen-Ports und vergleicht die Ports mit folgenden hinterlegten Whitelists:

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

®  Whitelist fir Ports maschinenherstellerspezifischer Funktionen: /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

m Whitelist fir Ports kundenspezifischer Funktionen: /mnt/tnc/etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg

Jede Whitelist enthalt folgende Informationen:
m Port-Typ (TCP/UDP)

B Port-Nummer

®  Anbietendes Programm

® Kommentare (optional)

Im Bereich Manual Execution starten Sie den Portscan mithilfe der Schaltflache
Start manuell. Im Bereich Automatic Execution definieren Sie mit der Funktion
Automatic update on, dass die Steuerung den Portscan automatisch in einem
bestimmten Zeitintervall durchfihrt. Sie definieren das Intervall mit einem
Schieberegler.

Wenn die Steuerung den Portscan automatisch durchfthrt, dirfen nur in den
Whitelists aufgeflhrte Ports gedffnet sein. Bei nicht aufgefiihrten Ports zeigt die
Steuerung ein Hinweisfenster.
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19.21 Backup und Restore

Anwendung

Mit den Funktionen NC/PLC Backup und NC/PLC Restore konnen Sie einzelne
Ordner oder das komplette Laufwerk TNC: sichern und wiederherstellen. Sie konnen
die Sicherungsdateien auf verschiedenen Speichermedien speichern.

Verwandte Themen
m Dateiverwaltung, Laufwerk TNC:
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Diagnose/Wartung » NC/PLC Backup
Einstellungen » Diagnose/Wartung » NC/PLC Restore

Die Backup-Funktion erzeugt eine Datei *.tncbck. Die Restore-Funktion kann
sowohl diese Dateien als auch Dateien von existierenden TNCbackup-Programmen
wiederherstellen. Wenn Sie in der Dateiverwaltung eine *.tncbck-Datei doppelt
tippen oder klicken, startet die Steuerung die Restore-Funktion.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
Innerhalb der Backup-Funktion konnen Sie folgende Typen des Backups wahlen:
B Partition TNC: sichern

Alle Daten auf dem Laufwerk TNC: sichern
= Verzeichnisbaum sichern

Gewahlten Ordner mit Unterordnern auf dem Laufwerk TNC: sichern
B Maschinenkonfiguration sichern

Nur fur den Maschinenhersteller
B Vollstandiges Backup (TNC: und Maschinenkonfiguration)

Nur fur den Maschinenhersteller

Die Sicherung und Wiederherstellung ist in mehrere Schritte unterteilt. Mit den
Schaltflachen Weiter und Zuriick konnen Sie zwischen den Schritten navigieren.
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19.21.1 Daten sichern

Sie sichern die Daten des Laufwerks TNC: wie folgt:
{§} » Anwendung Einstellungen wahlen

Diagnose/Wartung wahlen

NC/PLC Backup doppelt tippen oder klicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Partition TNC: sichern.
Typ des Backups wahlen

Weiter wahlen

Ggf. mit NC Software stoppen die Steuerung anhalten
Voreingestellte oder eigene Ausschlussregeln wahlen
Weiter wahlen

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

Liste prifen
Ggf. Dateien abwahlen

Weitere Informationen: "Mehrere Dateien an- oder abwéahlen’,
Seite 395

Weiter wahlen

Namen der Sicherungsdatei eingeben
Speicherpfad wahlen

Weiter wahlen

Die Steuerung erzeugt die Sicherungsdatei.
Mit OK bestatigen

Die Steuerung schliefl3t die Sicherung ab und startet die
NC-Software neu.

v V V. VvV vV vy VvV VY

v

vV VvV VvV VvVvyy
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19.21.2 Daten wiederherstellen

ACHTUNG

Achtung, Datenverlust maglich!

Waéhrend der Datenwiederherstellung (Restore-Funktion) werden alle
existierenden Daten ohne Rickfrage Uberschrieben. Die Steuerung fihrt vor der
Datenwiederherstellung keine automatische Sicherung der existierenden Daten
durch. Stromausfalle oder andere Probleme konnen die Datenwiederherstellung
storen. Dabei konnen Daten unwiederbringlich beschadigt oder geldscht werden.

» Vor einer Datenwiederherstellung die existierenden Daten mithilfe eines
Backups sichern

Sie stellen Daten wie folgt wieder her:
{é} > Anwendung Einstellungen wahlen

> Diagnose/Wartung wahlen
NC/PLC Restore doppelt tippen oder klicken

> Die Steuerung offnet das Fenster Daten wiederherstellen -
%1.

» Archiv wahlen, das wiederhergestellt werden soll
> Weiter wahlen

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

> Liste prifen

v

> Ggf. Dateien abwahlen
Weitere Informationen: "Mehrere Dateien an- oder abwahlen’,
Seite 395

> Weiter wahlen

> Ggf. mit NC Software stoppen die Steuerung anhalten

» Archiv entpacken wahlen

> Die Steuerung stellt die Dateien wieder her.

> Mit OK bestatigen

> Die Steuerung startet die NC-Software neu.

19.21.3 Mehrere Dateien an- oder abwahlen

Sie kdnnen wie folgt mehrere Dateien gleichzeitig an- oder abwahlen:
Erste gewlinschte Datei wahlen

Mehrfach Selektion wahlen

Die Steuerung aktiviert die Mehrfachselektion.

Letzte gewlinschte Datei wahlen

Die Steuerung markiert alle Dateien von der ersten Datei weg.
Checkbox zum An- oder Abwahlen wahlen

Die Steuerung wabhlt alle markierten Dateien an oder ab.
Mehrfach Selektion wahlen

Die Steuerung deaktiviert die Mehrfachselektion.

VvV V¥V VvV VvV VYyy
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Hinweis

Das PC-Tool TNCbackup kann auch *.tncbck-Dateien verarbeiten. TNCbackup ist
Bestandteil von TNCremo.
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19.22 TNCdiag

Anwendung

TNCdiag zeigt die Zustands- und Diagnoseinformationen von HEIDENHAIN-
Komponenten.

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Diagnose/Wartung » TNCdiag

@ Verwenden Sie TNCdiag nur in Absprache mit Ihrem Maschinenhersteller,
aufller zum Einrichten des Funkhandrads.

Weitere Informationen: "Funkhandrad einrichten ", Seite 321

@ Allgemeine Informationen finden Sie in der Dokumentation von TNCdiag.
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19.23 Dokumentation aktualisieren

398

Anwendung

Mithilfe der Funktion Dokumentation aktualisieren konnen Sie z. B. die integrierte
Produkthilfe TNCguide installieren oder aktualisieren.

Verwandte Themen
m Integrierte Produkthilfe TNCguide

Weitere Informationen: "Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe
TNCguide", Seite 36

®  Produkthilfen auf der HEIDENHAIN-Webseite
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Diagnose/Wartung » Dokumentation aktualisieren

Im Bereich Dokumentation aktualisieren zeigt die Steuerung die Dateiverwaltung.
In der Dateiverwaltung konnen Sie die gewunschte Dokumentation wahlen und
installieren.

Weitere Informationen: "TNCguide Ubertragen", Seite 399
Die Steuerung zeigt alle verfigbaren Dokumentationen in der Anwendung Hilfe.

Sie konnen in dem Bereich Dokumentation aktualisieren alle
HEIDENHAIN-spezifische Dokumentationen installieren, z. B.
NC-Fehlermeldungen.
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19.23.1 TNCguide iibertragen

Sie finden und Ubertragen die gewlinschte TNCguide-Version wie folgt:
> Link zur HEIDENHAIN-Website wahlen
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/index.html
TNC-Steuerung wahlen

Baureihe TNC7 wahlen

NC-Software-Nummer wahlen

Zu Produkthilfe (HTML) navigieren

TNCguide in der gewlnschten Sprache wahlen

Pfad zum Speichern der Datei wahlen

Speichern wahlen

Der Download beginnt.

Heruntergeladene Datei auf die Steuerung Ubertragen

> Betriebsart Start wahlen

vVV VvV VvV VvV VvVvYVvyy

> Anwendung Einstellungen wahlen

> Diagnose/Wartung wahlen

> Dokumentation aktualisieren wahlen
>

Die Steuerung 6ffnet den Bereich Dokumentation
aktualisieren.

> Gewlnschte Datei mit Endung *.tncdoc wahlen
» Offnen wihlen

> Die Steuerung informiert in einem Fenster, ob die Installation
erfolgreich war oder fehlgeschlagen ist.

@ > Anwendung Hilfe wahlen

o D

Offnen

@ > Startseite wahlen
> Die Steuerung zeigt alle verfligbaren Dokumentationen.
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19.24 Maschinenparameter

Anwendung

Mit den Maschinenparametern konnen Sie das Verhalten der Steuerung
konfigurieren. Die Steuerung bietet dafiir die Anwendungen MP Anwender und MP
Einrichter. Die Anwendung MP Anwender konnen Sie jederzeit ohne Eingabe einer
SchlUsselzahl wahlen.

Der Maschinenhersteller definiert, welche Maschinenparameter die Anwendungen
enthalten. Fur die Anwendung MP Einrichter bietet HEIDENHAIN einen
Standardumfang. Der folgende Inhalt behandelt ausschlieRlich den Standardumfang
der Anwendung MP Einrichter.

Verwandte Themen

Ubersicht der Maschinenparameter, Fehlernummern und Systemdaten

Die Zusatzdokumentation Ubersicht der Maschinenparameter,
Fehlernummern und Systemdaten enthalt eine Ubersicht folgender
Funktionen:

B Maschinenparameter der Anwendung MP Einrichter
m Vorbelegte Fehlernummern der NC-Funktion FN 14: ERROR (ISO: D14)

= Mit den NC-Funktionen FN 18: SYSREAD (ISO: D18) und SYSSTR
auslesbare Systemdaten

ID: 1445456-xx

Sie konnen diese Dokumentation kostenlos von der HEIDENHAIN-
Homepage herunterladen.

https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/

Voraussetzungen

m Schllsselzahl 123
Weitere Informationen: "Schllisselzahlen’, Seite 338
® [|nhalt der Anwendung MP Einrichter vom Maschinenhersteller definiert

Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Maschinenparameter » MP Einrichter

Die Steuerung zeigt in der Gruppe Maschinenparameter nur die Menutpunkte, die Sie
mit der aktuellen Berechtigung wahlen konnen.

Wenn Sie eine Anwendung fir Maschinenparameter 6ffnen, zeigt die Steuerung den
Konfigurationseditor.

Der Konfigurationseditor bietet folgende Arbeitsbereiche:
® Details

= Dokument

m Liste

Den Arbeitsbereich Liste konnen Sie nicht schliellen.
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Bereiche des Konfigurationseditors

& Start

G Startmeni ‘{é} Einstellungen i 55 MP Einrichter

tuse @ =
Suchrichtung () DisplaySettings  Einstellungenf... Parameterliste 100813

Suche nach  iconPrioList * Favorits 3 33 Anzeigereihenfolge und -regeln fiir Achsen Reihenfolge der Icons in der Anzeige

In Namen Verhalten Anderung jederzeit
. @ Letzte Anderungen D Anzeigereihenfolge und -regeln fiir REF-Anzeige 0

...gs\CfgDisplayData\iconPrioList

[ DisplaySettings [}
(") MP-Nummer Sl Auswahl BASIC_ROT

/| Nummemn i
Art der Positionsanzeige im Positian Liste (leer oder Index 0 bis 19)

Art der Positionsanzeige in der StatuSamzeme ROT_3D
D Werte [ PalletSettings AFSOLL TCPM

: ACC
D Koymane |:| ProbeSetings Anzeige des Vorschubs in BA;;A:;:;?E; Betrieb/El. Handrad LE(F;W'NG

[:] Kommentar [ ChannelSetings Anzeige der Spindelposition in der Positionsanzeige S_PULSE

during closed loop and M5 MIRROR
S Suchen Softkey BEZUGSPKT. VERWALTUNG e
beendet [ fiir den NC-Edito oftkey : speren RADCORR

PARAXCOMP

Ergebnisse (1) 5 i i MON_FS_OVR
o Einstellungen fir Werkzeugei.. Schriftgrosse bei der Programmanzeige PO

Wert optional
[ Pfadangaben fiir den Endan... || Reihenfolge der Icons in der Anzeige:

" il rhal Kommentar
[ serialinterfaceRS232 = Einstellungen fiir das Anzeigeverhalten

Achsen als Liste oder Gruppe in der Positionsanzeige

1 Monitoring 1]
Art der Positionsanzeige in Statusiibersicht der TNC-Leistt
D Resource Usage Monitor [:] r Positior nzeige in Statusibersi r iste

|:| Allgemeine Informationen de...

Funktionen ‘ | Goto Nummer |

Anwendung MP Einrichter mit gewahltem Maschinenparameter

Der Konfigurationseditor zeigt folgende Bereiche:

1  Spalte Suche
Sie kdnnen vorwarts oder rickwarts nach folgenden Merkmalen suchen:

Name

Mit diesem sprachunabhangigen Namen werden Maschinenparameter im
Benutzerhandbuch angegeben.

Nummer

Mit dieser eindeutigen Nummer werden Maschinenparameter im Benutzer-
handbuch angegeben.

MP-Nummer der iTNC 530
Wert
Keyname

Maschinenparameter fir Achsen oder Kanale sind mehrfach vorhanden.
Zur eindeutigen Zuordnung sind jede Achse und jeder Kanal mit einem
Keynamen gekennzeichnet, z. B. X1.

Kommentar

Die Steuerung listet die Ergebnisse auf.
2 Titelleiste des Arbeitsbereichs Liste
Die Titelleiste des Arbeitsbereichs Liste bietet folgende Funktionen:

Spalte Suche 6ffnen oder schlielfen

Inhalte mithilfe eines Auswahlmenis filtern

Zwischen Struktur- und Tabellenansicht umschalten

Weitere Informationen: "Inhalte der Tabellenansicht", Seite 404
Arbeitsbereich Details 6ffnen oder schlielen

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Details", Seite 405
Fenster Konfiguration 6ffnen oder schliellen

Weitere Informationen: "Fenster Konfiguration®, Seite 405
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3 Navigationsspalte
Die Steuerung bietet folgende Moglichkeiten zum Navigieren:
® Navigationspfad
® Favoriten
= 217 letzte Anderungen
®  Struktur der Maschinenparameter
4 Inhaltsspalte

Die Steuerung zeigt in der Inhaltsspalte die Objekte, Maschinenparameter oder
Anderungen, die Sie mithilfe der Suche oder der Navigationsspalte wahlen.

5 Arbeitsbereich Details

Die Steuerung zeigt Informationen zum gewéhlten Maschinenparameter oder
zur letzten Anderung.

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Details", Seite 405

Symbole, Schaltflachen und Tastenkombinationen

Der Konfigurationseditor enthalt folgende Symbole, Schaltflachen und
Tastenkombinationen:

Symbol, Schalt-  Bedeutung

flache oder
Tastenkombina-
tion
= Tabellenansicht aktivieren oder deaktivieren
Die Steuerung wechselt zwischen der Struktur- und der Tabel-
lenansicht.
Weitere Informationen: "Inhalte der Tabellenansicht’,
Seite 404
> Spaltenbreite andern aktivieren und deaktivieren
Sie konnen die Breite der aktuell gewahlten Spalte andern.
Nur bei aktiver Tabellenansicht
— Arbeitsbereich Details 6ffnen oder schlieRen
- Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Details", Seite 405
@ Fenster Konfiguration 6ffnen oder schliellen
Weitere Informationen: "Fenster Konfiguration', Seite 405
> Aufklappen
N Zuklappen

Nur bei aktivem Schalter Anzeige in Baumdarstellung
Weitere Informationen: "Fenster Konfiguration', Seite 405

Letzte Anderungen wihlen

Objekt vorhanden
® Datenobjekt
® Verzeichnis
® Parameterliste

Objekt leer

[/ @
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Symbol, Schalt-
flache oder
Tastenkombina-
tion

Bedeutung

(-]

Kontextmenii offnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

Maschinenparameter vorhanden

Optionaler Maschinenparameter nicht vorhanden

Maschinenparameter ungiltig

Maschinenparameter lesbar aber nicht editierbar

Maschinenparameter nicht lesbar und nicht editierbar

Anderungen am Maschinenparameter noch nicht gespeichert

Funktionen

Kontextmeni offnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren
und Testen

[CTRL] + [N]

Neues Objekt innerhalb von Datenobjekt- oder Parameterlisten

erstellen

Achskonfigurati-
on priifen

Nur fir den Maschinenhersteller

Reglerparame-
ter berechnen

Nur fur den Maschinenhersteller

Attribut Infor-
mationen

Nur fur den Maschinenhersteller

Goto Nummer

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Nummer eingeben, dann
aus Liste auswahlen und schlagt die Nummer des aktuell
gewahlten Objekts vor.

Sie konnen die Nummer eines Maschinenparameters einge-
ben und direkt zu diesem Parameter navigieren.

Anderung Die Steuerung markiert den gewahlten Maschinenparameter
markieren als geandert, obwohl der Wert gleich bleibt.

Nur fir den Maschinenhersteller
Speichern Die Steuerung 6ffnet ein Fenster mit allen Anderungen seit

dem letzten Speichern.
Sie kénnen die Anderungen speichern oder verwerfen.
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Inhalte der Tabellenansicht

i Liste <> .. o
e 1] e

CigTTRectstyus [ 2|
[3] centerpos 3 o
[0 o 0
[ o 0
safetyDistToolAx 15 15
safetyDistStylus 11 1

Arbeitsbereich Liste in der Tabellenansicht

Die Tabellenansicht des Arbeitsbereichs Liste zeigt folgende Informationen:

1 Gruppenname (Key)

Der Key steht in der Kopfzeile der Tabelle. Wenn kein Key vorhanden ist, ist die
Kopfzeile leer.

2 Objektname (Entitat)

Die Entitat steht linksbindig in der ersten Spalte. Der Name der Entitat beginnt
mit Cfg.

3 Name (Attribut) des Maschinenparameters
Das Attribut steht rechtsbiindig in der ersten Spalte.
4 Index des Maschinenparameters
Wenn Indexe vorhanden ist, stehen die Nummern in eckigen Klammern.

Mithilfe der Tabellenansicht konnen Sie z. B. die Konfiguration verschiedener Keys
vergleichen.
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Fenster Konfiguration
Im Fenster Konfiguration bietet die Steuerung folgende Schalter:
B MP Beschreibungstexte anzeigen

Wenn der Schalter aktiv ist, zeigt die Steuerung eine Beschreibung des Maschi-
nenparameters in der aktiven Dialogsprache.

Wenn der Schalter inaktiv ist, zeigt die Steuerung den sprachunabhangigen
Namen der Maschinenparameter.

B Anzeige in Baumdarstellung

Wenn der Schalter aktiv ist, zeigt die Steuerung die Maschinenparameter in einer
Baumansicht.

Wenn der Schalter inaktiv ist, zeigt die Steuerung die Maschinenparameter in der
Strukturansicht.

B Attribute ohne Wert nicht anzeigen

Wenn der Schalter aktiv ist, blendet die Steuerung leere optionale Maschinen-
parameter und Parameterlisten aus.

® Leere Ordner nicht anzeigen

Wenn der Schalter aktiv ist, blendet die Steuerung leere Datenobjekte und Daten-
objektlisten aus.

Arbeitsbereich Details

Wenn Sie einen Inhalt aus den Favoriten oder der Struktur wahlen, zeigt die
Steuerung im Arbeitsbereich Details z. B. folgende Informationen:

m  Art des Objekts, z. B. Datenobjektliste oder Parameter

® Beschreibungstext des Maschinenparameters

® Erlaubte oder benotigte Eingabe

= Voraussetzung fir die Anderung, z. B. Programmlauf gesperrt
= Nummer des Maschinenparameters an der iTNC 530

B Maschinenparameter optional

Diese Information ist enthalten, wenn ein Maschinenparameter optional aktiviert
werden kann.

Wenn Sie einen Inhalt aus den letzten Anderungen wéhlen, zeigt die Steuerung im
Arbeitsbereich Details folgende Informationen:

®  Fortlaufende Nummer der letzten Anderung

= Wert bisher

®m Neuer Wert

® Datum und Zeit der Anderung

m Beschreibungstext des Maschinenparameters
®  Erlaubte oder benotigte Eingabe
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Hinweise

Wenn die SchlUsselzahl 123 aktiv ist, andert sich in der TNC-Leiste das Symbol
fur die Betriebsart Start. Das Symbol zeigt zusatzlich ein entsperrtes Schloss, um
den Zugriff auf die Maschinenparameter darzustellen.

Mit der Funktion CFGREAD konnen Sie die Werte von Maschinenparametern
auslesen. Die bendtigten Parameter flir CFGREAD ermitteln Sie mithilfe der Tabel-
lenansicht.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Der Maschinenhersteller definiert, welche Maschinenparameter die Steuerung
bei aktiver Benutzerverwaltung benutzerspezifisch speichert. Diese Maschi-
nenparameter kénnen jederzeit geandert werden, ohne z. B. die Steuerung neu
starten zu mussen.

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung', Seite 411

Der Maschinenhersteller verfligt tUber weitere Anwendungen fiir Maschinen-
parameter.

Wenn der Maschinenhersteller die Maschinenkonfiguration nachtraglich
anpassen soll, konnen Kosten fir den Maschinenbetreiber entstehen.

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Anwendung Einstellungen | Konfigurationen der Steuerungsoberflache

19.25 Konfigurationen der Steuerungsoberflache

Anwendung

Mithilfe von Konfigurationen kann jeder Bediener individuelle Anpassungen der
Steuerungsoberflache speichern und aktivieren.

Verwandte Themen
= Arbeitsbereiche

Weitere Informationen: "Arbeitsbereiche”’, Seite 64
m  Steuerungsoberflache
Weitere Informationen: "Bereiche der Steuerungsoberflache", Seite 60

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Konfigurationen » Konfigurationen

Eine Konfiguration enthélt alle Anpassungen der Steuerungsoberflache, die die
Steuerungsfunktionen nicht beeinflussen:

m Einstellungen in der TNC-Leiste
B Anordnung der Arbeitsbereiche

m  Schriftgrolie
u Favoriten

Der Bereich Konfigurationen enthalt folgende Funktionen:

Funktion

Bedeutung

Aktive Konfigu-
ration

Konfiguration mithilfe eines Auswahlmeniis aktivieren

Weitere Informationen: "Arbeitsbereich Hauptmen(',
Seite 79

Standardkonfi- Mit der Schaltflache Zuriicksetzen (ibernehmen Sie fir die

guration aktive Konfiguration die Einstellungen der OEM Konfigurati-
on.

Als OEM- Mit der Schaltflache Speichern kann der Maschinenherstel-

Konfiguration ler die OEM Konfiguration Uberschreiben.

speichern

Aktuelle Mit der Schaltflache Speichern sichern Sie den aktuellen

Einstellungen Stand der aktiven Konfiguration.

speichern

Letzte Konfigu-
ration wieder-

Mit der Schaltflache Zuriicksetzen verwerfen Sie alle nicht
gespeicherten Anpassungen und aktivieren den gesicherten

herstellen Stand der aktiven Konfiguration.

Automatisches Wenn der Schalter aktiv ist, sichert die Steuerung Anderun-
Speichern gen der aktiven Konfiguration automatisch.

aktivieren

Wenn der Schalter inaktiv ist, konnen Sie die aktive Konfigu-
ration mit der Funktion Aktuelle Einstellungen speichern
sichern. Wenn z. B. mehrere Personen auf einer Konfi-
guration arbeiten, wird die Konfiguration nicht ungewollt
Uberschrieben.
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Die Steuerung zeigt alle vorhandenen Konfigurationen in einer Tabelle mit folgenden
Informationen:

Spalte Bedeutung

Konfigurations-  Name der Konfiguration

name

Anwahlbar Wenn Sie den Schalter aktivieren, konnen Sie die Konfiguration
im AuswahlmenU Aktive Konfiguration wahlen.

Exportierbar Wenn Sie den Schalter aktivieren, kdnnen Sie die Konfiguration
exportieren.
Weitere Informationen: "Konfigurationen exportieren und
importieren’, Seite 408

Bearbeiten Die Spalte enthalt zwei Schaltflachen, mit denen Sie die Konfi-

guration umbenennen und I6schen konnen.

Mit der Schaltflache Neu hinzufiigen erstellen Sie eine neue Konfiguration.

19.25.1 Konfigurationen exportieren und importieren

Sie exportieren die Konfigurationen wie folgt:
{:(‘):} » Anwendung Einstellungen wahlen

> Konfigurationen wahlen
Die Steuerung 6ffnet den Bereich Konfigurationen.

Ggf. Schalter Exportierbar fiir die gewtinschte Konfiguration
aktivieren

Exportieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Speichern unter.
Zielordner wahlen

Name der Datei eingeben

Erstellen wahlen

Die Steuerung speichert die Konfigurationsdatei.

vV Vv

Exportieren

VvV VvV vV VvV VY

Erstellen

Sie importieren die Konfigurationen wie folgt:
> Import wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Konfigurationen
importieren.

> Datei wahlen
» Importieren wahlen

> Wenn der Import eine Konfiguration mit dem gleichen
Namen Uberschreiben wirde, 6ffnet die Steuerung eine
Sicherheitsabfrage.

> Vorgehen wahlen:

= Uberschreiben: Die Steuerung liberschreibt die
urspringliche Konfiguration.

= Behalten: Die Steuerung importiert die Konfiguration nicht.
m  Abbrechen: Die Steuerung bricht den Import ab.

Import

Importieren
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Hinweise

m | 6schen Sie nur inaktive Konfigurationen. Wenn Sie die aktive Konfiguration
|6schen, aktiviert die Steuerung davor eine Standardkonfiguration. Das kann ggf.
zu Verzogerungen fuhren.

® Die Funktion Uberschreiben ersetzt vorhandene Konfigurationen endgiiltig.
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Grundlagen

Anwendung

Mit der Benutzerverwaltung konnen Sie verschiedene Benutzer mit unterschiedlichen
Rechten flr Funktionen der Steuerung anlegen und verwalten. Sie kdnnen den
verschiedenen Benutzern Rollen zuweisen, die den Aufgaben der Anwender
entsprechen, z. B. Maschinenbediener oder Einrichter.

Die Steuerung wird mit inaktiver Benutzerverwaltung ausgeliefert. Dieser Zustand
wird als Legacy-Mode bezeichnet.

Funktionsbeschreibung
Die Benutzerverwaltung leistet einen Beitrag in den folgenden Sicherheitsbereichen,
basierend auf den Forderungen der Normenfamilie IEC 62443:
®  Applikationssicherheit
®  Netzwerksicherheit
m  Plattformsicherheit
In der Benutzerverwaltung wird zwischen folgenden Begriffen unterschieden:
= Benutzer
Weitere Informationen: "Benutzer', Seite 413
= Rollen
Weitere Informationen: "Rollen’, Seite 414
m Rechte
Weitere Informationen: "Rechte”, Seite 415

Benutzer

z.B. Test

beinhaltet
mehrere Rollen

Rollen
(z. B. NC.Programmer)
beinhalten mehrere
Rechte

Rechte
(z. B. EditNCProgram)
beinhalten mehrere Funktionen
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Benutzer

Die Benutzerverwaltung bietet folgende Arten von Benutzern:
= vordefinierte Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN

®  Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers

® selbstdefinierte Benutzer

Je nach Aufgabenstellung kénnen Sie entweder einen der vordefinierten
Funktionsbenutzer verwenden oder Sie missen einen neuen Benutzer erstellen.

Weitere Informationen: "Neuen Benutzer anlegen’, Seite 419

Wenn Sie die Benutzerverwaltung deaktivieren, speichert die Steuerung
alle konfigurierten Benutzer. Sie stehen somit bei einer Reaktivierung der
Benutzerverwaltung wieder zur Verfligung.

Wenn Sie die konfigurierten Benutzer mit der Deaktivierung I6schen mdéchten,
mussen Sie dies wahrend des Vorgangs der Deaktivierung konkret wahlen.

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung deaktivieren', Seite 420

Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN

Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN sind vordefinierte Benutzer, die bei Aktivierung
der Benutzerverwaltung automatisch erstellt werden. Funktionsbenutzer konnen Sie
nicht verandern.

HEIDENHAIN stellt bei der Auslieferung der Steuerung vier verschiedene
Funktionsbenutzer zur Verfiigung.

= useradmin

Der Funktionsbenutzer useradmin wird bei Aktivierung der Benutzerverwaltung
automatisch erstellt. Mit useradmin kann die Benutzerverwaltung konfiguriert
und editiert werden.

" sys
Mit dem Funktionsbenutzer sys kann auf das Laufwerk SYS: der Steuerung

zugegriffen werden. Dieser Funktionsbenutzer ist flir den HEIDENHAIN-
Kundendienst vorbehalten.

5 user

Im Legacy-Mode wird beim Starten der Steuerung automatisch der Funktions-
benutzer user am System angemeldet. Mit aktiver Benutzerverwaltung hat user
keine Funktion. Der angemeldete Benutzer user kann im Legacy-Mode nicht
gewechselt werden.

= oem

Der Funktionsbenutzer oem ist flir den Maschinenhersteller. Mittels oem kann
auf das Laufwerk PLC: der Steuerung zugegriffen werden.

Funktionsbenutzer useradmin

Der Benutzer useradmin ist vergleichbar mit dem lokalen Administrator eines
Windows-Systems.

Das Konto useradmin bietet folgenden Funktionsumfang:
Anlegen von Datenbanken

Vergabe der Passwortdaten

Aktivieren der LDAP-Datenbank

Exportieren von LDAP-Server-Konfigurationsdateien
Importieren von LDAP-Server-Konfigurationsdateien
Notzugang bei Zerstorung der Benutzerdatenbank
Nachtragliches Andern der Datenbankanbindung
Deaktivieren der Benutzerverwaltung
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Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers

Ihr Maschinenhersteller kann bis zu 32 Funktionsbenutzer definieren, z. B. fir die
Maschinenwartung oder zum Einrichten und Betreiben von Drittsystemen.

Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers dienen auch als Ersatz fur
Schlisselzahlen. Sie konnen mit den Passwortern der Funktionsbenutzer diese
zusatzlichen Rechte zeitweise freischalten.

Weitere Informationen: "Fenster Aktueller Benutzer", Seite 422

Funktionsbenutzer des Maschinenherstellers konnen bereits im Legacy-Mode aktiv
sein und SchlUsselzahlen ersetzen.

Rollen

HEIDENHAIN fasst mehrere Rechte fiir einzelne Aufgabenbereiche zu Rollen
zusammen. Ihnen stehen verschiedene vordefinierte Rollen zur Verfligung, mit
denen Sie den Benutzern Rechte zuweisen kdnnen. Die nachfolgende Tabellen
enthalten die einzelnen Rechte der unterschiedlichen Rollen.

Weitere Informationen: "Liste der Rollen", Seite 467
Vorteile der Einteilung in Rollen:
®  Erleichterte Administration

= Unterschiedliche Rechte zwischen verschiedenen Software-Versionen der
Steuerung und unterschiedlicher Maschinenhersteller sind zueinander
kompatibel.

Die Benutzerverwaltung bietet Rollen fir folgende Aufgabenbereiche:

= Betriebssystem-Rollen: Zugriff auf Funktionen des Betriebssystems und
Schnittstellen

= NC-Bediener-Rollen: Zugriff auf Funktionen zum Programmieren, Einrichten und
Abarbeiten von NC-Programmen

= Maschinenhersteller(PLC)-Rollen: Zugriff auf Funktionen zum Konfigurieren
und Uberprifen der Steuerung

Jeder Benutzer sollte mindestens eine Rolle aus dem Bereich Betriebssystem und

aus dem Bereich der Programmierung enthalten.

HEIDENHAIN empfiehlt, mehr als einer Person Zugriff zu einem Konto mit der

Rolle HEROS.Admin zu gewahren. So konnen Sie gewahrleisten, dass notwendige

Anderungen an der Benutzerverwaltung auch in Abwesenheit des Administrators

durchgefihrt werden konnen.

Lokale Anmeldung oder Fernanmeldung

Eine Rolle kann alternativ fur die lokale Anmeldung oder flr die Remote-Anmeldung
freigeschaltet werden. Eine lokale Anmeldung ist eine Anmeldung direkt am
Steuerungsbildschirm. Eine Remote-Anmeldung (DNC) ist eine Verbindung durch
SSH.

Weitere Informationen: "SSH-gesicherte DNC-Verbindung", Seite 436

Wenn eine Rolle nur fiur die lokale Anmeldung freigegeben ist, erhalt sie den Zusatz
Local. im Rollennamen, z. B. Local. HEROS.Admin anstelle von HEROS. Admin.

Wenn eine Rolle nur fur die Remote-Anmeldung freigegeben ist, erhélt sie den Zusatz
Remote. im Rollennamen, z. B. Remote.HEROS.Admin anstelle von HEROS.Admin.

Somit konnen die Rechte eines Benutzers auch davon abhangig gemacht werden,
Uber welchen Zugang der Benutzer auf die Steuerung zugreift.
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Rechte

Die Benutzerverwaltung basiert auf der Unix Rechteverwaltung. Zugriffe der
Steuerung werden Uber Rechte gesteuert.

Rechte fassen Funktionen der Steuerung zusammen, z. B. Werkzeugtabelle editieren.
Die Benutzerverwaltung bietet Rechte fir folgende Aufgabenbereiche:

m HEROS-Rechte

B NC-Rechte

®  PLC-Rechte (Maschinenhersteller)

Wenn ein Benutzer mehrere Rollen erhalt, so erhalt er dadurch die Summe aller darin
enthaltenen Rechte.

Achten Sie darauf, dass jeder Benutzer alle notwendigen Zugriffsrechte
erhalt. Die Zugriffsrechte ergeben sich aus den Aufgaben, die der Anwender
an der Steuerung durchfthrt.

Fur Funktionsbenutzer von HEIDENHAIN sind die Zugriffsrechte schon bei
Auslieferung der Steuerung festgelegt.

Weitere Informationen: "Liste der Rechte", Seite 470

Passworteinstellungen

Wenn Sie eine LDAP-Datenbank verwenden, konnen Benutzer mit der Rolle
HEROS.Admin Anforderungen an die Passworter definieren. Daflr bietet die
Steuerung den Reiter Passworteinstellungen.

Weitere Informationen: "Speichern der Benutzerdaten', Seite 424
Folgende Parameter stehen zur Verfiigung:
Passwortlebensdauer
® Giiltigkeitsdauer Passwort:
Gibt den Verwendungszeitraum des Passworts an.
® Warnung vor Ablauf:
Gibt ab dem definierten Zeitpunkt eine Warnung zum Passwortablauf aus.
Passwortqualitat
B Minimale Passwortlange:
Gibt die minimale Lange des Passworts an.
B Minimale Anzahl Zeichenklassen (GroB/Klein, Ziffern, Sonderzeichen):
Gibt die minimale Anzahl verschiedener Zeichenklassen im Passwort an.
® Maximale Anzahl Zeichenwiederholungen:

Gibt die maximale Anzahl der gleichen, nacheinander verwendeten Zeichen im
Passwort an.

B Maximale Lange Zeichensequenzen:

Gibt die maximale Lange der verwendeten Zeichensequenzen im Passwort z. B.
123 an.

= Worterbuchpriifung (Anzahl Zeichen Ubereinstimmung):

Pruft das Passwort auf verwendete Worter und gibt die Anzahl der erlaubten
zusammenhangenden Zeichen an.

®  Mindestanzahl gednderte Zeichen zum vorigen Passwort:

Gibt an, um wie viele Zeichen sich das neue Passwort vom alten unterscheiden
Mmuss.

Sie definieren den Wert flir jeden Parameter mit einer Skala.
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Aus Sicherheitsgriinden sollten Passworter folgende Eigenschaften besitzen:

®  Mindestens acht Zeichen

B Buchstaben, Zahlen und Sonderzeichen

= Keine zusammenhangenden Worter und Zeichenfolgen, z. B. Anna oder 123

Wenn Sie Sonderzeichen verwenden, beachten Sie das Tastaturlayout.
HEROS geht von einer US-Tastatur aus, die NC-Software von einer
HEIDENHAIN-Tastatur. Externe Tastaturen konnen frei konfiguriert sein.

Zusatzliche Verzeichnisse

Laufwerk HOME:

FUr jeden Benutzer steht bei aktiver Benutzerverwaltung ein privates Verzeichnis
HOME: zur Verfligung, auf dem private Programme und Dateien abgelegt werden
konnen.

Das Verzeichnis HOME: konnen der jeweils angemeldete Benutzer sowie Benutzer
mit der Rolle HEROS.Admin einsehen.

Verzeichnis public

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

Das Verzeichnis public ist flir jeden Benutzer zuganglich.

Im Verzeichnis public kdnnen Sie z. B. anderen Benutzern Dateien zur Verfigung
stellen.

Benutzerverwaltung konfigurieren

Sie mUssen die Benutzerverwaltung konfigurieren, bevor Sie sie verwenden kénnen.
Die Konfiguration enthalt folgende Teilschritte:

1 Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

Benutzerverwaltung aktivieren

Passwort fur den Funktionsbenutzer useradmin definieren

Datenbank einrichten

Neuen Benutzer anlegen

a b~ 0N

o ®  Sie haben die Moglichkeit, das Fenster Benutzerverwaltung nach
jedem Teilschritt der Konfiguration zu verlassen.

= Wenn Sie das Fenster Benutzerverwaltung nach der Aktivierung
verlassen, fordert Sie die Steuerung einmalig zu einem Neustart auf.

B Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, kdnnen Sie ausschliel3lich
sichere Netzwerkverbindungen dber SSH oder OPC UA
(#56-61 / #3-02-1*) erstellen. Sie missen bestehende unsichere Netz-
werkverbindungen als sichere Verbindungen neu erstellen.
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Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

Sie 6ffnen das Fenster Benutzerverwaltung wie folgt:
{9‘} > Anwendung Einstellungen wahlen

> Betriebssystem wahlen
> UserAdmin doppelt tippen oder klicken

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Benutzerverwaltung im
Reiter Einstellungen.

Weitere Informationen: "Fenster Benutzerverwaltung",
Seite 421

Benutzerverwaltung aktivieren

Sie aktivieren die Benutzerverwaltung wie folgt:

> Benutzerverwaltung aktiv wahlen

> Die Steuerung zeigt die Meldung Passwort fiir Benutzer 'useradmin’ eingeben.

» Aktiven Zustand der Funktion Benutzer in Logdaten anonymisieren
beibehalten oder reaktivieren

o = Die Funktion Benutzer in Logdaten anonymisieren dient dem
Datenschutz und ist standardmalig aktiv. Wenn diese Funktion aktiviert
ist, werden die Benutzerdaten in samtlichen Log-Daten der Steuerung
anonymisiert.

B Wenn Sie das Fenster Benutzerverwaltung nach der Aktivierung
verlassen, fordert Sie die Steuerung einmalig zu einem Neustart auf.

B Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie ausschliel3lich
sichere Netzwerkverbindungen dber SSH oder OPC UA
(#56-61 / #3-02-1%) erstellen. Sie missen bestehende unsichere Netz-
werkverbindungen als sichere Verbindungen neu erstellen.

Passwort fiir Funktionsbenutzer useradmin definieren

Wenn Sie die Benutzerverwaltung zum ersten Mal aktivieren, mussen Sie ein
Passwort flr den Funktionsbenutzer useradmin definieren.

Weitere Informationen: "Benutzer', Seite 413

Sie definieren ein Passwort fiir den Funktionsbenutzer useradmin wie folgt:

> Passwort fiir useradmin wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster Passwort fiir Benutzer 'useradmin’.
> Passwort flir den Funktionsbenutzer useradmin eingeben

Beachten Sie die Empfehlungen fir Passworter.
Weitere Informationen: "Passworteinstellungen’, Seite 415

v

Passwort wiederholen
Neues Passwort setzen wahlen
Die Steuerung zeigt die Meldung Einstellungen wurden verandert.

v Vv
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Datenbank einrichten
Sie richten eine Datenbank wie folgt ein:

>

Datenbank fiir die Speicherung der Benutzerdaten wahlen, z. B. Lokale LDAP
Datenbank

Konfigurieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Fenster zur Konfiguration der entsprechenden
Datenbank.

Anweisungen der Steuerung im Fenster folgen
OK wahlen

Fir die Speicherung Ihrer Benutzerdaten stehen Ihnen folgende Varianten
zur Verflgung:

= Lokale LDAP Datenbank
= LDAP auf anderem Rechner
® Anmeldung an Windows Domane

Ein Parallelbetrieb zwischen Windows-Doméane und LDAP-Datenbank ist
maoglich.

Weitere Informationen: "Speichern der Benutzerdaten", Seite 424
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Neuen Benutzer anlegen
Sie legen einen neuen Benutzer wie folgt an:

> Reiter Benutzer verwalten wahlen

> Checkbox Editieren ein aktivieren

> Die Steuerung offnet das Fenster Passwort der LDAP-Datenbank eingeben.

> Passwort eingeben

> OK wahlen

> Neuen Benutzer anlegen wahlen

> Die Steuerung fligt der Benutzerliste einen neuen Benutzer hinzu.

> Ggf. Name andern

» Ggf. Passwort eingeben

> Ggf. Profilbild definieren

> Ggf. Beschreibung eingeben

> Rolle hinzufiigen wahlen

> Die Steuerung 6ffnet das Fenster Rolle hinzufiigen.

> Rolle wahlen

» Hinzufiigen wahlen
Sie konnen Rollen auch mit den Schaltflachen Hinzufiigen externer
Login und Hinzufiigen lokaler Login hinzufiigen.
Weitere Informationen: "Rollen’, Seite 414

> SchlieBen wahlen

> Die Steuerung schliel3t das Fenster Rolle hinzufiigen.

> Anwenden wahlen

> Die Steuerung Ubernimmt die Anderungen.

> Beenden wahlen

> Die Steuerung offnet das Fenster Systemneustart erforderlich.

> Jawahlen

> Die Steuerung startet neu.

o Der Benutzer muss das Passwort beim ersten Login andern.
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20.1.2 Benutzerverwaltung deaktivieren
Das Deaktivieren der Benutzerverwaltung ist nur mit folgenden Funktionsbenutzern
erlaubt:
® useradmin
= OEM
= SYS
Weitere Informationen: "Benutzer’, Seite 413

Sie deaktivieren die Benutzerverwaltung wie folgt:
> Funktionsbenutzer anmelden

Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen
Benutzerverwaltung inaktiv wahlen

Ggf. Checkbox Vorhandene Benutzerdatenbanken loschen aktivieren, um
alle konfigurierten Benutzer und benutzerspezifischen Verzeichnisse zu I6schen

Anwenden wahlen

Beenden wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Systemneustart erforderlich.
Ja wahlen

Die Steuerung startet neu.

vV vy

VvV Vv VvV VY

Hinweise

ACHTUNG

Achtung, unerwiinschte Dateniibertragung moglich!

Wenn Sie die Funktion Benutzer in Logdaten anonymisieren deaktivieren,
werden die Benutzerdaten in samtlichen Log-Daten der Steuerung personalisiert
angezeigt.

Im Servicefall und bei der sonstigen Ubermittlung von Log-Daten besteht fir
Ihre Vertragspartner die Moglichkeit, diese Benutzerdaten einzusehen. Die
Sicherstellung der notwendigen datenschutzrechtlichen Grundlagen in lhrem
Betrieb fur diesen Fall liegt in Ihrer Verantwortung.

» Aktiven Zustand der Funktion Benutzer in Logdaten anonymisieren
beibehalten oder reaktivieren

B FEinige Bereiche der Benutzerverwaltung werden vom Maschinenhersteller
konfiguriert. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

= HEIDENHAIN empfiehlt die Benutzerverwaltung als Bestandteil eines IT-Sicher-
heitskonzepts.

= Wenn bei aktiver Benutzerverwaltung auch der Bildschirmschoner aktiv ist,
mussen Sie zum Entsperren des Bildschirms das Passwort des aktuellen
Benutzers eingeben.

Weitere Informationen: "HEROS-MenU", Seite 443
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20.2 Fenster Benutzerverwaltung

Anwendung
Im Fenster Benutzerverwaltung konnen Sie die Benutzerverwaltung aktivieren und
deaktivieren sowie Einstellungen fir die Benutzerverwaltung definieren.

Verwandte Themen
= Fenster Aktueller Benutzer
Weitere Informationen: "Fenster Aktueller Benutzer", Seite 422

Voraussetzung

® Bei aktiver Benutzerverwaltung Rolle HEROS.Admin
Weitere Informationen: "Liste der Rollen", Seite 467

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:

Einstellungen » Betriebssystem » UserAdmin

Das Fenster Benutzerverwaltung enthalt folgende Reiter:

Reiter Bedeutung
Einstellungen Benutzerverwaltung konfigurieren
Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung konfigurieren',
Seite 416
Benutzer Benutzer anlegen oder entfernen, Rechte andern, Profilbilder
verwalten hinzufligen

Weitere Informationen: "Neuen Benutzer anlegen’, Seite 419

Passworteinstel- Anforderungen fir Passworter definieren
lungen Weitere Informationen: "Passworteinstellungen’, Seite 415
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Fenster Aktueller Benutzer

Anwendung

Im Fenster Aktueller Benutzer zeigt die Steuerung Informationen zum
angemeldeten Benutzer, z. B. die zugewiesenen Rechte. Sie kénnen fir lhren
Benutzer zusatzlich z. B. Schlissel fiir SSH-gesicherte DNC-Verbindungen oder
Smartcards zur Anmeldung verwalten und das Passwort andern.

Verwandte Themen
B SSH-gesicherte DNC-Verbindungen
Weitere Informationen: "SSH-gesicherte DNC-Verbindung', Seite 436
B Anmeldung mit Smartcards
Weitere Informationen: "Anmeldung mit Smartcards", Seite 432
= Verflighare Rollen und Rechte
Weitere Informationen: "Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung", Seite 467

Funktionsbeschreibung

Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Einstellungen » Betriebssystem » Current User

Wenn Sie das Fenster Aktueller Benutzer 6ffnen, zeigt das Fenster standardmaBig
den Reiter Basisrechte. In diesem Reiter zeigt die Steuerung Informationen zum
Benutzer sowie alle zugewiesenen Rollen und Rechte.

Der Reiter Basisrechte enthalt folgende Schaltflachen:

Schaltflache Bedeutung

Rechte erwei- Im Reiter Hinzugefiigte Rechte bis zum nachsten Abmel-

tern den Rechte eines anderen Benutzers oder Funktionsbenutzers
freischalten

Benutzerver- Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

waltung offnen  \yeitere Informationen: "Fenster Benutzerverwaltung’,
Seite 421

SSH-Schliissel Schlissel und Zertifikate fir die Verbindung mit einem Client

und Zertifikate verwalten

Weitere Informationen: "SSH-gesicherte DNC-Verbindung’,
Seite 436

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 370

Token erstellen  Smartcard zur Anmeldung mit einem Kartenlesegerat verwal-

ten
Weitere Informationen: "Anmeldung mit Smartcards’,
Seite 432

Token loschen

SchlieBen Fenster Aktueller Benutzer schlielen

Im Reiter Passwort andern konnen Sie |hr Passwort nach den bestehenden
Anforderungen priifen und ein neues Passwort setzen.

Weitere Informationen: "Passworteinstellungen’, Seite 415
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Hinweis

Im Legacy-Mode wird beim Starten der Steuerung automatisch der
Funktionsbenutzer user am System angemeldet. Mit aktiver Benutzerverwaltung hat
user keine Funktion.

Weitere Informationen: "Benutzer', Seite 413
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Speichern der Benutzerdaten

Ubersicht
Fur die Speicherung Ihrer Benutzerdaten stehen Ihnen folgende Varianten zur
Verflgung:
® Lokale LDAP Datenbank
Weitere Informationen: "Lokale LDAP Datenbank’, Seite 424
= LDAP auf anderem Rechner

Weitere Informationen: "LDAP-Datenbank auf einem anderem Rechner”,
Seite 425

® Anmeldung an Windows Doméane
Weitere Informationen: "Anmeldung an Windows Domane’, Seite 426

Ein Parallelbetrieb zwischen Windows-Domane und LDAP-Datenbank ist
maoglich.

Lokale LDAP Datenbank

Anwendung

Mit der Einstellung Lokale LDAP Datenbank speichert die Steuerung die
Benutzerdaten lokal. Dadurch kénnen Sie die Benutzerverwaltung auch auf
Maschinen ohne Netzwerkverbindung aktivieren.

Verwandte Themen
m | DAP-Datenbank auf mehreren Steuerungen verwenden

Weitere Informationen: "LDAP-Datenbank auf einem anderem Rechner’,
Seite 425

= Windows-Domaéne mit der Benutzerverwaltung verknipfen
Weitere Informationen: "Anmeldung an Windows Doméne", Seite 426

Voraussetzungen
B Benutzerverwaltung aktiv

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung aktivieren", Seite 417
B Benutzer useradmin angemeldet

Weitere Informationen: "Benutzer', Seite 413

Funktionsbeschreibung

Eine lokale LDAP-Datenbank bietet folgende Moglichkeiten:

= Verwendung der Benutzerverwaltung auf einer einzelnen Steuerung
m  Aufbauen eines zentralen LDAP-Servers flr mehrere Steuerungen

m Exportieren einer LDAP-Server-Konfigurationsdatei, wenn die exportierte
Datenbank von mehreren Steuerungen verwendet werden soll
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20.4.3

Lokale LDAP Datenbank einrichten

Sie richten eine Lokale LDAP Datenbank wie folgt ein:
> Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

> LDAP Benutzerdatenbank wahlen

> Die Steuerung gibt den ausgegrauten Bereich fir die LDAP-Benutzerdatenbank
zum Editieren frei.

Lokale LDAP Datenbank wahlen

Konfigurieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Lokale LDAP-Datenbank konfigurieren.
Name der LDAP-Domane: eingeben

Passwort eingeben

Passwort wiederholen

OK wahlen

Die Steuerung schliel3t das Fenster Lokale LDAP-Datenbank konfigurieren.

VvV Vv VvV VvV vV VVvYyYy

Hinweise

m Bevor Sie beginnen, die Benutzerverwaltung zu editieren, fordert die Steuerung
Sie auf, das Passwort der lokalen LDAP-Datenbank einzugeben.

Passworter dirfen nicht trivial und nur den Administratoren bekannt sein.

B Wenn sich der Hostname oder Domain-Name der Steuerung andert, missen
lokale LDAP-Datenbanken neu konfiguriert werden.

LDAP-Datenbank auf einem anderem Rechner

Anwendung

Mit der Funktion LDAP auf anderem Rechner konnen Sie die Konfiguration einer
lokalen LDAP-Datenbank zwischen Steuerungen und PCs Ubertragen. Dadurch
konnen Sie die gleichen Benutzer auf mehreren Steuerungen verwenden.

Verwandte Themen
= | DAP-Datenbank auf einer Steuerung konfigurieren
Weitere Informationen: "Lokale LDAP Datenbank’, Seite 424
® Windows-Domane mit der Benutzerverwaltung verknipfen
Weitere Informationen: "Anmeldung an Windows Domane’, Seite 426

Voraussetzungen
® Benutzerverwaltung aktiv
Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung aktivieren’, Seite 417
B Benutzer useradmin angemeldet
Weitere Informationen: "Benutzer', Seite 413
® | DAP-Datenbank im Firmennetzwerk eingerichtet

m Server-Konfigurationsdatei einer bestehenden LDAP-Datenbank auf der
Steuerung oder auf einem PC im Netzwerk abgelegt

Wenn die Konfigurationsdatei auf einem PC gespeichert ist, muss der PC in
Betrieb und im Netzwerk erreichbar sein.

Weitere Informationen: "Server-Konfigurationsdatei bereitstellen’, Seite 426

Funktionsbeschreibung

Der Funktionsbenutzer useradmin kann die Server-Konfigurationsdatei einer LDAP-
Datenbank exportieren.
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Server-Konfigurationsdatei bereitstellen

Sie stellen eine Server-Konfigurationsdatei wie folgt bereit:
> Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

> LDAP Benutzerdatenbank wahlen

> Die Steuerung gibt den ausgegrauten Bereich fir die LDAP-Benutzerdatenbank
zum Editieren frei.

Lokale LDAP Datenbank wahlen

Server-Konfig exportieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster LDAP Konfigurationsdatei exportieren.
Namen fir Server-Konfigurationsdatei in das Namensfeld eingeben

Datei im gewtinschten Ordner speichern

Die Steuerung exportiert die Server-Konfigurationsdatei.

VvV Vv vV VVvYy

LDAP auf anderem Rechner einrichten

Sie richten eine LDAP auf anderem Rechner wie folgt ein:
> Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

> LDAP Benutzerdatenbank wahlen

> Die Steuerung gibt den ausgegrauten Bereich fir die LDAP-Benutzerdatenbank
zum Editieren frei.

LDAP auf anderem Rechner wahlen

Server-Konfig importieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster LDAP Konfigurationsdatei importieren.
Vorhandene Konfigurationsdatei wahlen

Offnen wiahlen

Anwenden wahlen

Die Steuerung importiert die Konfigurationsdatei.

VvV Vv vV VvV V VY

20.4.4 Anmeldung an Windows Domane

Anwendung

Mit der Funktion Anmeldung an Windows Domane konnen Sie die Daten eines
Domain Controllers mit der Benutzerverwaltung der Steuerung verkniipfen.

Lassen Sie die Anbindung an die Windows Domane von lhrem IT-Administrator
konfigurieren.

Verwandte Themen
m | DAP-Datenbank auf einer Steuerung konfigurieren

Weitere Informationen: "Lokale LDAP Datenbank’, Seite 424
= | DAP-Datenbank auf mehreren Steuerungen verwenden

Weitere Informationen: "LDAP-Datenbank auf einem anderem Rechner”,
Seite 425
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® Benutzerverwaltung aktiv
Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung aktivieren", Seite 417
® Benutzer useradmin angemeldet
Weitere Informationen: "Benutzer', Seite 413
= Windows Domain Controller im Netzwerk vorhanden
= Domain Controller im Netzwerk erreichbar
= Organisationseinheit fir HEROS-Rollen bekannt
m Funktionsbenutzer in der Organisation definiert
® Benutzername und Passwort des Funktionsbenutzers bekannt

Funktionsbeschreibung

Fir die Anbindung an die Windows Domane richtet lhr IT-Administrator einen
Funktionsbenutzer ein.

Weitere Informationen: "Windows Domane beitreten”, Seite 430

Schaltflachen

Der Bereich Anmeldung an Windows Domane enthélt folgende Schaltflachen:

Schaltflache

Bedeutung

Konfigurieren

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Windows-Domane mit
Funktionsbenutzer konfigurieren.

Weitere Informationen: "Fenster Windows-Domane mit
Funktionsbenutzer konfigurieren", Seite 428

Domane suchen

Die Steuerung wahlt eine Windows Domane.

Windows-Konfig.
exportieren

Wenn Sie die Steuerung mit der Windows Domane verbun-
den haben, konnen Sie die Konfiguration flr andere Steue-
rungen exportieren.

Weitere Informationen: "Windows-Konfigurationsdatei
exportieren und importieren’, Seite 430

Windows-Konfig.
importieren

Mithilfe einer bestehenden Konfiguration konnen Sie die
Steuerung einfach und schnell mit der Windows Domane
verbinden.

Weitere Informationen: "Windows-Konfigurationsdatei
exportieren und importieren’, Seite 430

Fehlende Rollen-
def. priifen

Die Steuerung pruft, ob alle notwendigen Rollen in der
Windows Domane angelegt sind.

Rollendef. ergan-
zen

Wenn in der Windows Domane erforderliche Rollen fehlen,
konnen Sie die fehlenden Rollen erganzen.

Weitere Informationen: "Gruppen der Domane", Seite 429
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Fenster Windows-Domane mit Funktionsbenutzer konfigurieren

Im Fenster Windows-Domane mit Funktionsbenutzer konfigurieren konnen
Sie nach der Domanensuche die gefundenen Informationen zur Windows Domane
anpassen oder neu eingeben.

Die bendtigten Eingaben erhalten Sie von Ihrem IT-Administrator.

Das Fenster Windows-Domane mit Funktionsbenutzer konfigurieren enthélt
folgende Einstellungen:

Einstellung

Bedeutung

Domain Name:

Servername der Windows Domane
Wird von der Doméanensuche ausgefullt

Key Distribution
Center (KDC):

Adresse des KDCs
Wird von der Doméanensuche ausgefillt

Abweichender
Admin-Server:

Abweichender Servername, auf dem Passworter verwaltet
werden

SIDs auf Unix UIDs
abbilden

Windows Benutzer-SIDs (Security-IDs) im Active Directory
auf passende Unix-UIDs der Steuerung abbilden

LDAPs verwenden

Daten mit dem sicheren LDAPs Ubertragen

LDAPs verschlisselt Benutzerdaten und Passworter. Sie
konnen ein Zertifikat wahlen oder die Zertifikatsprifung
deaktivieren.

Gruppe fiir
Anmelde-Berech-
tigung:

Eine spezielle Gruppe von Windows-Benutzern definieren,
auf die Sie die Anmeldung an dieser Steuerung einschranken
wollen

Organisationsein-
heit fiir HEROS-
Rollen:

Organisationseinheit anpassen, unter der die HEROS-Rollen-
namen abgelegt werden

Geben Sie die Konfiguration Ihrer Domane ein.

Prafix fiir HEROS-
Rollennamen:

Prafix andern, um z. B. Benutzer flir verschiedene Werkstat-
ten zu verwalten. Jedes Prafix, das einem HEROS-Rollenna-
men vorangestellt wird, kann gedndert werden, z. B. HEROS-
Halle1 und HEROS-Halle2

Wird von der Domanensuche ausgefillt

Trennzeichen in
HEROS-Rollenna-
men:

Trennzeichen innerhalb der HEROS-Rollennamen anpassen

Funktionsbenut- Benutzername und Passwort des Active Directory-Funktions-
zer: benutzers
Organisationsein-  Organisationseinheit des Funktionsbenutzers

heit fiir Fkt.be-
nutzer:

Erweiterte Konfi-
guration der
Domain-Sektion

Nur fur IT-Administratoren

Der Benutzername des Funktionsbenutzers darf keine Leerzeichen enthalten. Der
Name und die Organisationseinheit bilden den vollstandigen Pfad (Distinguished
Name DN) im Active Directory.
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Gruppen der Doméane

Wenn in der Domane noch nicht alle erforderlichen Rollen als Gruppen angelegt sind,
gibt die Steuerung einen Warnhinweis aus.

Wenn die Steuerung einen Warnhinweis ausgibt, fiihren Sie eine der beiden
Moglichkeiten aus:

m  Mit der Funktion Rollendef. erganzen eine Rolle direkt in die Domane eintragen

= Mit der Funktion Rollendef. exportieren die Rollen auf einer Datei *.dif
ausgeben

Um Gruppen den verschiedenen Rollen entsprechend anzulegen, haben Sie folgende
Moglichkeiten:

m  Automatisch beim Beitritt in die Windows Domane, unter Angabe eines Benutzers
mit Administrator-Rechten

®  |mport-Datei im Format.ldif auf dem Windows Server einlesen

Der Windows-Administrator muss manuell Benutzer auf dem Domain Controller zu
den Rollen (Security Groups) hinzuftigen.

Im nachfolgenden Abschnitt finden Sie zwei Beispiele, wie der Windows-
Administrator die Gliederung der Gruppen gestalten kann.

Beispiel 1
Der Benutzer ist direkt oder indirekt Mitglied der entsprechenden Gruppe:

Group

HEROLE.NC.SETTER

h 4
A
Setter l

Y N

Beispiel 2

Benutzer aus verschiedenen Bereichen (Werkstétten) sind Mitglieder in Gruppen mit
unterschiedlichem Prafix:

HERworkshap1.NC HERworkshop2 NC Group
SETTER SETTER
- User
¥ ¥
A
setter_workshopt setter_workshop2 l

s -
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Windows Domane beitreten

Sie treten einer Windows Domane wie folgt bei:

Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

Anmeldung an Windows Domane wahlen

Domane suchen wahlen

Die Steuerung wahlt eine Domane.

Konfigurieren wahlen

Daten fir Domain Name: und Key Distribution Center (KDC): tUberprifen
Organisationseinheit fiir HEROS-Rollen: eingeben
Benutzername und Passwort des Funktionsbenutzers eingeben
OK wahlen

Anwenden wahlen

Die Steuerung bindet die gefundene Windows-Domain an.

Die Steuerung pruft, ob in der Domane alle notwendigen Rollen als Gruppen
angelegt sind.

VV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VVvVVYy

Windows-Konfigurationsdatei exportieren und importieren

Wenn Sie die Steuerung mit der Windows Domane verbunden haben, konnen Sie die
benotigten Konfigurationen fir andere Steuerungen exportieren.

Sie exportieren die Windows-Konfigurationsdatei wie folgt:

> Fenster Benutzerverwaltung 6ffnen

Anmeldung Windows Domane wahlen

Windows-Konfig. exportieren wahlen

Die Steuerung o6ffnet das Fenster Konfiguration der Windows-Domane
exportieren.

Verzeichnis flr die Datei wahlen

Name fir die Datei eingeben

Ggf. Checkbox Passwort des Funktionsbenutzers exportieren? aktivieren
Exportieren wahlen

Die Steuerung speichert die Windows-Konfiguration als BIN-Datei.

v vV

v v vy vy

Sie importieren die Windows-Konfigurationsdatei einer anderen Steuerung wie folgt:
> Fenster Benutzerverwaltung offnen

Anmeldung Windows Domane wahlen

Windows-Konfig. importieren wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Konfiguration der Windows-Domane
importieren.

Vorhandene Konfigurationsdatei wahlen

Ggf. Checkbox Passwort vom Funktionsbenutzer importieren? aktivieren
Importieren wahlen

Die Steuerung dbernimmt die Konfigurationen fir die Windows-Domane.

v vV

v Vv vVvy
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20.5 Autologin in der Benutzerverwaltung

Anwendung
Mit der Funktion Autologin meldet die Steuerung beim Startvorgang automatisch
und ohne Eingabe eines Passworts einen gewahlten Benutzer an.

Damit konnen Sie, im Gegensatz zum Legacy-Mode, die Berechtigung eines
Benutzers ohne Passworteingabe einschranken.

Verwandte Themen
® Benutzer anmelden

Weitere Informationen: "Anmeldung in der Benutzerverwaltung"’, Seite 432
m Benutzerverwaltung konfigurieren

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung konfigurieren', Seite 416

Voraussetzungen

B Benutzerverwaltung ist konfiguriert
m Benutzer fir Autologin ist angelegt

Funktionsbeschreibung

Mit der Checkbox Autologin aktivieren im Fenster Benutzerverwaltung konnen
Sie einen Benutzer fir das Autologin definieren.
Weitere Informationen: "Fenster Benutzerverwaltung", Seite 421

Die Steuerung meldet dann beim Startvorgang automatisch diesen Benutzer an und
zeigt die Steuerungsoberflache entsprechend den definierten Rechten.

Fur weiterflihrende Berechtigungen verlangt die Steuerung weiterhin die Eingabe
eine Authentifizierung.

Weitere Informationen: "Fenster zur Anforderung von Zusatzrechten', Seite 435
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20.6 Anmeldung in der Benutzerverwaltung

Anwendung

Die Steuerung bietet zum Anmelden eines Benutzers einen Anmeldedialog. Innerhalb
des Dialogs konnen Anwender sich mithilfe des Passworts oder einer Smartcard
anmelden.

Verwandte Themen
B Benutzer automatisch anmelden
Weitere Informationen: "Autologin in der Benutzerverwaltung", Seite 431

Voraussetzungen

® Benutzerverwaltung ist konfiguriert
B Fur Anmeldung mit Smartcard:
m  Euchner EKS Kartenlesegerat
B Smartcard einem Benutzer zugewiesen
Weitere Informationen: "Smartcard einem Benutzer zuweisen', Seite 434

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung zeigt den Anmeldedialog in folgenden Fallen:
B Nach der Funktion Benutzer Abmelden
®  Nach der Funktion Benutzer Wechseln
= Nach der Funktion Bildschirm Sperren
|

Unmittelbar nach Starten der Steuerung bei aktiver Benutzerverwaltung, wenn
kein Autologin aktiv ist

Die Steuerung bietet diese Funktionen bei aktiver Benutzerverwaltung in der
Anwendung Startmenii und im HEROS-Mend.

Weitere Informationen: "HEROS-MenU', Seite 443

Der Anmeldedialog bietet folgende Auswahlmdglichkeiten:
B Benutzer, die mindestens einmal angemeldet waren

= Sonstiger Benutzer

Anmeldung mit Smartcards

Sie kdnnen die Anmeldedaten eines Benutzers auf einer Smartcard speichern
und den Benutzer mithilfe eines Kartenlesegerats anmelden, ohne ein Passwort
einzugeben. Sie konnen definieren, dass zum Anmelden eine zusatzliche PIN-
Nummer notig ist.

Sie verbinden das Kartenlesegerat mithilfe der USB-Schnittstelle. Sie weisen die
Smartcard einem Benutzer als Token zu.

Weitere Informationen: "Smartcard einem Benutzer zuweisen", Seite 434

Die Smartcard bietet zusatzlichen Speicherplatz, auf dem der Maschinenhersteller
eigene benutzerspezifische Daten hinterlegen kann.
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20.6.1 Benutzer mit Passwort anmelden
Sie melden einen Benutzer wie folgt zum ersten Mal an:

>

>
>
>

VVVvYyVvYy

Sonstiger im Anmeldedialog auswahlen
Die Steuerung vergrofRert lhre Auswahl.
Benutzernamen eingeben

Passwort des Benutzers eingeben

o Die Steuerung zeigt im Anmeldedialog, ob die Feststelltaste aktiv ist.

Die Steuerung zeigt die Meldung Passwort ist abgelaufen. Andern Sie ihr
Passwort jetzt..

Aktuelles Passwort eingeben

Neues Passwort eingeben

Neues Passwort erneut eingeben

Die Steuerung meldet den neuen Benutzer an.

Die Steuerung zeigt den Benutzer bei der nachsten Anmeldung im
Anmeldedialog.

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025

433




Benutzerverwaltung | Anmeldung in der Benutzerverwaltung

20.6.2 Smartcard einem Benutzer zuweisen

Sie weisen einem Benutzer eine Smartcard wie folgt zu:

> Unbeschriebene Smartcard in Kartenlesegerat einsetzen

> Gewdlnschten Benutzer fir Smartcard in der Benutzerverwaltung anmelden
{6} > Anwendung Einstellungen wahlen

Betriebssystem wahlen

Current User doppelt tippen oder klicken

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Aktueller Benutzer.
Token erstellen wahlen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Zertifikat auf Token
schreiben.

Die Steuerung zeigt die Smartcard im Bereich Token
auswabhlen.

Smartcard als zu beschreibenden Token wahlen
Ggf. Checkbox PIN Schutz? aktivieren
Benutzerpasswort und ggf. PIN eingeben
Beschreiben starten wahlen

Die Steuerung speichert die Anmeldedaten des Benutzers auf
der Smartcard.

\4 VvV VvV VvV Vvy

vV Vv VvvVvyy

‘Zertifikat auf Token schreiben o B

e

Token auswahlan

Token beschreiben
& Passwort: tn-tl{

k.

PIN Schutz?
|Beschreiben starten
[ Liste neu laden |

Status:

Hinweise

= Damit die Steuerung ein Kartenlesegerat erkennt, missen Sie die Steuerung neu
starten.

® Sie konnen bereits beschriebene Smartcards tberschreiben.

® \Wenn Sie das Passwort eines Benutzers andern, miussen Sie die Smartcard neu
zuweisen.
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20.7

Fenster zur Anforderung von Zusatzrechten

Anwendung

Wenn Sie fur einen bestimmten Mendpunkt im HEROS-Menii nicht die notwendigen
Rechte besitzen, offnet die Steuerung ein Fenster zur Anforderung von
Zusatzrechten.

Die Steuerung bietet Ihnen in diesem Fenster die Moglichkeit, Ihre Rechte temporar
um die Rechte eines anderen Benutzers zu erhohen.

Verwandte Themen

m Rechte im Fenster Aktueller Benutzer temporar erweitern
Weitere Informationen: "Fenster Aktueller Benutzer", Seite 422

Funktionsbeschreibung

Die Steuerung schlagt im Feld Benutzer mit diesem Recht: alle vorhandenen
Benutzer vor, die das notwendige Recht flr die Funktion besitzen.

Um die Rechte der Benutzer freizuschalten, miissen Sie das Passwort eingeben.

- P(ugrmm OEM Funktionsbenutzer braucht zusédtzliche Rechte = B 28 !

Fr die Ausfuhrung des Programms OEM Funkticnsbenutzer bendtigen sie zusitzliche Rechte
Sie konnen diese erlangen, indem sie das Passwort eines Benutzers eingeben, der diese Rechte besitzt

Aktueller Benutzer: Autoproductionsetter

Benétigtes Recht: FileOEM Zugriff auf die Dateien des Maschinenherstellers

rBenutzer mit diesem Recht: rGeben sie Benutzer und Passwort ein:

Benutzer: |Oem

Passwort: |

|- Weiter.ohne.

e it s o
usatzrecht

setzen

Fenster zur Anforderung von Zusatzrechten

Um die Rechte von nicht angezeigten Benutzern zu erlangen, kdnnen Sie deren
Benutzerdaten eintragen. Die Steuerung erkennt daraufhin in der Benutzerdatenbank
vorhandene Benutzer.

Hinweise

B Bei Anmeldung an Windows Domane zeigt die Steuerung im Auswahlmenu nur
Benutzer, die unlangst angemeldet waren.

m Sie konnen das Fenster nicht verwenden, um die Einstellungen der Benutzer-
verwaltung zu andern. Daflir muss ein Benutzer mit der Rolle HEROS.Admin
angemeldet sein.
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SSH-gesicherte DNC-Verbindung

Anwendung
Bei aktiver Benutzerverwaltung miissen auch externe Anwendungen einen Benutzer
authentifizieren, damit die korrekten Rechte zugeordnet werden kénnen.

Bei DNC-Verbindungen Uber das RPC- oder LSV2-Protokoll wird die Verbindung
durch einen SSH-Tunnel geleitet. Durch diesen Mechanismus wird der Remote-
Anwender einem auf der Steuerung eingerichteten Benutzer zugeordnet und erhélt
dessen Rechte.

Verwandte Themen
m  Unsichere Verbindungen verbieten

Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
m Rollen fir Fernanmeldung

Weitere Informationen: "Rollen’, Seite 414

Voraussetzungen

B TCP/IP Netzwerk
m Externer Rechner als SSH-Client
m  Steuerung als SSH-Server
®  SchlUsselpaar bestehend aus:
® privatem Schlissel
= Offentlichem SchlUssel
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Funktionsbeschreibung

Prinzip der Ubertragung iiber einen SSH-Tunnel

Eine SSH-Verbindung erfolgt immer zwischen einem SSH-Client und einem SSH-
Server.

Zur Absicherung der Verbindung wird ein Schlisselpaar verwendet. Dieses
Schlisselpaar wird auf dem Client erzeugt. Das Schllsselpaar besteht aus einem
privaten Schliissel und einem offentlichem Schlissel. Der private Schllssel verbleibt
beim Client. Der &ffentliche Schllissel wird beim Einrichten zum Server transportiert
und dort einem bestimmten Benutzer zugeordnet.

Der Client versucht, sich unter dem vorgegebenen Benutzernamen mit dem
Server zu verbinden. Der Server kann mit dem 6ffentlichen Schlissel testen, ob
der Anforderer der Verbindung den zugehdorigen privaten Schlissel besitzt. Wenn
ja, akzeptiert er die SSH-Verbindung und ordnet sie dem Benutzer zu, fir den die
Anmeldung erfolgt. Die Kommunikation kann dann durch diese SSH-Verbindung
"getunnelt” werden.

‘:l PC HEIDENHAIN NC Control MyTNC

Firewall

maNi T > |_DNCServer |
DNC Tool oem@MyTNC SSHTunnel E; <::> DNC Server

' Setup: ‘ ! Access rights of user oem

| Create key pair '
I
| |
| I
! Private | |
! Key | User oem
i 1
|
| ' N
: [N I N
| Public |._____L____ ! _SewpTransferpublickey ________ A I -
| Key |
: | Key
| I
| I
| I

Verwendung in externen Anwendungen

Die von HEIDENHAIN angebotenen PC-Tools, wie z. B. TNCremo ab Version
v3.3, bieten alle Funktionen, um sichere Verbindungen Uber einen SSH-Tunnel
einzurichten, aufzubauen und zu verwalten.

Beim Einrichten der Verbindung wird das bendtigte Schllisselpaar generiert und der
offentliche Schlissel auf die Steuerung Ubertragen.

Das gleiche gilt auch fir Anwendungen, die zur Kommunikation die HEIDENHAIN
DNC-Komponente aus den RemoTools SDK einsetzen. Eine Anpassung von
bestehenden Kundenanwendungen ist dabei nicht erforderlich.

0 Um die Verbindungskonfiguration mit dem zugehdorigen
CreateConnections Tool zu erweitern, ist ein Update auf HEIDENHAIN DNC
v1.7.1 erforderlich. Eine Anpassung des Anwendungsquellcodes ist dabei
nicht erforderlich.
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20.8.1 SSH-gesicherte DNC-Verbindungen einrichten

Sie richten eine SSH-gesicherte DNC-Verbindung fir den angemeldeten Benutzer
wie folgt ein:

{@} » Anwendung Einstellungen wahlen

Netzwerk/Fernzugriff wahlen
DNC wahlen
Schalter Einrichten erlaubt aktivieren

TNCremo nutzen, um die sichere Verbindung (TCP secure)
einzurichten.

v vYyvyy

Detaillierte Informationen finden Sie im integrierten
Hilfesystem von TNCremo.

> TNCremo ubertragt den offentlichen Schlissel auf die
Steuerung.

0 Um die optimale Sicherheit zu gewahrleisten,
deaktivieren Sie die Funktion Erlaube
Authentifizierung mit Passwort nach Abschluss der
Hinterlegung wieder.

» Schalter Einrichten erlaubt deaktivieren

20.8.2 Sichere Verbindung entfernen

Wenn Sie einen privaten Schliissel auf der Steuerung Ioschen, entfernen Sie damit
die Mdglichkeit der sicheren Verbindung fir den Benutzer.

Sie I6schen einen Schlissel wie folgt:
{é} > Anwendung Einstellungen wahlen

Betriebssystem wahlen

Current User doppelt klicken oder tippen

Die Steuerung 6ffnet das Fenster Aktueller Benutzer.
Zertifikate und Schliissel wahlen

Zu loschenden Schlussel wahlen

SSH-Schliissel loschen wahlen

Die Steuerung loscht den gewahlten Schlissel.

vV Vv vV VvV V VY
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Hinweise

® Durch die beim SSH-Tunnel eingesetzte Verschlisselung wird die Kommu-
nikation zusatzlich gegen Angreifer abgesichert.

® Bei OPC UA-Verbindungen erfolgt die Authentifizierung Uber ein hinterlegtes User-
Zertifikat.

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Seite 370

= Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie ausschliel3lich sichere Netz-
werkverbindungen Uber SSH oder OPC UA (#56-61 / #3-02-1*) erstellen. Sie
mussen bestehende unsichere Netzwerkverbindungen als sichere Verbindungen
neu erstellen.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere LSV2- oder RPC-
Verbindungen auch automatisch. Mit den optionalen Maschinenparametern
allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann

der Maschinenhersteller definieren, ob die Steuerung unsichere Verbindungen
zulasst.

= Die Verbindungskonfigurationen konnen, sobald sie einmal eingerichtet wurden,
gemeinsam von allen HEIDENHAIN PC-Tools zum Verbindungsaufbau genutzt
werden.

= Sie konnen einen offentlichen Schllissel auch mithilfe eines USB-Gerats oder
eines Netzlaufwerks zur Steuerung Ubertragen.

® |m Fenster Zertifikate und Schliissel konnen Sie im Bereich Extern verwaltete
SSH-Schliisseldatei eine Datei mit zusatzlichen 6ffentlichen SSH-Schllisseln
wahlen. Dadurch konnen Sie SSH-Schllssel verwenden, ohne sie zur Steuerung
dbertragen zu mussen.
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21.1  Grundlagen

HEROS ist die grundlegende Basis aller NC-Steuerungen von HEIDENHAIN.
Das HEROS-Betriebssystem basiert auf Linux und wurde fiir die Zwecke einer
NC-Steuerung angepasst.

Die TNC7 go ist mit der Version HEROS 5 ausgestattet.
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21.2 HEROS-Meni

Anwendung
Im HEROS-Meni zeigt die Steuerung Informationen zum Betriebssystem. Sie knnen
Einstellungen d@ndern oder HEROS-Funktionen verwenden.

Sie 6ffnen das HEROS-MenU standardmaBig mit der Task-Leiste am unteren
Bildschirmrand.

Verwandte Themen
= HEROS-Funktionen aus der Anwendung Einstellungen heraus 6ffnen
Weitere Informationen: "Anwendung Einstellungen®, Seite 333

Funktionsbeschreibung
Sie 6ffnen das HEROS-Menu mit dem griinen DIADUR-Zeichen in der Taskleiste oder
mit der Taste DIADUR.
Weitere Informationen: "Task-Leiste", Seite 446
& user =06 00 06

m Favoriten @ E

. it varecntet Webbrowser NC Control

@ Diagnostic

E:—: Einstellungen

O Info

a Tools

EY ]

Standardansicht des HEROS-MenUs

Das HEROS-Menti enthalt folgende Funktionen:

Bereich Funktion

Kopfzeile = Benutzername
Weitere Informationen: "Fenster Aktueller Benutzer", Seite 422
m  Benutzerspezifische Einstellungen
® Bildschirm sperren
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung
® Benutzer wechseln
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung
B Neu starten
® Herunterfahren
= Abmelden
Nur bei aktiver Benutzerverwaltung
Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung", Seite 411
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Bereich Funktion
Navigation = Favoriten
B Zuletzt verwendet
Diagnostic GSmartControl: Nur fir autorisierte Fachkrafte

HelLogging: Einstellungen fir interne Diagnosedateien vornehmen

ITC VNC: Bildschirminhalt der zuséatzlichen Bedienstation ITC anzeigen
perf2: Prozessor- und Prozessauslastung prifen

Portscan: Aktive Verbindungen testen

Weitere Informationen: "Portscan’, Seite 392

Portscan OEM: Nur fur autorisierte Fachkrafte

Terminal: Konsolenbefehle eingeben und ausfiihren

TNCdiag: Wertet Zustands- und Diagnoseinformationen von HEIDENHAIN-
Komponenten mit Schwerpunkt auf die Antriebe aus und bereitet diese
grafisch auf

Weitere Informationen: "TNCdiag", Seite 397
TNCscope: Nur fir autorisierte Fachkrafte

Einstellungen

Bildschirmhelligkeit einstellen: Bildschirmhelligkeit einstellen
Bildschirmschoner: Bildschirmschoner

Current User

Weitere Informationen: "Fenster Aktueller Benutzer", Seite 422
Date/Time

Weitere Informationen: "Fenster Systemzeit einstellen’, Seite 353
Firewall

Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
Language/Keyboards

Weitere Informationen: "Dialogsprache der Steuerung", Seite 354
Network

Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle’, Seite 361

OEM Function Users

Weitere Informationen: "Benutzer", Seite 413

OPC UA NC Server Connection Assistant

Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Verbindungsassistent
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 376

OPC UA NC Server License

Weitere Informationen: "Funktion OPC UA Lizenzeinstellungen
(#56-61 / #3-02-1%)", Seite 377

PKI Admin: Zertifikate der Steuerung verwalten, z. B. flir den OPC UA NC
Server

Weitere Informationen: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)", Seite 370
Printer

Weitere Informationen: "Drucker”, Seite 381

Reset Touchscreen Calibration

Screenshot Config

Sie konnen im Fenster Screenshot Einstellungen definieren, unter
welchem Pfad und Dateinamen die Steuerung Screenshots speichert. Der
Dateiname kann einen Platzhalter enthalten, z. B. %N fr eine fortlaufende
Nummerierung.
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Bereich Funktion
® SELinux
Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux", Seite 356
® Shares
Weitere Informationen: "Netzlaufwerke an der Steuerung’, Seite 357
B Touchscreen Calibration
® Touchscreen Configuration
= UserAdmin
Weitere Informationen: "Fenster Benutzerverwaltung", Seite 421
= VNC
Weitere Informationen: "Menipunkt VNC", Seite 384
= WindowManagerConfig: Einstellungen fir den Window-Manager
Weitere Informationen: "Window-Manager", Seite 447

Uber HeROS: Informationen zum Betriebssystem der Steuerung 6ffnen
Uber Xfce: Informationen zum Window-Manager 6ffnen

Info

Ausschalten: Herunterfahren oder neu starten

Bildschirmfoto: Bildschirmabgriff erstellen

Dateimanager: nur flr autorisierte Fachkréafte

Dokumentenbetrachter: Dateien anzeigen und drucken, z. B. PDF-Dateien
Geeqie: Grafiken offnen, verwalten und drucken

Gnumeric: Tabellen 6ffnen, bearbeiten und drucken

Hostkey: Einzigartige ASCII-Grafik zeigen, um die Steuerung zu identi-
fizieren

IDS Camera Manager: An die Steuerung angeschlossene Kameras
verwalten

keypad horizontal: Virtuelle Tastatur 6ffnen
keypad vertical: Virtuelle Tastatur 6ffnen
Leafpad: Textdateien 6ffnen und bearbeiten
Meld: Dateien vergleichen

Mozilla Firefox: Browser starten

NC Control: NC-Software unabhangig vom Betriebssystem starten oder
stoppen

= NC/PLC Backup

Weitere Informationen: "Backup und Restore’, Seite 393
m NC/PLC Restore

Weitere Informationen: "Backup und Restore", Seite 393

= Real VNC Viewer: Verbindung zu einem entfernten Gerat mit einem VNC-
Server herstellen

Nur flr Netzwerkspezialisten
= Ristretto-Bildbetrachter: Grafiken 6ffnen
Secure Remote Access
Weitere Informationen: "Secure Remote Access", Seite 454
Virtuelle Tastatur
Touchscreen Cleaning
Webbrowser: Browser starten
Xarchiver: Ordner entpacken oder komprimieren

Tools

Suche Volltextsuche nach einzelnen Funktionen
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Task-Leiste

MllC (e300 m(me e =@

nnnnnn

CAD-Viewer im dritten Desktop gedffnet mit eingeblendeter Task-Leiste und aktivem HEROS-
Mend

Die Task-Leiste enthalt folgende Bereiche:

1  Arbeitsbereiche
2 HEROS-Mendu

Weitere Informationen: "Funktionsbeschreibung’, Seite 443
3 Geodffnete Anwendungen, z. B.:

®  Steuerungsoberflache

= CAD-Viewer

® Fenster von HEROS-Funktionen

Sie konnen die geoffneten Anwendungen beliebig in andere Arbeitsbereiche
verschieben.

4 Widgets
® Kalender
m  Status der Firewall
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
® Netzwerkstatus
Weitere Informationen: "Ethernet-Schnittstelle”, Seite 361
® Benachrichtigungen
B Betriebssystem herunterfahren oder neu starten
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Window-Manager

Mit dem Window-Manager verwalten Sie die Funktionen des Betriebssystems
HEROS und zusatzlich geocffnete Fenster im dritten Desktop, z. B. den CAD-Viewer.

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

® Taskleiste zum Umschalten zwischen verschiedenen Anwendungen (Benutzer-
oberflachen) anzeigen

m  Zusatzlichen Desktop verwalten, auf dem Sonderanwendungen lhres Maschinen-
herstellers ablaufen konnen

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

® Uberblendfenster (Pop-up-Fenster) konnen Sie in GroRe und Position verandern.
SchlieRen, Wiederherstellen und Minimieren der Uberblendfenster ist ebenfalls
moglich

Wenn ein Fenster im dritten Desktop geodffnet ist, zeigt die Steuerung das Symbol

Window-Manager in der Informationsleiste. Wenn Sie das Symbol wéahlen, konnen

Sie zwischen den gedffneten Anwendungen wechseln.

Wenn Sie von der Informationsleiste aus nach unten ziehen, kdnnen Sie die
Steuerungsoberflache minimieren. Die TNC-Leiste und die Maschinenherstellerleiste
bleiben weiterhin sichtbar.

Weitere Informationen: "Bereiche der Steuerungsoberflache", Seite 60

Hinweise

= Wenn ein Fenster im dritten Desktop gedffnet ist, zeigt die Steuerung ein Symbol
in der Informationsleiste.

Weitere Informationen: "Bereiche der Steuerungsoberfldache", Seite 60

m |hr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang und das Verhalten des
Window-Managers fest.

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

Anwendung

Die TNC7 go verwendet automatisch das Ubertragungsprotokoll LSV2 fiir die serielle
Datenlbertragung. Bis auf die Baud-Rate im Maschinenparameter baudRateLsv2
(Nr. 106606) sind die Parameter des LSV2-Protokolls fest vorgegeben.

Funktionsbeschreibung

Im Maschinenparameter RS232 (Nr. 106700) konnen Sie eine weitere
Ubertragungsart (Schnittstelle) festlegen. Die nachfolgend beschriebenen
Einstellmdglichkeiten sind nur fir die jeweils neu definierte Schnittstelle wirksam.
Weitere Informationen: "Maschinenparameter”, Seite 400

In den darauf folgenden Maschinenparametern kénnen Sie folgende Einstellungen
definieren:

Maschinenparameter  Einstellung

baudRate Dateniibertragungsgeschwindigkeit (Baud-Rate)

(Nr.106707) Eingabe: BAUD_110, BAUD_150, BAUD_300 BAUD_600, BAUD_1200,
BAUD_2400, BAUD_4800, BAUD_9600, BAUD_19200, BAUD_38400,
BAUD_57600, BAUD_115200

protocol (Nr. 106702)  Datenibertragungsprotokoll
®m STANDARD: Standarddatenubertragung, zeilenweise
= BLOCKWISE: Paketweise Datenlibertragung
® RAW_DATA: Ubertragung ohne Protokoll, reine Zeichenibertragung
Eingabe: STANDARD, BLOCKWISE, RAW_DATA

dataBits (Nr. 106703)  Datenbits in jedem Ubertragenen Zeichen
Eingabe: 7 Bit, 8 Bit
parity (Nr. 106704) Priifung auf Ubertragungsfehler mit dem Parit&tsbit
= NONE: keine Paritatshildung, keine Fehlererkennung
® EVEN: gerade Paritat, Fehler bei ungerader Anzahl gesetzter Bits
®  ODD: ungerade Paritat, Fehler bei gerader Anzahl gesetzter Bits
Eingabe: NONE, EVEN, ODD
stopBits (Nr. 106705)  Mit dem Start- und einem oder zwei Stopp-Bits wird bei der seriellen Daten-

Ubertragung dem Empfanger eine Synchronisation auf jedes Ubertragene
Zeichen ermaglicht.

Eingabe: 1 Stop-Bit, 2 Stop-Bits

flowControl Mit einem Handshake Uben zwei Gerate eine Kontrolle der Datenlbertra-
(Nr. 106706) gung aus. Man unterscheidet zwischen Software-Handshake und Hardware-
Handshake.

= NONE: Keine Datenflusskontrolle

® RTS_CTS: Hardware-Handshake, Ubertragungsstopp durch RTS aktiv
= XON_XOFF: Software-Handshake, Ubertragungsstopp durch DC3 aktiv
Eingabe: NONE, RTS_CTS, XON_XOFF
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Maschinenparameter  Einstellung

fileSystem Dateisystem fUr die serielle Schnittstelle
(Nr. 106707) ® EXT: Minimales Dateisystem fiir Drucker oder HEIDENHAIN-fremde Ubertra-
gungssoftware

® FE1: Kommunikation mit TNCserver oder einer externen Disketteneinheit

Wenn Sie kein spezielles Dateisystem bendtigen, ist dieser Maschinenparame-
ter nicht erforderlich.

Eingabe: EXT, FE1

bccAvoidCtriChar Der Block Check Charakter (BCC) ist ein Blockprifzeichen. BCC wird optional
(Nr. 106708) zu einem Ubertragungsblock hinzugefiigt, um die Fehlererkennung zu erleich-
tern.

B TRUE: BCC entspricht keinem Steuerzeichen
m FALSE: Funktion nicht aktiv
Eingabe: TRUE, FALSE
rtsLow (Nr. 106709) Mit diesem optionalen Parameter legen Sie fest, welchen Pegel die RTS-
Leitung im Ruhezustand haben soll.
® TRUE: Im Ruhezustand ist der Pegel auf low
®m FALSE: Im Ruhezustand ist der Pegel auf high
Eingabe: TRUE, FALSE

noEotAfterEtx Mit diesem optionalen Parameter legen Sie fest, ob nach dem Empfang eines
(Nr. 106710) ETX-Zeichens (End of Text) ein EOT-Zeichen (End of Transmission) gesendet
werden soll.

= TRUE: EOT-Zeichen wird nicht gesendet
® FALSE: EOT-Zeichen wird gesendet
Eingabe: TRUE, FALSE

Beispiel

Fur die Datenlbertragung mit der PC-Software TNCserver definieren Sie im
Maschinenparameter RS232 (Nr. 106700) folgende Einstellungen:

Parameter Auswahl

Datenubertragungsrate in Baud Muss mit der Einstellung in TNCserver
dbereinstimmen

DatenUlbertragungsprotokoll BLOCKWISE

Datenbits in jedem Ubertragenen 7 Bit

Zeichen

Art der Paritatspriifung EVEN

Anzahl Stopp-Bits 1 Stop-Bit

Art des Handshake RTS_CTS

Dateisystem fur Dateioperation FE1

TNCserver ist Teil der PC-Software TNCremo.
Weitere Informationen: "PC-Software zur Datentbertragung', Seite 450
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21.4 PC-Software zur Dateniibertragung

Anwendung

HEIDENHAIN bietet mit der Software TNCremo eine Mdglichkeit, einen Windows-PC
mit einer HEIDENHAIN-Steuerung zu verbinden und Daten zu Ubertragen.

Verwandte Themen
= Vergleich der Ubertragungsdauer verschiedener Protokolle

Weitere Informationen: "Beispiel: Ubertragungsdauer verschiedener Ubertra-
gungsarten’, Seite 457

Voraussetzungen
B Betriebssystem des PCs:
= Windows 10
= Windows 11
B 2 GB Arbeitsspeicher am PC
= 15 MB freier Speicher am PC
m Eine Netzwerkverbindung zur Steuerung
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Funktionsbeschreibung
Die Datenubertragungs-Software TNCremo enthalt folgende Bereiche:

[ test- NCremo — x

Datei Verbindung Ordner Ansicht H— — fe
|l p=asEiiEsXo|
| E—

| Groge | Attrib... | Typ [ Datum [
08.09.2020 06:14:23 340594 08
13.01.2021 10:00:17 Usg3: Basic-NCK-V11-00

Yrk 9
TNCE4D

Datum

23.04.201906:32:38 4

23.04.2019 07:58:05
25.05.2020 15:25:26

eile. ents =
D
2 07.12.2020 07:20:44 = oin_iso Frei [4095 Mevte |
15.12.2020 06:08:00 = Drehen_turn 3
13.01.2021 08:5408 Insgesamt:  [f

= Kinematics-OPT

= Programme 08.06.2020 13:48:27 = Pallet Maskiert: | |
= Recovery 21102019 11:36:42 = Schwenken ilt
= sap 23.04.2019 08:13:13 [Fireset.H 320 H-Datei 17102017 21:56:10 g
= System Volume Info... 13.01.2021 09:59:10 [ Start_demo.h 1.246 H-Datei 17.10.201721:56:10 | Protokolk
== Temp 15.12.2020 06:07:50 [RWATH 62 H-Datei 17102017 21:5810 | [TCR/P
5 Users 08.09.2020 06:14:04 1P Advesse/Hastname:
=5 Windows 15.12.2020 15:47:16

1024 A RND-Datei 21.09.2020 10:06:08 =~
[C)0553BF CFO3F 0 HA 19.08.2019 08:35:19 i
D pagefilesys 2550..  HSA SYS-Datei 13.01.2021 072252 4
Diswapfile.sys 1677, HSA SYS-Datei 13.01.2021 072252

Binarabertragung aktiv

| Verbindung oktiv

T Werkzeugleiste
In diesem Bereich finden Sie die wichtigsten Funktionen von TNCremo.
2 Dateiliste PC

In diesem Bereich zeigt TNCremo alle Ordner und Dateien des angebundenen
Laufwerks, z. B. Festplatte eines Windows-PCs oder ein USB-Stick.

3 Dateiliste Steuerung

In diesem Bereich zeigt TNCremo alle Ordner und Dateien des angebundenen
Steuerungslaufwerks.

4 Statusanzeige

In der Statusanzeige zeigt TNCremo Informationen zur aktuellen Verbindung.
5 Verbindungsstatus

Der Verbindungsstatus zeigt, ob aktuell eine Verbindung aktiv ist.

@ Weitere Informationen finden Sie im integrierten Hilfesystem von
TNCremo.

Die kontextsensitive Hilfefunktion der Software TNCremo offnen Sie
mithilfe der Taste F1.

Hinweise

m Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie ausschliellich sichere Netz-
werkverbindungen ber SSH oder OPC UA (#56-61 / #3-02-1%*) erstellen. Sie
mussen bestehende unsichere Netzwerkverbindungen als sichere Verbindungen
neu erstellen.

Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere LSV2- oder RPC-
Verbindungen auch automatisch. Mit den optionalen Maschinenparametern
allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc (Nr. 135402) kann

der Maschinenhersteller definieren, ob die Steuerung unsichere Verbindungen
zulasst.

m Die aktuelle Version der Software TNCremo konnen Sie kostenlos von der
HEIDENHAIN-Homepage herunterladen.
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21.5 Dateiiibertragung mit SFTP (SSH File Transfer Protocol)

Anwendung

SFTP (SSH File Transfer Protocol) bietet eine sichere Méglichkeit, Client-
Anwendungen mit der Steuerung zu verbinden und Dateien mit hoher
Geschwindigkeit von einem PC zur Steuerung zu Ubertragen. Die Verbindung wird
Uber einen SSH-Tunnel geleitet.

Verwandte Themen
B Benutzerverwaltung

Weitere Informationen: "Benutzerverwaltung', Seite 411
B Prinzip der SSH-Verbindung

Weitere Informationen: "Prinzip der Ubertragung Uber einen SSH-Tunnel",
Seite 437

m Firewall-Einstellungen
Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387
= Vergleich der Ubertragungsdauer verschiedener Protokolle

Weitere Informationen: "Beispiel: Ubertragungsdauer verschiedener Ubertra-
gungsarten’, Seite 457

Voraussetzungen

®  PC-Software TNCremo ab Version 3.3 installiert

Weitere Informationen: "PC-Software zur Datentbertragung', Seite 450
= Dienst SSH in der Firewall der Steuerung erlaubt

Weitere Informationen: "Firewall", Seite 387

Funktionsbeschreibung

SFTP ist ein sicheres Ubertragungsprotokoll, das verschiedene Betriebssysteme fiir
Client-Anwendungen unterstutzen.

Um die Verbindung herzustellen, bendtigen Sie ein Schlisselpaar bestehend aus
einem offentlichen und einem privaten Schlissel. Den 6ffentlichen Schliissel
Ubertragen Sie zur Steuerung und ordnen ihn mithilfe der Benutzerverwaltung
einem Benutzer zu. Den privaten Schlissel benétigt die Client-Anwendung, um eine
Verbindung zur Steuerung aufzubauen.

HEIDENHAIN empfiehlt, das Schlisselpaar mit der Anwendung CreateConnections
zu erzeugen. CreateConnections wird zusammen mit der PC-Software TNCremo
ab der Version 3.3 installiert. Mit CreateConnections konnen Sie den &ffentlichen
Schlissel direkt zur Steuerung Ubertragen und einem Benutzer zuordnen.

Sie kdnnen das Schlisselpaar auch mit einer anderen Software erzeugen.
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21.5.1 SFTP-Verbindung mit CreateConnections einrichten

Fir eine SFTP-Verbindung mithilfe von CreateConnections bestehen folgende
Voraussetzungen:

B Verbindung mit sicherem Protokoll, z. B. TCP/IP Secure

B Benutzername und Passwort des gewunschten Benutzers bekannt

Wenn Sie den &ffentlichen Schlissel zur Steuerung Ubertragen, missen
Sie das Passwort des Benutzers zweimal eingeben.

Wenn die Benutzerverwaltung inaktiv ist, ist der Benutzer user
angemeldet. Das Passwort flr den Benutzer user ist user.

Sie richten eine SFTP-Verbindung wie folgt ein:
{6{} » Anwendung Einstellungen wahlen

Netzwerk/Fernzugriff wahlen
DNC wahlen
Schalter Einrichten erlaubt aktivieren

Mit CreateConnections Schlusselpaar erstellen und zur
Steuerung Ubertragen

vV vyYvyy

@ Weitere Informationen finden Sie im integrierten
Hilfesystem von TNCremo.

Die kontextsensitive Hilfefunktion der Software
TNCremo offnen Sie mithilfe der Taste F1.

> Schalter Einrichten erlaubt deaktivieren
Privaten Schlissel zur Client-Anwendung ubertragen
> Client-Anwendung mit der Steuerung verbinden

@ Beachten Sie das Handbuch der Client-Anwendung!

Hinweise

B Wenn die Benutzerverwaltung aktiv ist, konnen Sie ausschliel3lich sichere Netz-
werkverbindungen Uber SSH oder OPC UA (#56-61 / #3-02-1*) erstellen. Sie
mussen bestehende unsichere Netzwerkverbindungen als sichere Verbindungen
neu erstellen. Bei inaktiver Benutzerverwaltung sperrt die Steuerung unsichere
LSV2- oder RPC-Verbindungen auch automatisch. Mit den optionalen Maschi-
nenparametern allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) und allowUnsecureRpc
(Nr. 135402) kann der Maschinenhersteller definieren, ob die Steuerung
unsichere Verbindungen zulasst.

®m Wahrend der Verbindung sind die Rechte des Benutzers aktiv, dem der
verwendete Schlussel zugeordnet ist. Abhangig von diesen Rechten variieren die
gezeigten Verzeichnisse und Dateien sowie Zugriffsmoglichkeiten.

= Sie konnen einen 6ffentlichen Schltissel auch mithilfe eines USB-Gerats oder
eines Netzlaufwerks zur Steuerung Ubertragen. In diesem Fall missen Sie die
Checkbox Erlaube Authentifizierung mit Passwort nicht aktivieren.

® |m Fenster Zertifikate und Schliissel konnen Sie im Bereich Extern verwaltete
SSH-Schliisseldatei eine Datei mit zusatzlichen offentlichen SSH-Schliisseln
wahlen. Dadurch konnen Sie SSH-Schllssel verwenden, ohne sie zur Steuerung
dbertragen zu mussen.
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21.6 Secure Remote Access

Anwendung

Secure Remote Access SRA bietet die Mdglichkeit, eine verschlisselte Verbindung
zwischen einem PC und der Steuerung Uber das Internet aufzubauen. Mithilfe

von SRA kann die Steuerung an einem PC gezeigt und bedient werden, z. B. fir
Serviceschulungen oder zur Fernwartung.

Verwandte Themen
m VNC-Einstellungen
Weitere Informationen: "Menipunkt VNC", Seite 384

Voraussetzungen

® Bestehende Internetverbindung

Weitere Informationen: "Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte Netzwerkkonfi-
guration’, Seite 460

m Folgende Einstellungen im Fenster VNC-Einstellungen:
B Checkbox Ermogliche RemoteAccess und IPC aktiv

® Im Bereich Ermogliche andere VNC Checkbox Nachfragen oder Erlauben
aktiv

Weitere Informationen: "Menipunkt VNC", Seite 384

m PC mit der kostenpflichtigen Software RemoteAccess inkl. der Erweiterung
Secure Remote Access

HEIDENHAIN-Homepage

Weitere Informationen finden Sie im integrierten Hilfesystem von
RemoteAccess.

Die kontextsensitive Hilfefunktion der Software RemoteAccess 6ffnen
Sie mithilfe der Taste F1.
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Funktionsbeschreibung
Sie navigieren zu dieser Funktion wie folgt:
Tools » Secure Remote Access

Der PC stellt eine zehnstellige Session-ID zur Verfligung, die Sie im Fenster
HEIDENHAIN Secure Remote Access eingeben.

SRA ermdglicht die Verbindung tber einen VPN-Server.

Internet

Router Firewall Firewall Router M
HEIDENHAIN HEIDERHAIN
Session-Server
RemoteAccess
— e

Maschinen im Firmennetz

Im Bereich Erweitert zeigt die Steuerung den Fortschritt des Verbindungsaufbaus.
Das Fenster HEIDENHAIN Secure Remote Access bietet folgende Schaltflachen:

Schaltflache Funktion

Verbinden Die Steuerung startet die Verbindung mit der eingegebenen
Session-ID.

Update Die Steuerung sucht manuell nach Updates flr SRA.

Wenn Sie das Fenster HEIDENHAIN Secure Remote Access
offnen, sucht die Steuerung automatisch nach verfligbaren
Updates.

Wenn ein Update verfligbar ist, kdnnen Sie das Update instal-
lieren. Wahrend des Updates startet die Steuerung neu.

Konfigur. Die Steuerung 6ffnet das Fenster Network settings.
Nur flir Netzwerkspezialisten

Log anz. Die Steuerung offnet die Log-Dateien des SRA.

Hinweise

Wenn Sie im Fenster VNC-Einstellungen die Einstellung Ermogliche andere VNC
mit Nachfragen definieren, konnen Sie jede Verbindung erlauben oder ablehnen.
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21.7 Datensicherung

Anwendung

Wenn Sie an der Steuerung Dateien erstellen oder andern, sollten Sie diese Dateien in
regelmaligen Abstanden sichern.

Verwandte Themen
® Dateiverwaltung
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Funktionsbeschreibung

Mit den Funktionen NC/PLC Backup und NC/PLC Restore konnen Sie fir Ordner
oder das komplette Laufwerk Sicherungsdateien erstellen und bei Bedarf die
Dateien wiederherstellen. Diese Sicherungsdateien sollten Sie auf einem externen
Speichermedium sichern.

Weitere Informationen: "Backup und Restore’, Seite 393
Mit folgenden Moglichkeiten konnen Sie Dateien von der Steuerung tbertragen:
B TNCremo
Mit TNCremo konnen Sie Dateien von der Steuerung auf einen PC Ubertragen.
Weitere Informationen: "PC-Software zur Datentbertragung’, Seite 450
B Externes Laufwerk

Sie kdnnen die Dateien direkt von der Steuerung aus auf ein externes Laufwerk
ubertragen.
Weitere Informationen: "Netzlaufwerke an der Steuerung', Seite 357

®  Externe Datentrager
Sie kdnnen Dateien auf externen Datentragern sichern oder mithilfe der externen
Datentrager Ubertragen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen

Hinweise

B Sichern Sie auch alle maschinenspezifische Daten, z. B. PLC-Programm oder
Maschinenparameter. Wenden Sie sich hierfur an lhren Maschinenhersteller.

B Die Dateitypen PDF, XLS, ZIP, BMP, GIF, JPG und PNG mussen Sie binar vom PC
auf die Festplatte der Steuerung tbertragen.

® Das Sichern aller Dateien des internen Speichers kann mehrere Stunden in
Anspruch nehmen. Verlagern Sie ggf. den Sicherungsvorgang auf einen Zeitraum,
in dem Sie die Maschine nicht nutzen.

® | oschen Sie regelmalig nicht mehr bendtigte Dateien. Damit stellen Sie sicher,
dass die Steuerung gentigend Speicherplatz fur die Systemdateien hat, z. B.
Werkzeugtabelle.

m HEIDENHAIN empfiehlt die Festplatte nach 3 bis 5 Jahren priifen zu lassen. Nach
diesem Zeitraum missen mit einer erhohten Ausfallrate rechnen, abhangig der
Betriebsbedingungen, z. B. Vibrationsbelastung.
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21.7.1 Beispiel: Ubertragungsdauer verschiedener Ubertragungsarten

Die folgende Tabelle zeigt die gemessene Ubertragungsdauer eines 1 GB grolRen
NC-Programms zur und von der Steuerung mit verschiedenen Diensten.

Fur die Tests wurden ein CAD-Laptop und eine TNC7 mit Hauptrechner MC 356

verwendet.

Dienst Ubertragungsdauer Ubertragungsdauer Weitere Informationen
von der Steuerung zur Steuerung

TNCremo v3 ~3min30s ~14min30s Seite 450

TNCremo v4 ~0min12s ~0min12s

HEIDENHAIN DNC ~0min12s ~0min12s Seite 378

OPC UA NC Server ~0min27s ~0min50s Seite 370

SFTP ~0min09s ~0min10s Seite 452

SMB ~0min12s ~0minQ09s Seite 361

Die Ubertragungsdauer kann z. B. durch folgende Faktoren steigen:
B Anzahl der gleichzeitig Ubertragenen Dateien

B Auslastung des Netzwerks

m  Alter der verwendeten Hardware
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21.8 Dateien mit Tools 6ffnen

Anwendung

Die Steuerung bietet verschiedene Tools, mit denen Sie standardisierte Dateitypen
6ffnen und editieren kénnen.

Verwandte Themen
® Dateitypen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
m Bild-, PDF- und HTML-Dateien im Arbeitsbereich Dokument 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
® Textdateien im Arbeitsbereich Texteditor 6ffnen

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Programmieren und Testen
= 3D-Modelle im CAD-Viewer 6ffnen

Weitere Informationen: "CAD-Viewer ", Seite 185

Funktionsbeschreibung
Die Steuerung bietet Tools fur folgende Dateitypen:

Dateityp Tool

PDF Dokumentenbetrachter
XLSX (XLS) Gnumeric

Csv

INI Leafpad

A

TXT

CFG

CFG KinematicsDesign

CFT ToolHolderWizard

Weitere Informationen: "Werkzeugtragervorlagen anpassen
mit ToolHolderWizard", Seite 169

HTM/HTML Webbrowser oder Mozilla Firefox

Der Maschinenhersteller oder Netzwerkadministrator
muss fur Netzwerke oder das Internet gewéhrleisten,
dass die Steuerung gegen Viren und Schadsoftware
geschutzt wird, z. B. durch eine Firewall.

ZIP Xarchiver

BMP Ristretto-Bildbetrachter oder Geegie

GIF

JPG/JPEG Mit R!strgtto kon_nen S|e_ Graﬂke? nur offnen. M|t
Geegie kdnnen Sie Grafiken zusatzlich bearbeiten

PNG und drucken.
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Dateityp Tool
0GG Parole

0 Mit Parole konnen Sie die Dateitypen OGA, OGG, OGV
und OGX 6ffnen. Das kostenpflichtige Fuendo Codec
Pack ist nur fir weitere Formate notwendig, z. B.
MP4-Dateien.

Wenn Sie in der Dateiverwaltung auf eine Datei doppelt tippen oder klicken, 6ffnet die
Steuerung die Datei automatisch in dem passenden Arbeitsbereich oder Tool. Wenn
fur eine Datei mehrere Tools moglich sind, zeigt die Steuerung ein Auswahlfenster.

Die Steuerung 6ffnet die Tools im dritten Desktop.

21.8.1 Tools 6ffnen
Sie 6ffnen ein Tool wie folgt:
> HEIDENHAIN-Symbol in der Taskleiste wahlen
> Die Steuerung 6ffnet das HEROS-Mendi.
> Tools wahlen
> Gewdlnschtes Tool wahlen, z. B. Leafpad
> Die Steuerung 6ffnet das Tool in einem eigenen Arbeitsbereich.

Hinweise

® Sie kdnnen einige Tools auch im Arbeitsbereich Hauptmenii 6ffnen.

m  Mit der Tastenkomibnation ALT+TAB konnen Sie zwischen den gedffneten
Arbeitsbereichen wahlen.

m Weitere Informationen zur Bedienung des jeweiligen Tools finden Sie innerhalb
des Tools unter Hilfe bzw. Help.

= Der Webbrowser priift beim Starten in regelmafRigen Abstandern, ob Updates
verflgbar sind.

Wenn Sie den Webbrowser aktualisieren mdchten, muss in dieser Zeit die
Sicherheitssoftware SELinux deaktiviert sein und einen Verbindung zum Internet
bestehen. Aktivieren Sie SELinux nach dem Update wieder!

Weitere Informationen: "Sicherheitssoftware SELinux", Seite 356
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Netzwerkkonfiguration mit
Erweiterte Netzwerkkonfiguration

Anwendung
Mithilfe Erweiterte Netzwerkkonfiguration konnen Sie Profile fir die
Netzwerkverbindung hinzufligen, bearbeiten oder entfernen.

Verwandte Themen
B Netzwerkeinstellungen
Weitere Informationen: "Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten’, Seite 461

Funktionsbeschreibung

Wenn Sie die Anwendung Erweiterte Netzwerkkonfiguration im HEROS-Men(
wahlen, 6ffnet die Steuerung das Fenster Netzwerkverbindungen.

@ Metzwerkverbindungen A 0O X
Name Zuletzt verwendet
DHCP vor 55 Minuten
DHCP-HostOnly vor 55 Minuten
+ —

Fenster Netzwerkverbindungen

Symbole im Fenster Netzwerkverbindungen
Das Fenster Netzwerkverbindungen enthalt folgende Symbole:

Symbol Funktion

-+ Netzwerkverbindung hinzufligen

—_— Netzwerkverbindung entfernen

ﬁ Netzwerkverbindung bearbeiten
Die Steuerung 6ffnet das Fenster Netzwerkverbindung
bearbeiten.

Weitere Informationen: "Fenster Netzwerkverbindung bearbei-
ten", Seite 461
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21.9.1 Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten

Im Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten zeigt die Steuerung im oberen
Bereich den Verbindungsname der Netzwerkverbindung. Sie kdnnen den Namen
andern.

@ DHCP bearbeiten A - 0O 81

Verbindungsname = DHCP

Allgemein Ethernet 802.1X-Sicherheit DCce Proxy IPv4-Einstellungen IPv6-Einstellungen
Gerat v
Duplizierte MAC-Adresse -
MTU | Automatisch -+ | Bytes
3 fvecken iher i Vorga.be I:I Phy |:I Unicast I:I MLIt.icast
|__|lgnorieren |_|Broadcast | _|Arp |__| Magic
Passwort flir Aufwecken (iber LAN
Verbindungsaushandlung | Ignorieren v
Geschwindigkeit | 100 Mbit/s A
Duplex | voll -
Abbrechen + Speichern
Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten
Reiter Allgemein
Der Reiter Aligemein enthalt folgende Einstellungen:
Einstellung Bedeutung
Automatisch mit Hier kdnnen Sie bei Verwendung mehrerer Profile
Prioritat verbinden mithilfe der Prioritat eine Reihenfolge fir die

Verbindung definieren.

Die Steuerung verbindet das Netzwerk mit der
hochsten Prioritat bevorzugt.

Eingabe: -999...999

Alle Benutzer diirfen Hier konnen Sie das gewahlte Netzwerk fir alle
dieses Netzwerk Benutzer freischalten.

verwenden

Automatisch mit VPN Aktuell keine Funktion

verbinden

Kostenpflichtige Aktuell keine Funktion

Verbindung

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025 461



Betriebssystem HEROS | Netzwerkkonfiguration mit
Erweiterte Netzwerkkonfiguration

Reiter Ethernet
Der Reiter Ethernet enthalt folgende Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Gerit Hier konnen Sie die Ethernet-Schnittstelle wahlen.

Wenn Sie keine Ethernet-Schnittstelle wahlen,
kann dieses Profil flir jede Ethernet-Schnittstelle
verwendet werden.

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters maglich

Duplizierte MAC-Adresse Aktuell keine Funktion

MTU Hier konnen Sie die maximale Paketgrole in
Bytes definieren.

Eingabe: Automatisch, 1...10000

Aufwecken iiber LAN Aktuell keine Funktion

Passwort fiir Aufwecken Aktuell keine Funktion

tiber LAN

Verbindungsaushandlung Hier mussen Sie die Einstellungen der Ethernet-

Verbindung konfigurieren:
= Ignorieren

Die bereits auf dem Gerat vorhandenen Konfi-
gurationen beibehalten.

= Automatisch

Geschwindigkeits- und Duplexeinstellungen
werden flr die Verbindung automatisch
konfiguriert.

= Manuell

Geschwindigkeits- und Duplexeinstellungen
fur die Verbindung manuell konfigurieren.

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

Geschwindigkeit Hier mussen Sie die Geschwindigkeitseinstellung
wahlen:

= 10 Mbit/s
100 Mbit/s
= 1 Gbit/s

= 10 Gbit/s

Nur bei Auswahl Verbindungsaushandlung
Manuell

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

Duplex Hier mussen Sie die Duplexeinstellung wahlen:
= Halb
= Voll

Nur bei Auswahl Verbindungsaushandlung
Manuell

Auswahl mithilfe eines Auswahlfensters

Reiter 802.1X-Sicherheit
Aktuell keine Funktion
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Reiter DCB
Aktuell keine Funktion

Reiter Proxy
Aktuell keine Funktion

Betriebssystem HEROS | Netzwerkkonfiguration mit
Erweiterte Netzwerkkonfiguration

Reiter IPv4-Einstellungen
Der Reiter IPv4-Einstellungen enthalt folgende Einstellungen:

Einstellung

Bedeutung

Methode

Hier missen Sie eine Methode zur
Netzwerkverbindung wahlen:

= Automatisch (DHCP)

Wenn das Netzwerk einen DHCP-Server fur die
Zuweisung von |IP-Adressen verwendet

B Automatisch (DHCP), nur Adressen

Wenn das Netzwerk einen DHCP-Server fiir die
Zuweisung IP-Adressen verwendet aber Sie den
DNS-Server manuell zuweisen

= Manuell
IP-Adresse manuell zuweisen
®  Nur per Link-Local
Aktuell keine Funktion
B Gemeinsam mit anderen Rechnern
Aktuell keine Funktion
® Deaktiviert
IPv4 fUr diese Verbindung deaktivieren

Zusatzliche statische
Adressen

Hier konnen Sie statische IP-Adressen hinzufligen,
die zusatzlich zu den automatisch vergebenen IP-
Adressen eingerichtet werden.

Nur bei Methode Manuell

Zusatzliche DNS-Server

Hier konnen Sie IP-Adressen von DNS-Server
hinzufigen, die zum Auflésen von Rechnernamen
verwendet werden.

Trennen Sie mehrere IP-Adressen mit einem Komma.

Nur bei Methode Manuell und Automatisch (DHCP),
nur Adressen

Zusatzliche
Suchdomanen

Hier konnen Sie von Rechnernamen verwendeten
Domanen hinzufligen.

Trennen Sie mehrere Domanen mit einem Komma.
Nur bei Methode Manuell

DHCP Client-Kennung

Aktuell keine Funktion

IPv4-Adressierung
zur Fertigstellung
dieser Verbindung
erforderlich

Aktuell keine Funktion

Reiter IPv6-Einstellungen

Aktuell keine Funktion
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Ubersichten | Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir Datenschnittstellen

Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir

Datenschnittstellen

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

Die Schnittstelle erfiillt die Bedingungen der EN 50178
Sichere Trennung vom Netz.

Steuerung 25-polig: VB 274545-xx 9-polig: VB 366964-xx

Stift Belegung Stift Farbe Buchse | Buchse |Farbe Buchse
1 nicht belegen 1 weily/braun 1 1 rot 1

2 RXD gelb 2 2 gelb 3

3 TXD 2 grin 3 3 weild 2

4 DTR 20 braun 8 4 braun 6

5 Signal GND 7 rot 7 5 schwarz 5

6 DSR 6 6 6 violett 4

7 RTS 4 grau 5 7 grau 8

8 CTR 5 rosa 4 8 weil/grin 7

9 nicht belegen || 8 violett 20 9 grin 9
Gehaduse |AuBenschirm || Gehause |AuBenschirm | Gehause || Gehduse | Aullenschirm | Gehause

Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

Maximale Kabellange:
® 100 m ungeschirmt
® 400 m geschirmt

Pin

Signal

TX+

TX=

RX+

frei

frei

RX-

frei

| N~ WOW|IN|—

frei
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Ubersichten | Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung

22.2 Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung

22.2.1 Liste der Rollen

Folgende Inhalte kénnen sich in nachfolgenden Software-Versionen der
Steuerung andern:

= HEROS Rechtenamen
® Unix Gruppen
= GID

Weitere Informationen: "Rollen’, Seite 414

Betriebssystem-Rollen:

Rolle Rechte

HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
HEROS.RestrictedUser Rolle fiir einen Benutzer mit minimalen Betriebssystemrechten.

B HEROS.MountShares B mnt B 335

= HEROS.Printer = Ip =9

m HEROS.VMSharedFolders m vboxsf = 1000
HEROS.NormalUser Rolle eines normalen Benutzers mit eingeschrankten Betriebssystemrechten.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle RestrictedUser und zusétzlich die
folgenden Rechte:

m HEROS.SetShares = mntcfg m 334

= HEROS.ControlFunctions = ctrifct = 340

B HEROS.MountUSBDevices B mntusb B 345
HEROS.Admin Diese Rolle erlaubt u. a. die Konfiguration des Netzwerks und der Benutzer-

verwaltung.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle NormalUser und zuséatzlich die
folgenden Rechte:

= HEROS.BackupUsers ® userbck m 337
® HEROS.PrinterAdmin B |padmin m 16

® HEROS.ReadlLogs B |ogread B 342
= HEROS.SWUpdate = swupdate = 341
B HEROS.SetNetwork B netadmin B 336
B HEROS.SetTimezone B iz = 333
m HEROS.UserAdmin m yseradmin = 339
® HEROS.BackupMachine ® backup ® 338
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Rolle

Rechte

HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID

HEROS.LegacyUser

Legacy-User ist die Standardrolle bei inaktiver Benutzerverwaltung. HEIDEN-
HAIN empfiehlt, den Benutzern bei aktiver Benutzerverwaltung andere Rollen
zuzuweisen.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle NormalUser und zuséatzlich die
folgenden Rechte:

= HEROS.BackupUsers ® userbck m 337
® HEROS.PrinterAdmin B |padmin m 16

® HEROS.ReadlLogs B |ogread B 342
= HEROS.SWUpdate = swupdate 341
® HEROS.SetNetwork B netadmin m 336
B HEROS.SetTimezone iz ®m 333
® HEROS.UserAdmin = uyseradmin = 339

HEROS.LegacyUserNoC-
trifct

Diese Rolle definiert die Berechtigungen bei inaktiver Benutzerverwaltung
bei Remote-Anmeldung, z. B. Gber SSH. Die Steuerung vergibt diese Rolle
automatisch.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle LegacyUser, aul3er dem folgenden
Recht:

= HEROS.ControlFunctions m ctrifct = 340
NC-Bediener-Rollen:
Rolle Rechte

HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
NC.Operator Diese Rolle erlaubt die Ausfiihrung von NC-Programmen.

5 NC.OPModeProgramRun B NCOpPgmRun =m 302

= NC.OpModeSingleStep = NCOpSinglesStep = 303

NC.Programmer

Diese Rolle enthalt Rechte flir die NC-Programmierung.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle Operator und zusétzlich die folgen-
den Rechte:

= NC.EditNCProgram = NCEdNCProg = 305
® NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
® NC.EditPresetTable ® NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual ® NCOpManual = 300

NC.Setter

Diese Rolle erlaubt das Editieren der Platztabelle.

Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle Programmer und zusatzlich die
folgenden Rechte:

® NC.ApproveFsAxis = NCAppro- ® 319
» NC.EditPocketTable veFsAxis = 307
= NC.SetupDrive = NCEdPocket = 315
® NC.SetupProgramRun = NCSetupDrv » 303
B NCSe-
tupPgRun
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Rolle Rechte
HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
NC.AutoProductionSet-  Diese Rolle erlaubt alle NC-Funktionen einschlieRlich der Einrichtung eines
ter zeitgesteuerten NC-Programmstarts.
Diese Rolle enthalt die Rechte der Rolle Setter und zusatzlich die folgenden
Rechte:
m NC.ScheduleProgramRun = NCSche- = 304
dulePgRun
NC.LegacyUser Als Legacy-User entspricht das Verhalten, in der NC-Programmierung der

Steuerung, dem Verhalten alterer Software-Stande ohne Benutzerverwal-
tung. Die Benutzerverwaltung ist weiterhin aktiv. Der Legacy-User besitzt die
selben Rechte wie AutoProductionSetter.

Ausnahme: Der Legacy-User besitzt das Recht NC.ApproveFsAxis nicht.

NC.AdvancedEdit Diese Rolle erlaubt das Nutzen von speziellen Funktionen des NC- und Tabel-
leneditors.
= Sonderfunktionen der Variablenprogrammierung und Andern des Tabel-
lenkopfs
Ersatz flr Schlisselzahl 555343
B NC.EditNCProgramAdv = NCEdit- m 327
= NC.EditTableAdv NCPgmAdv = 328
®  NCEdit-
TableAdv
NC.RemoteOperator Die Rolle erlaubt den NC-Programmstart aus einer externen Anwendung.
B NC.RemoteProgramRun B NCRemo- m 329
tePgmRun

Maschinenhersteller(PLC)-Rollen:

Rolle Rechte
HEROS Rechtename UNIX Gruppe GID
PLC.ConfigureUser Diese Rolle enthalt die Rechte der Schltsselzahl 123.
= NC.ConfigUserAdv = NCConfi- = 316
® NC.SetupDrive gUserAdv = 315
® NCSetupDrv
PLC.ServiceRead Diese Rolle erlaubt den lesenden Zugriff bei Wartungsarbeiten.
Mit dieser Rolle konnen verschiedene Diagnoseinformationen angezeigt
werden
B NC.Data.AccessServiceRead B NCDASer- B 324
viceRead

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch!
Der Maschinenhersteller kann die PLC-Rollen anpassen.

Bei der Anpassung der Maschinenhersteller(PLC)-Rollen: durch den
Maschinenhersteller, kdnnen sich folgende Inhalte &ndern:

= Namen der Rollen
®  Anzahl der Rollen
= Funktionsweise der Rollen
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Liste der Rechte

Ubersichten | Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung

Die nachfolgende Tabelle enthalt alle Rechte einzeln aufgelistet.
Weitere Informationen: "Rechte"”, Seite 415

Rechte:

HEROS Rechtename

Beschreibung

HEROS.Printer

Ausgabe von Daten auf Netzwerkdrucker

HEROS.PrinterAdmin

Einrichten von Netzwerkdruckern

HEROS.ReadLogs Aktuell keine Funktion

NC.OPModeManual  Bedienen der Maschine in der Betriebsart Manuell
NC.OPModeMDi Arbeiten in der Anwendung MDI

NC.OpModePro- NC-Programme ausfiihren im Modus Satzfolge der
gramRun Betriebsart Programmlauf

NC.OpModeSingleS-  NC-Programme ausfiihren im Modus Einzelsatz der
tep Betriebsart Programmlauf

NC.SetupProgram- Antasten in der Anwendung Einrichten

Run

NC.SchedulePro- Zeitgesteuerten NC-Programmstart programmieren
gramRun

NC.EditNCProgram

NC-Programme editieren

NC.EditToolTable

Werkzeugtabelle editieren

NC.EditPocketTable

Platztabelle editieren

NC.EditPresetTable

Bezugspunkttabelle editieren

NC.SetupDrive

Abgleich der Antriebe durch den Anwender

NC.ApproveFsAxis

Prifposition sicherer Achsen bestatigen
Prifstand der Achsen zuriicksetzen

NC.EditNCProgra-
mAdv

Zusatzliche NC-Funktionen

NC.EditTableAdv

Zusétzliche Tabellenprogrammierfunktionen, z. B. Andern
des Tabellenkopfs

HEROS.SetTimezone Einstellen von Datum und Uhrzeit, Zeitzone und Zeitsyn-
chronisation Uber NTP und HEROS-Menii

HEROS SetShares Konfiguration von 6ffentlichen Netzlaufwerken, die auf der
Steuerung angebunden wurden

HEROS.MountSha- Verbinden und Losen von Netzlaufwerken mit der Steue-

res rung

HEROS.MountUSB- Zugriff auf USB-Gerate mithilfe der Dateiverwaltung (z. B.

Devices USB-Stick, externe Festplatte)

HEROS.SetNetwork  Konfiguration des Netzwerks und relevante Einstellungen
fur die Datensicherheit

HEROS.BackupUsers  Datensicherung auf der Steuerung fur alle auf der Steue-
rung eingerichteten Benutzer

HEROS.BackupMa- Datensicherung und Wiederherstellung der gesamten

chine Maschinenkonfiguration

HEROS.UserAdmin

Konfiguration der Benutzerverwaltung auf der Steuerung

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Ubersichten | Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung

HEROS Rechtename Beschreibung
Dies beinhaltet das Anlegen, Loschen und Konfigurieren
von lokalen Benutzern
HEROS.ControlFunc-  Kontrollfunktion des Betriebssystems
tions = Hilfsfunktionen, wie z. B. das Starten und Stoppen von
NC-Software
= Fernwartung
®  Weiterflihrende Diagnosefunktionen z. B. Log-Daten
HEROS.SWUpdate Installation von Software-Updates flr die Steuerung
HEROS.VMShared- Zugriff auf gemeinsame Ordner einer virtuellen Maschine
Folders

Nur bei Betrieb eines Programmierplatzes innerhalb einer
virtuellen Maschine relevant

NC.RemoteProgram-
Run

NC-Programmstart und Override-Werte definieren aus
einer externen Anwendung, z. B. Uber die DNC-Schnittstelle

Lesender und schreibender Zugriff auf den Zahler
mit FUNCTION COUNT Uber den OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

NC.ConfigUserAdv

Konfigurationszugriff auf die Inhalte, die durch die Schlis-
selzahl 123 freigeschaltet wurden

NC.DataAccessSer-
viceRead

Lesender Zugriff auf das Laufwerk PLC: bei Wartungsar-
beiten

NC.OpcUaOEMConfi-  Lesender Zugriff auf vom Maschinenhersteller definierte

guredDataRead Daten iber den OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%*)

NC.OpcUaOEMConfi- Lesender und schreibender Zugriff auf vom Maschinen-

guredData hersteller definierte Daten Uber den OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

NC.OpcUaPwAuth Mit Benutzername und Passwort am OPC UA NC Server

anmelden (#56-61 / #3-02-1%)

NC.OpcUaPwAut-
hOnlyMachineNet

Bei Verbindung Uber Netzwerkschnittstelle eth1 mit Benut-
zername und Passwort am OPC UA NC Server anmelden
(#56-61 / #3-02-1%)
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22.3 Ubersicht der Signale fiir Process Tracking Interface PTI
(#3-04-1%)

Die Steuerung gibt Signale mit Process Tracking Interface PTI immer
metrisch aus, unabhangig von der Einheit des NC-Programms.

Sie kdnnen folgende Signale mit PTI auslesen:

Signal- Beschreibung
bezeichner
aact Istwert der Achsbeschleunigung [m/s2] bzw. [°/s2], berechnet

Uber das Lagemessgerat. Istwert der Spindelbeschleunigung [U/
min/sec], berechnet tber das Drehzahlmessgerat.

anom Sollwert der Achsbeschleunigung [m/s2] bzw. [°/s2]. Sollwert der
Spindelbeschleunigung [U/min/sec]

v act Istwert des Achsvorschubs [mm/min] bzw. [°/min], berechnet
dber das Lagemessgerat.
Istwert der Spindelgeschwindigkeit [U/min], berechnet {ber das
Drehzahlmessgerat.

v nom Sollwert des Achsvorschubs [mm/min] bzw. [°/min]. Berechne-
ter Achsvorschub, der sich aus der Differenz der Lagesollwerte
ergibt. Der Schleppfehler ist nicht eingerechnet

Feed rate F Bahnvorschub [mm/min] bzw. [°/min]

Block no. Satznummer des NC-Programmis fiir Triggerung

s act Istposition [mm] bzw. [°] im Bezug auf das Maschinen-Koordina-
tensystem M-CS

snom Sollposition nach dem Lagesollwertfilter [mm] bzw. [°] im Bezug
auf das Maschinen-Koordinatensystem M-CS

s diff Schleppabstand des Lagereglers [mm)] bzw. [°]

PosDiff Differenz zwischen Lage- und Drehzahlmessgerat [mm] bzw. [°]

jact Istwert des Rucks [m/s3], fir Rundachsen in [°/s8]. Berechnet
Uber das Lagemessgerat.

jnom Sollwert des Rucks [m/s3], fir Rundachsen in [°/s9].

GantryDiff Differenz zwischen Gleichlaufachsen vor und wahrend der
Kopplung [mm]

Analog Analoge Achse/Spindel:
Analogspannung = Geschwindigkeitssollwert [V]

SyncPosDiff Positionsdifferenz bei Spindelsynchronlauf (Slave-Spindel) [°]

AFC Diag. Diagnoseinformationen fiir die AFC-Option (Adaptive Feed

Control - Option 45). Folgende Parameter stehen zur Auswahl:
® Spindle utilization

Override factor

Cutting condition

Position

Status

Spindle util. accord. to CC

Load for breakage monitoring
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Signal-
bezeichner

Beschreibung

= Upper overload limit

B Lower overload limit

® |dle load of spindle

Die Abtastzeit sollte auf den Regelkreiszyklus eingestellt werden.

Thread quality

Abweichung des Gewindegangs zur programmierten Kontur

actTcpWesX Aktuelle TCP-Position in X im Werkstiick-Koordinatensystem

actTcpWesY Aktuelle TCP-Position in Y im Werkstick-Koordinatensystem

actTcpWesZ Aktuelle TCP-Position in Z im Werkstick-Koordinatensystem

actTOriwcsZ Aktuelle Werkzeugorientierung, Eulerwinkel Z

actTOriWesX'  Aktuelle Werkzeugorientierung, Eulerwinkel X'

actTOriWesZ"  Aktuelle Werkzeugorientierung, Eulerwinkel Z"

PLCPrePgm Die PLC-Operanden (B, W, D, M, 1,0, T, C, IB, IW, ID, OB, OW, OD,
s) werden vor dem PLC-Programmlauf aufgezeichnet, d.h. es
werden die Werte der Operanden zu Beginn des PLC-Programm-
zyklus gelesen. Bei den Typen B, W und D wird der Inhalt, bei den
anderen Typen der logische Zustand des Operanden aufgezeich-
net. FUr s kann ein symbolischer Wert Ubergeben werden.

PLCPostPgm Die PLC-Operanden (B, W, D, M, 1,0, T, C, IB, IW, ID, OB, OW, OD,
s) werden nach dem PLC-Programmlauf aufgezeichnet, d.h. es
werden die Werte der Operanden zum Ende des PLC-Programm-
zyklus gelesen. Bei den Typen B, W und D wird der Inhalt, bei den
anderen Typen der logische Zustand des Operanden aufgezeich-
net. Fur s kann ein symbolischer Wert Ubergeben werden.

Comp Diagnoseinformation zu nichtlinearen und linearen Achskompen-
sationen sowie der wirksamen Temperaturkompensation [mm
bzw. °]

kinemComp Kompensationswert von KinematicsComp und der kinemati-
schen Temperaturkompensation [mm]

tempComp Anstehender Kompensationswert der geschleppten PLC-Tempe-
raturkompensation (PLC-Modul 9231) [mm bzw. °].

backlashComp  aktive Umkehrspielkompensation [mm)]

v act vetrl Abtriebsseitiger Geschwindigkeitsistwert berechnet aus dem
Motormesssystem.

Einheit Rundachse: [°/min]
Einheit Linearachse: [mm/min]
v nom vctrl Abtriebsseitiger Geschwindigkeitssollwert am Lageregleraus-
gang.
Einheit Rundachse: [*/min]
Einheit Linearachse: [mm/min]
Igint Integralanteil des Stromsollwerts [A];
CC 61xx/CC 3xx: Effektivwert

Ig nom Drehmomentbestimmender Stromsollwert [A];
CC 61xx/CC 3xx: Effektivwert

12t mot Aktueller Wert der 12-t-Uberwachung des Motors [%]

12t inv Aktueller Wert der I2-t-Uberwachung des Leistungsteils [%]

util-mot Auslastung eines Motor in Bezug auf den Nennpunkt [%]
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Signal- Beschreibung

bezeichner

util-DriveTrain Prozentuale Auslastung des Antriebsstrags (Leistungsteil +
Motor) [%]

J total Geschétzte Massentragheit [kg * m?] (fir Rundachsen) von Load
Adaptive Control (LAC — SW-Option 143), wenn aktiv

m total Geschatzte Masse [kg] (fur Linearachsen) von Load Adaptive
Control (LAC), wenn aktiv

| act Aktueller Ist-Strom des Motors [A]

Id act Aktueller Magnetisierungs-Iststrom des Motors [A]

P mot elec Elektrische aufgenommene Leistung des Motors [W]

P UV Aktuelle abgegebene Leistung des Versorgungsmoduls [W]

U nom Sollspannung [V]

P mot mech Mechanische Leistung [W]

M act Istwert des Drehmoments [Nm]

pPzK Zwischenkreisleistung des Versorgungsmoduls [W]

U DC-link Zwischenkreisspannung [V]

n act Aktuelle Motorgeschwindigkeit [U/min]

nnom Sollwert der Motorgeschwindigkeit [U/min]

Brake Bremse geoffnet

s diff Ctrl Schleppabstand des Lagereglers [mm)] bzw. [°]

U DC-link Zwischenkreisspannung UVR [V]

(UVR)

| DC-link Zwischenkreisstrom [A]

IL1 Strom des Aufllenleiters L1 [A]

| L2 Strom des AulRenleiters L2 [A]

L3 Strom des Aulenleiters L3 [A]

| leak Leckstrom [A]

Pin Leistungsaufnahme UVR [W]

UAC Nachgebildete Netzspannung [HZ]

fAC Nachgebildete Netzfrequenz [HZ]

| out 24V Strom der 24-V-Versorgungsschiene

474 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



Index

Index
A
Abgleich Analogspannung.......... 352
Achsanzeige.........cccocooeoeeeececnnn, 98
Achsbezeichnung...........ccc........... 148
Achsen
referenzieren.........cococececeeee.... 122
verfahren.......ocoooeeoeeee, 128
Achstaste.......ccovvveeeceee, 130
Active Directory.........cocococeeen. 426
Funktionsbenutzer.................. 430
Konfiguration exportieren...... 430
Allgemeine Statusanzeige............. 97
Ankratzen
Bezugspunkt.........coccovoveinan, 180
Werkzeug vermessen............. 228
Anschluss
Netzlaufwerk........ccccocooeinn. 357
Netzwerk. ..., 361
Anschlusskabel...........c.ccccoceeee.. 466
Anwenderparameter................... 400
Anwendung
Bezugspunkte............cccocooeon.. 300
Einrichten.........ccoooooeee . 211
Einstellungen.........ccccoooeveveina 333
Freifahren........ccoceeovvie, 254
Funktionale Sicherheit............ 329
Handbetrieb............cccceeeeve.. 126
HIe e 37
Konfigurationseditor............... 401
MDI. e 207
MP Anwender.........c.ccccovveeee.. 400
MP Einrichter.........cccoooo. 400
Platztabelle..........cccoovvei. 295
Referenz anfahren................. 122
StartmenU...........cooooi 62
Werkzeugverwaltung.............. 165
Anwendung Einstellungen
Ubersicht. ..o, 334
Arbeitsbereich
Antastfunktion..............ccoco..... 211
Formular fir Tabellen............. 274
Hauptmend...........ooooo. 79
LiSte. 401
Positionen..........ccoco 97
Simulationsstatus.................... 112
Start. 120
Status....ooo 103
Tabelle in der Betriebsart
Tabellen.......ccoecvveeeee 266
Tastatur........coooooii 200
Ubersicht. ..o, 65
Ubersicht FS....cooovvoieei 329
Aufteilung Benutzerhandbuch...... 31
Ausschalten.........ococoeceveceiee 124
Auswahlfunktion

Gliederung.......cccccoovveveverernnn. 241
Automatischer Programmstart.. 250

Backup........cccoooviiiieeeee, 393
Basis-Koordinatensystem........... 177
B-CS.o 177
Bearbeitungsebene..................... 148
Bearbeitungszeit............ccoco.c....... 113
Bearbeitungszyklen
Funktion..........ccocooiiiiiee 134
Bedienelemente...............ccccooovinn. 68
Bedienhilfen...........ccocooooiie 199
Benachrichtigung.............c............ 203
Benachrichtigungsmend............. 203
Benutzerverwaltung..................... 412
aktivieren.........cccccoceeeeeeen 416
Aktueller Benutzer.................. 422
anmelden.........cccocoeeeeeon 432
AUtologiN.....coveee 431
Benutzer........coooooi 413
Datenbank.............ccccoovvvnnnnnn. 424
Domane...........ccocooeieie 424
Einstellung........coooovveveeeenn 421
Recht. ..o 415
ROME ..o 414
Sichere Verbindung................. 438
Ubersicht Rollen und Rechte. 467
Windows Domane................... 426
Windows-Konfiguration
EeXPOrtieren.......cccoovoveveveee. 430
Bestimmungsgemalier Gebrauch.....
44
Betriebsart
Manuell........cococoooeeiieie, 62
Maschine..........cccooovveecee. 62
Programmlauf.............ccco.o....... 232
Start. oo 62
Tabellen........ccoooooeeioi, 260
Ubersicht....oo.coovoeeeceeceee. 62
Betriebssystem.........cccococoeeei 441
Bezugspunkt.........ccccoooooiviiiin 180
aktivieren..........ccccooeeeeeeen 183
Ankratzen........ccococoooveveeenn, 180
INCH...ooieeeee 304
SELZEN....ooiioiee 182
Bezugspunkttabelle.................... 300
INCH...ooieeeee 304
Schreibschutz..........cccccocooo....... 301
Spalten.......ccocooeoeeiei, 301
Bezugspunktverwaltung.............. 180
Bezugssystem.........ococooeei 174
Basis-Koordinatensystem...... 177

Eingabe-Koordinatensystem. 178
Maschinen-Koordinatensystem....
176
Werkstluck-Koordinatensystem....
177

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025

Werkzeug-Koordinatensystem.....
179
BildsChirm.......cooooveevieeeee. 55
Bildschirmtastatur...................... 200
c
CAD-Datei.....cccoovviiiiee 185
CAD-VIEWET ..o 185
bedienen...........cccoooooi. 190
CreateConnections....................... 453
CSV-Datei......cooovoveeoieee 277
Current User.........ccoooeveeee 422
o
Datei
SICheM...ooivie 456
TOOL e, 458
Datenbank-ID..........cccocoeviriernnnn. 158
Datenschnittstelle.............c.......... 448
OPCUA ..., 370
Steckerbelegung...................... 466
Vergleich..........ccooo. 457
Datensicherung.................. 393, 456
Vergleich Dauer...................... 457
Datentbertragung
Software.......cocooevveeeee, 450
Vergleich Dauer...................... 457
Datum und Uhrzeit...................... 353
Dialogsprache.........ccccccccoeveen. 354
ANdern......oooevoeeeeeeeeen, 354
Display-Handrad.............ccocoo.o..... 312
Bedienelemente.............c......... 312
Display-Inhalt............cccocoooen... 313
Schrittweise positionieren...... 319
SOftKEY..oovovieeceee 314
DNC .o 378
POM. e 380
Sichere Verbindung................. 436
DruCKer.....oovoveeeeeeceeeee 381
E
Eingabe-Koordinatensystem...... 178
Einsatzort.........ccoooo 46
Einschalten..........ccccocovovevoeie. 120
Einstellung
Netzwerk..........cccoovvvveeeenan, 362
VNC. ..o 384
Einstellungen.........cccocovoviieeei 333
Ein- und Ausschalten.................. 119
Erste Schritte.......cccooovovoieeee, 81
einrichten.........cococoooooeieee 89
Programmlauf.............cccocoooon.... 92
Werkzeug anlegen.................... 85
Ethernet-Schnittstelle.......... 361, 466
Einstellung......ccooovovoveveie 362
Konfiguration.............ccccccooo..... 460
Ubertragungsdauer................. 457
Export Tabelleninhalt.................. 277




Index

EXPOrtversion.........ccocoveeveeicnnn. 51 Kartesisches Koordinatensystem..... Einstellung........coooooii. 362
Extended Workspace................... 324 175 Konfiguration..............ccccc...... 460
Externer Zugriff.........ccccoooo. 378  Kinematik ..o 339 Ubertragungsdauer............... 457
Netzwerkeinstellung
DHCP Server.......ccovveveeennn. 365
PiNG. oo, 366
Fehlerfenster............ooooo. 203 Kontakt......coooovooooeeceoee 47 ROUtING. ..o 366
Fehlermeldung..........ccccoccooo. 203 Kontextsensitive Hilfe................. 39 Schnittstelle. ..o, 365
Fernwartung..........ccoooois 454 Koordinatensystem.................... 174 SMB Freigabe.................cccooie. 366
Firewall.........cooooo 387 Grundlagen...........coooevrrvecrnee. 175 SEAtUS..ccoooocvves 364
Formular Koordinatenursprung.............. 175 Netzwerkkonfiguration................ 460
fur Tabellen..........cooo. 274 Korrekturtabelle Allgemein..........ccoccooevvcerren.. 467
Freifahren..... 254 Programmlauf..........c.c.c..ccooeee 253 DB 463
Funkhandrad...........ccccocoooiiii 316 Ethernet.......cccooovviriiicie, 462
konfigurieren.............c.cccoo...... 321 _ IPv4-Einstellungen................... 463
Funktionale Sicherheit FS........... 325 Langenmessgerat......................... 149 IPv6-Einstellungen................... 463
Betriebsarten..........c.ccccocovve. 328  Laufwerk PrOXY...ooooooeoeeeeeee 463
HOME.......ooiiiiiiii, 416 Sicherheit.........oooooo 462
Laufzeit Neue Tabelle erstellen................. 264
GeSteN.....ocoovoieeeeeee 68 Maschineninformation........... 348 Neu starten.........o 124
Grafisches Positionieren Programmlauf.................. 113 Nullpunkttabelle
Erste Schritte..............cccooooo.. 143 Leitrechnerbetrieb............c.......... 378 Programmlauf..........cccccco....... 253
L-formiger Taststift..................... 224
Lizenzbedingung.........ccccocoooeenn. 54 _
Handrad. ... 307 Lizenzeinstellung.................... 377  Oberflache der Steuerung............ 60
BKEVIETeN. .oooo o 810 |-Taster. .o 224 Oberflachennetz.................. 195
Bedienelemente. ... 309 OPC UA NC Server.................. 370
Display-Handrad..................... 32 ML Lizenzeinstellung........cc........... 377
Display-Inhalt.................. 313 M92-Nullpunkt M92-ZP.............. 150 NeUSTart. ... 375
Funkhandrad..............c......... 316 Manuelle Achse.......cccccoovconen..... 250 Verbindungsassistent............. 376
ohne Display.................. 309 Manueller Betrieb........................ 126
Schrittweise positionieren..... 319 Maschine _
SOFtKEY. oo 314 ausschalten.................... 124 Parameter
Ubersicht. ..., 308 einschalten...............ccccooovv. 120 Tastsystemtabelle................. 291
Hardware...........cooooiii, 95 Maschinenachsen verfahren...... 128 Werkzeugtabelle..................... 283
HauptmenU...........oooo 79 Maschinen-Einstellung................ 339 Parameterliste...........cccoeee.... 117
HEROS ..o 441 Maschinen-Information.............. 343 PKIAAMIN..cooooi 368
HEROS-Funktion Maschinen-Koordinatensystem. 176~ Platztabelle.................ccccccccooo.... 295
Anwendung Einstellungen.... 333 Maschinen-Nullpunkt................... 150 POFt DNC.....oooooooooeoeeeeeeeoeoeeeee 380
Ubersicht........oooooiiinniiin, 443 Maschinenparameter................... 400 POrtSCaN......cccooovvooriceceereees 392
HEROS-MenU.............ccoccooooe. 443 editieren........ccooceeeeeeeeeee. 400  Positionieren mit Handeingabe.. 207
HEROS-TOOL......ovoooi 458 Tabelle.........cocoooovoioiien) 404  Positionsanzeige..........c.cccoccooo...... 98
Maschinenzeit............ccccocoennne. 348 MOUS......ooviiii, 115
Maleinheit.........cccooovieiiniri, 339 Statusubersicht..........c.cccco..... 102
Maximaler Vorschub.................... 236 Printer.....coiiiiiiee, 381
M-CS.oeeeeeee 176  Process Tracking Interface PTI. 472
MDD 207  Programmaufruf
: MesSgerat.........coovoveeiiiie 149 Gliederung.......cccoovoveeiiveann, 241
Impqrt Tabelleninhalt................. 277 Minidashboard...........oooooooooo... 101 Programmeinstieg..................... 242
Indiziertes Werkzeug................. 159 MOD-MeNnUi..oooooooooeoeoeeeeeeeee 333 Programmlauf...........ccccoommvevccii. 232
Integrierte Produkthilfe Ubersicht.......ccccccoooeooeooeerrrnei. 334 ABBIUCH. ..o 237
TNCguide. ..o 36 Modus Handrad...........c.ccccocoeo... 126 Automatischer Programmstart.....
INterface. ... 60 250

benutzerdefiniert............... 407 INDEEEEEE  freifahren.. 254
x NC-Grundlagen............occooooveee. 148 Kontextbezug.........c...cccooooe..... 238
Netzlaufwerk 357 253

e NetzlautwerKe Korrekturtabelle.......................
Katpneren ...................................... ggg anschlieken.. . 357 manuell verfahren... 247

ANGE..oo Netzwerk. ..., 361 iqati

RAAIUS.. oo 226 Navigationspfad. ................ 239

476 HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025




Index

Nullpunkttabelle....................... 253
Satzvorlauf........cocoooveee 242
wiederanfahren........................ 249
Programmlaufzeit......................... 113
Pl 472
PUBHC. ..o 416
«
Q-Parameter
anzeigen........ococoveveeeeeee 117
Q-Parameterliste...........cccoo.... 117
R
Referenz anfahren........................ 122
Referenzpunkt.............cccccocoooe. 150
Remote Service.......cccoooovvvvei.. 454
Restlaufzeit........cccccoovee 113
RESIOre. ..o, 393
s
Satzvorlauf........cooeee 242
einfach.......cooeeeeeee. 245
mehrstufig.......ccocoovoeeeeee 246
Punktetabelle............ccccocoeee. 247
wiederanfahren...................... 249
SchlUsselzahl.......cccooveeie. 338
Schnittstelle
Ethernet......ccooooeee 361
OPC UA...oooeeee, 370

Schreibschutz Bezugspunkttabelle...
301

aktiVieren. ..o 302
entfernen. ..., 303
Schrittmal........oooeeeeee 131
Handrad..........c.ocoeeeeeeee 319
Handrad ohne Display............ 311
Schrittweise Positionieren.......... 131
Handrad..........cocoeeeeeeee 319
Handrad ohne Display............ 311
Secure Remote Access.............. 454
SELINUX v, 356
Servicedatei..........ocooovvveeeee. 203
Erstellen.....ccooovoeeve, 205
SETP e, 452
Sichere Verbindung........c.cc.c...... 436
Fingerprint..........coooiii. 379
Ubertragungsdauer................. 457
Sicherheitshinweis..........cccc........ 47
INhalt...o e 33
Sicherheitssoftware SELinux...... 356
SIK-MeNU..o.voveeeeeeeeeee 345
Simulationsstatus.........c.ccccoevee... 112
Software-Nummer........ccccoooo... 51
Software-Option..........ccccccovevennn. 52
Einstellung.....cccoovovevoiiee 345
freischalten..........ccccooeeei. 347
Sprache.......cccoooeooeeeeeee, 354
ANAern. ..o 354

SRA ..o 454
SSH File Transfer Protocol......... 452
SSH-Verbindung...........ccoooevei. 436
Startvorgang........ooooeeeeeeee 120
Statusanzeige.........ococoooeeieee 95
ACNSE. ..o 98
Position........cooooi 98
Positionsanzeige.................... 115
Simulation..........c.cccocoeeeeee, 112
Technologie.........c.cccoovveveeenan. 99
TNC-Leiste.....cccooveveieei 101
Ubersicht........coovooovcoeceeece. 96
zusatzlich.......occcoovveeeei. 103
Statuslbersicht.........cc.ccccooeveae. 101
Restlaufzeit...........cccccocovevennn. 113
StB. e 102
Steckerbelegung
Datenschnittstelle.................. 466
Steuerung
ausschalten...........c.ccccocoevenn.. 124
einschalten...........cccocoovoveean, 120
Steuerungsoberflache................... 60
benutzerdefiniert..................... 407
StB. e 237
STL-Datei optimieren................... 195
StufenindeX.......ccooovevevoeeieiien, 159
Symbole allgemein.............cco........ 76
Systemzeit......oo 353
T
Tabelle
Arbeitsbereich............c.c........... 266
Bezugspunkttabelle................. 300
erstellen.........cccocooeeeiceceen. 264
exportieren und importieren.. 277
Filter. oo, 268
im Konfigurationseditor.......... 404
Werkzeugtabellen.................... 282
Task-Leiste.......ccocooveeeeiei 446
Tastatur. ..o 55
Fenster......ccoooooiiii 200
Formel.......ocoooooiiieee 202
NC-Funktionen............ccco....... 201
TeXteiiieeee e 202
Tasten. ..o 68
Tastsystem
kalibrieren...........ccccccoovveeennn, 223
Lange kalibrieren.................... 225
Radius kalibrieren................... 226
Tastsystemdaten.......................... 291
Tastsystemfunktion..................... 211
Ubersicht....ooooovooeeeeee. 214
Tastsystemtabelle...................... 290
Parameter..............ococoee. 291
Tastsystemubersicht................... 349
Tastsystemuberwachung........... 230
Tastsystemzyklus
manuell..........c.cococooooiiie, 211

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025

TCP e, 154
T-CS e, 179
TP e 154
TLP e 155
TNCAIag.....ooovoveeeeeeeee 397
TNCguide........coooeeeeeeceeeee 37
TNCremoO....ooooiiiee 450
Touch-Gesten........cocoeececevee. 68

CAD-VIeWET ......cooeeceeeeeee 190
TOUCNSCreeN.....cocooveveeeececeeee 55

Uber das Benutzerhandbuch........ 29
Uber das Produkt............................ 43
UNrzeit. ..o 353
UserAdmin.........ooooooiei, 421
v
Verbindungsassistent................ 376
Verfahren
Achstaste......c.cccoooovieee, 130
Handrad.........ccooovovieiiien, 307
Schrittmal.........cocoooviviei 131
Verfahrgrenze...........cccccocoo..... 339
Verzeichnis public....................... 416
VNC oo 384
Vorschubbegrenzung.................. 236
w
W-CS..ooeeeeeeeeee . 177
Wegmessgerat.........cococoooooe. 149
Werkstlick-Bezugspunkt..... 150, 180
Werkstlick-Koordinatensystem. 177
Werkstlck-Nullpunkt................... 150
Werkzeug........cocooveveveeieeee 151
Bezugspunkt.........ccccoooevevnnn. 153
Datenbank-ID............cccccoevae.. 158
definieren.........cccocooveveeenn, 165
exportieren und importieren.. 277
Tabelle ..o 282
Tastsystem......cococooiieie 290
Ubersicht. ..ol 152
VEIrMESSEN. ..o 228
Werkzeugdaten..........c..ccccoeven... 156
Werkzeug-Einsatzdatei................ 298
Werkzeug-Einsatzprifung........... 171

Werkzeug-Fuhrungspunkt TLP.. 155
Werkzeug-Koordinatensystem... 179

Werkzeug-Mittelpunkt TCP......... 154
Werkzeugname...........cc.ccccoco.e..... 157
Werkzeugnummer.............cc........ 157
Werkzeugparameter................... 156
Werkzeugspitze TIP..................... 154
Werkzeugtabelle.............c............ 282
Eingabemaoglichkeiten............ 282
INCH.o 294
Parameter........ccoevvvniins 283

Werkzeugtrager-Bezugspunkt.... 153

477




Werkzeugtragerverwaltung........ 167
Werkzeugtyp......cooooreiiie. 163
Werkzeugverwaltung.................. 165
Werkzeug-Wechselpunkt............ 150
Wiederanfahren...................... 249
Window-Manager.............cc.......... 447
Windows Domane....................... 426

beitreten.........ccoocoioe. 430

Funktionsbenutzer................. 430

Konfiguration exportieren...... 430
Winkelmessgerat..............c......... 149

ZeltZONe. ... 353
Zertifikat. ... 368
ZIelgrupPe....ccveveveeeeeeeeeee . 30
ZUbehor........ocoooo 59
Zusatzdokumentation................... 32
Zusatzliche Statusanzeige.......... 103
Zusatz-Tool..........cocovoi, 458

478

Index

HEIDENHAIN | TNC7 go | Benutzerhandbuch Einrichten und Abarbeiten | 10/2025



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +498669 31-0

+49 8669 32-5061
info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
service.nc-support@heidenhain.de

NC programming < +49 8669 31-3103
service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
service.plc@heidenhain.de

APP programming & +49 8669 31-3106
service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

Tastsysteme und Kamerasysteme

HEIDENHAIN bietet universale und hochgenaue Tastsysteme fur Werkzeugmaschinen z. B. zur exakten
Positionsermittlung von Werkstlckkanten und Vermessung von Werkzeugen. Bewahrte Technologien
wie ein verschleilbfreier optischer Sensor, Kollisionsschutz oder integrierte Abblasdiisen zum Saubern
der Messstelle machen die Tastsysteme zu einem zuverlassigen und sicheren Werkzeug zur Werkstick-
und Werkzeugvermessung. Fir noch hohere Prozesssicherheit konnen die Werkzeuge komfortabel mit
den Kamerasystemen sowie dem Werkzeugbruchsensor von HEIDENHAIN Gberwacht werden.

Weitere Informationen zu Tast- und Kamerasystemen:
www.heidenhain.de/produkte/tastsysteme

PAG13610. Verd  10/2025 - Prined in Germany i i


https://www.heidenhain.de/produkte/tastsysteme

	TNC7 go
	Inhaltsverzeichnis
	1 Über das Benutzerhandbuch
	1.1 Zielgruppe Anwender
	1.2 Verfügbare Anwenderdokumentation
	1.3 Verwendete Hinweistypen
	1.4 Hinweise zur Nutzung von NC-Programmen
	1.5 Benutzerhandbuch als integrierte Produkthilfe TNCguide
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Anwendung Hilfe
	Symbole
	Kontextsensitive Hilfe

	1.5.1 Im TNCguide suchen
	1.5.2 NC-Beispiele in Zwischenablage kopieren

	1.6 Kontakt zur Redaktion

	2 Über das Produkt
	2.1 Die TNC7 go
	2.1.1 Bestimmungsgemäßer Gebrauch
	2.1.2 Datenarchitektur und Zugriffsmöglichkeiten
	2.1.3 Vorgesehener Einsatzort

	2.2 Sicherheitshinweise
	2.3 Software
	2.3.1 Software-Optionen
	2.3.2 Lizenz- und Nutzungshinweise

	2.4 Hardware
	2.4.1 Bildschirm und Tastatureinheit
	Bedienung und Reinigung des Bildschirms
	Reinigung der Tastatureinheit

	2.4.2 Hardware-Erweiterungen

	2.5 Bereiche der Steuerungsoberfläche
	2.6 Übersicht der Betriebsarten
	2.7 Arbeitsbereiche
	2.7.1 Bedienelemente innerhalb der Arbeitsbereiche
	2.7.2 Symbole innerhalb der Arbeitsbereiche
	2.7.3 Übersicht der Arbeitsbereiche

	2.8 Bedienelemente
	2.8.1 Allgemeine Gesten für den Touchscreen
	2.8.2 Bedienelemente der Tastatureinheit
	Bereich Alphatastatur
	Bereich Bedienhilfen
	Bereich Betriebsarten
	Bereich NC-Dialog
	Bereich Achs- und Werteingaben
	Bereich Navigation
	Potentiometer

	2.8.3 Tastaturkürzel der Steuerung
	2.8.4 Symbole der Steuerungsoberfläche
	2.8.5 Arbeitsbereich Hauptmenü
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bereich ein- oder ausblenden
	Favoriten hinzufügen und entfernen



	3 Erste Schritte
	3.1 Kapitelübersicht
	3.2 Maschine und Steuerung einschalten
	3.3 Werkzeug anlegen
	3.3.1 Beispielwerkzeug
	3.3.2 Werkzeuge vorbereiten
	3.3.3 Anwendung Werkzeugverwaltung und Arbeitsbereich Formular öffnen
	3.3.4 Werkzeug in die Werkzeugverwaltung einfügen
	3.3.5 Werkzeug definieren
	3.3.6 Werkzeug in die Platztabelle einfügen

	3.4 Werkstück einrichten
	3.4.1 Betriebsart wählen
	3.4.2 Werkstück aufspannen
	3.4.3 Bezugspunkt setzen mit Werkstück-Tastsystem

	3.5 Werkstück bearbeiten
	3.5.1 Betriebsart wählen
	3.5.2 NC-Programm öffnen
	3.5.3 NC-Programm starten
	3.5.4 NC-Programm unterbrechen
	3.5.5 Programmlauf abbrechen
	3.5.6 Sicherer Wiedereinstieg mit Satzvorlauf

	3.6 Maschine ausschalten

	4 Statusanzeigen
	4.1 Übersicht
	4.2 Arbeitsbereich Positionen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Achs- und Positionsanzeige
	Bezugspunkt und Technologiewerte
	Aktive Funktionen

	Definition

	4.3 Statusübersicht der TNC-Leiste
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Allgemein
	Positionsanzeige

	Definition

	4.4 Arbeitsbereich Status
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole
	Reiter Favoriten
	Reiter CYC
	Reiter FN 16
	Reiter LBL
	Reiter M
	Reiter PGM
	Reiter POS
	Reiter POS HR
	Reiter QPARA
	Reiter Tabellen
	Reiter TRANS
	Reiter TT
	Reiter Werkzeug


	4.5 Arbeitsbereich Simulationsstatus
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	4.6 Anzeige der Programmlaufzeit
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Restlaufzeit des NC-Programms

	Hinweise
	Definition

	4.7 Positionsanzeigen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	4.7.1 Modus der Positionsanzeige umschalten
	Hinweise

	4.8 Inhalt des Reiters QPARA definieren

	5 Ein- und Ausschalten
	5.1 Einschalten
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	5.1.1 Maschine und Steuerung einschalten
	Hinweise

	5.2 Arbeitsbereich Referenzieren
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	5.2.1 Achsen referenzieren
	Hinweise

	5.3 Ausschalten
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	5.3.1 Steuerung herunterfahren und Maschine ausschalten
	Hinweise


	6 Manuelle Bedienung
	6.1 Anwendung Handbetrieb
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	6.2 Maschinenachsen verfahren
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Fenster Achse manuell positionieren

	6.2.1 Achsen mit den Achstasten verfahren
	6.2.2 Achsen schrittweise positionieren
	6.2.3 Achse automatisch auf Zielposition verfahren
	6.2.4 Achse manuell auf Zielposition verfahren
	Hinweise
	Definition

	6.3 Arbeitsbereich Bearbeitungszyklen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen

	6.3.1 Zyklus an gewünschter Position abarbeiten
	6.3.2 Zyklus als Klartext kopieren

	6.4 Arbeitsbereich Grafisches Positionieren
	6.4.1 Grundlagen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole im Arbeitsbereich Grafisches Positionieren
	Spalte Liste
	Fenster Einstellungen für Grafisches Positionieren


	6.4.2 Fenster Positionieren auf Punkt
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	6.4.3 Erste Schritte im Arbeitsbereich Grafisches Positionieren
	Beispielaufgabe D1472622
	Punktemuster Reihe definieren
	Bearbeitungszyklus definieren und abarbeiten



	7 NC-Grundlagen
	7.1 NC-Grundlagen
	7.1.1 Programmierbare Achsen
	7.1.2 Bezeichnung der Achsen an Fräsmaschinen
	7.1.3 Wegmessgeräte und Referenzmarken
	7.1.4 Bezugspunkte in der Maschine


	8 Werkzeuge
	8.1 Grundlagen
	8.2 Bezugspunkte am Werkzeug
	8.2.1 Werkzeugträger-Bezugspunkt
	8.2.2 Werkzeugspitze TIP
	8.2.3 Werkzeug-Mittelpunkt TCP (tool center point)
	8.2.4 Werkzeug-Führungspunkt TLP (tool location point)

	8.3 Werkzeugparameter
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	8.3.1 Werkzeugnummer
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	8.3.2 Werkzeugname
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Erlaubte Zeichen

	Hinweis

	8.3.3 Datenbank-ID
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	8.3.4 Indiziertes Werkzeug
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Indiziertes Werkzeug erstellen
	Hinweise
	Beispiel T-Nutenfräser

	8.3.5 Werkzeugtypen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung


	8.4 Werkzeugverwaltung
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	8.5 Werkzeugträgerverwaltung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	8.5.1 Werkzeugträger zuweisen
	Hinweise

	8.6 Werkzeugträgervorlagen anpassen mit ToolHolderWizard
	8.6.1 Werkzeugträgervorlagen parametrisieren

	8.7 Werkzeug-Einsatzprüfung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Erzeugen einer Werkzeug-Einsatzdatei

	8.7.1 Werkzeug-Einsatzprüfung durchführen
	Hinweise


	9 Koordinatentransformation
	9.1 Bezugssysteme
	9.1.1 Übersicht
	9.1.2 Grundlagen zu Koordinatensystemen
	9.1.3 Maschinen-Koordinatensystem M-CS
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Eigenschaften des Maschinen-Koordinatensystems M-CS
	Positionsanzeige
	Koordinateneingabe im Maschinen-Koordinatensystem M-CS programmieren


	9.1.4 Basis-Koordinatensystem B-CS
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Eigenschaften des Basis-Koordinatensystems B-CS
	Transformationen im Basis-Koordinatensystem B-CS


	9.1.5 Werkstück-Koordinatensystem W-CS
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Eigenschaften des Werkstück-Koordinatensystems W-CS
	Transformationen im Werkstück-Koordinatensystem W-CS

	Hinweis

	9.1.6 Eingabe-Koordinatensystem I-CS
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Eigenschaften des Eingabe-Koordinatensystems I-CS
	Positionsanzeige


	9.1.7 Werkzeug-Koordinatensystem T-CS
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Eigenschaften des Werkzeug-Koordinatensystems T-CS
	Transformationen im Werkzeug-Koordinatensystem T-CS



	9.2 Bezugspunktverwaltung
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bezugspunkte setzen
	Werkstück-Bezugspunkt mit Fräswerkzeugen setzen
	Bezugspunkte aktivieren

	9.2.1 Bezugspunkt manuell setzen
	9.2.2 Bezugspunkt manuell aktivieren
	Hinweise


	10 CAD-Viewer
	10.1 Grundlagen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bildschirmaufteilung
	Layer
	Grafik im CAD-Viewer bedienen

	Hinweise

	10.2 Werkstück-Bezugspunkt in der CAD-Datei
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	10.2.1 Werkstück-Bezugspunkt oder Werkstück-Nullpunkt setzen und Bearbeitungsebene orientieren

	10.3 Werkstück-Nullpunkt in der CAD-Datei
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	10.4 STL-Dateien generieren mit 3D-Gitternetz (#152 / #1-04-1)
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Funktionen für das vereinfachte Modell



	11 Bedienhilfen
	11.1 Bildschirmtastatur der Steuerungsleiste
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bereiche der NC-Eingabe
	Bereiche der Texteingabe
	Bereiche der Formeleingabe

	11.1.1 Bildschirmtastatur öffnen und schließen

	11.2 Benachrichtigungsmenü der Informationsleiste
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Inhalt
	Ausführliche Benachrichtigungen
	Benachrichtigungen löschen
	Details
	Gruppieren
	Servicedatei

	11.2.1 Servicedatei manuell erstellen
	11.2.2 Servicedatei automatisiert erstellen


	12 Anwendung MDI
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen
	Modal wirkende Programminformationen

	Hinweise

	13 Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell (#17 / #1-05-1)
	13.1 Grundlagen
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Übersicht
	Symbole und Schaltflächen
	Fenster Bezugspunkt ändern
	Protokolldatei der Tastsystemfunktionen

	13.1.1 Bezugspunkt in einer Linearachse setzen
	13.1.2 Kreismittelpunkt eines Zapfens mit automatischer Antastmethode setzen
	Hinweise
	Definition

	13.2 Werkstück-Tastsystem kalibrieren
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Kalibrieren eines L-förmigen Taststifts
	Umschlagsmessung

	13.2.1 Länge des Werkstück-Tastsystems kalibrieren
	13.2.2 Radius des Werkstück-Tastsystems kalibrieren
	Hinweise zum Kalibrieren

	13.3 Werkzeug vermessen mit Ankratzen
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Schaltflächen in der Funktion Werkzeug vermessen

	13.3.1 Werkzeug mit ankratzen vermessen

	13.4 Tastsystemüberwachung unterdrücken
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	13.4.1 Tastsystemüberwachung deaktivieren
	Hinweise


	14 Programmlauf
	14.1 Betriebsart Programmlauf
	14.1.1 Grundlagen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen
	Vorschubbegrenzung F LIMIT
	Programmlauf unterbrechen, stoppen oder abbrechen
	Modal wirkende Programminformationen

	Hinweise

	14.1.2 Navigationspfad im Arbeitsbereich Programm
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Darstellung der Pfadelemente

	Hinweis

	14.1.3 Manuell verfahren während einer Unterbrechung
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	14.1.4 Programmeinstieg mit Satzvorlauf
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Fenster Satzvorlauf

	Einfachen Satzvorlauf durchführen
	Mehrstufigen Satzvorlauf durchführen
	Satzvorlauf in Punktetabellen
	Hinweise

	14.1.5 Wiederanfahren an die Kontur
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Fenster Wiederanfahren Achsfolge:

	Achsen in selbst gewählter Reihenfolge anfahren
	Manuelle Achsen anfahren
	Hinweis
	Definition

	14.1.6 Automatischer Programmstart
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise


	14.2 Korrekturen während des Programmlaufs
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	14.2.1 Tabellen aus der Betriebsart Programmlauf heraus öffnen
	Hinweise

	14.3 Anwendung Freifahren
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Arbeitsbereich Freifahren

	Hinweise
	Beispiel


	15 Tabellen
	15.1 Betriebsart Tabellen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Schaltflächen

	15.1.1 Tabelleninhalt editieren
	Hinweise

	15.2 Fenster Neue Tabelle erstellen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	15.3 Arbeitsbereich Tabelle
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Tastenkombinationen
	Spalte Filter im Arbeitsbereich Tabelle
	Spalte Suche im Arbeitsbereich Tabelle
	Einstellungen im Arbeitsbereich Tabelle
	Virtuelle Spalten

	Hinweise

	15.4 Arbeitsbereich Formular für Tabellen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole
	Einstellungen im Arbeitsbereich Formular

	15.4.1 Spalte im Arbeitsbereich hinzufügen
	Hinweise

	15.5 Import und Export von Tabelleninhalten
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Fenster Import bestätigen

	15.5.1 Tabelleninhalte exportieren
	15.5.2 Tabelleninhalte importieren
	Hinweise

	15.6 Werkzeugtabellen
	15.6.1 Übersicht
	15.6.2 Werkzeugtabelle tool.t
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Parameter der Werkzeugtabelle tool.t

	Hinweise

	15.6.3 Tastsystemtabelle tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Parameter der Tastsystemtabelle tchprobe.tp

	Tastsystemtabelle editieren
	Hinweise

	15.6.4 Werkzeugtabelle in Inch anlegen

	15.7 Platztabelle tool_p.tch
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	15.8 Werkzeug-Einsatzdatei
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Hinweis

	15.9 Bezugspunkttabelle *.pr
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen der Bezugspunkttabelle
	Parameter der Bezugspunkttabelle
	Schreibschutz von Tabellenzeilen

	15.9.1 Schreibschutz aktivieren
	15.9.2 Schreibschutz entfernen
	15.9.3 Bezugspunkttabelle in Inch anlegen
	Hinweise


	16 Elektronisches Handrad
	16.1 Grundlagen
	Anwendung
	Übersicht
	Hinweise

	16.2 Handrad ohne Display
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bedienelemente
	Geschwindigkeitsstufen

	16.2.1 Handrad aktivieren und deaktivieren
	16.2.2 NC-Satz mit aktueller Position erzeugen
	16.2.3 Schrittweise positionieren mit Handrändern ohne Display

	16.3 Display-Handrad
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bedienelemente
	Display-Inhalte
	Handrad-Softkeys
	Geschwindigkeitsstufen
	Besonderheiten Funkhandrad HR 550 FS

	16.3.1 Display-Handrad aktivieren und deaktivieren
	16.3.2 NC-Satz mit aktueller Position erzeugen
	16.3.3 Spindeldrehzahl S definieren
	16.3.4 Handradvorschub F definieren
	16.3.5 Schrittweise positionieren
	Hinweise in Verbindung mit Funkhandrädern

	16.4 Funkhandrad einrichten
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	16.4.1 Neues Funkhandrad einrichten


	17 Extended Workspace
	17.1 Extended Workspace
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung


	18 Integrierte Funktionale Sicherheit FS
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Sicherheitsfunktionen
	Sicherheitsbezogene Betriebsarten der Funktionalen Sicherheit FS
	Funktionale Sicherheit FS im Arbeitsbereich Positionen
	Anwendung Funktionale Sicherheit
	Menüpunkt Achsstatus
	Prüfstand der Achsen

	18.1 Achspositionen manuell prüfen
	Hinweise

	19 Anwendung Einstellungen
	19.1 Übersicht
	19.2 Schlüsselzahlen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	19.3 Menüpunkt Maschinen-Einstellungen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bereich Maßeinheit
	Bereiche Maschine und Simulation

	Hinweise

	19.4 Menüpunkt Allgemeine Informationen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bereich Versionsinformationen
	Bereich Maschinenhersteller-Information
	Bereich Maschineninformation


	19.5 Menüpunkt SIK
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bereich Software-Optionen

	19.5.1 Software-Optionen einsehen
	19.5.2 Software-Optionen freischalten
	Definition

	19.6 Menüpunkt Maschinenzeiten
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	19.7 Menüpunkt Übersicht Tastsysteme
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Sende-/Empfangseinheit
	Details
	Schaltflächen

	19.7.1 Neues Funktastsystem anbinden
	19.7.2 Funkkanal wechseln

	19.8 Menüpunkt Abgleich Analogspannung
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung

	19.9 Fenster Systemzeit einstellen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	19.10 Dialogsprache der Steuerung
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	19.10.1 Sprache ändern
	Hinweise

	19.11 Sicherheitssoftware SELinux
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweis
	Definition

	19.12 Netzlaufwerke an der Steuerung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Bereich Netzlaufwerk
	Bereich Status Log
	Fenster Mount-Assistent

	Hinweise

	19.13 Ethernet-Schnittstelle
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Anschlussmöglichkeiten
	Symbol zur Ethernet-Verbindung

	Hinweise
	19.13.1 Fenster Netzwerkeinstellungen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Reiter Status
	Reiter Schnittstellen
	Reiter DHCP-Server
	Reiter Ping/Routing
	Reiter SMB Freigabe

	Netzwerkprofil exportieren und importieren
	Hinweise


	19.14 PKI Admin
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Definition

	19.15 OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)
	19.15.1 Grundlagen
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Maschinenparameter in Verbindung mit OPC UA
	Zugriff auf Verzeichnisse
	Möglichkeiten zur Anmeldung

	Hinweise

	19.15.2 Menüpunkt OPC UA (#56-61 / #3-02-1*)
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Manueller Start des OPC UA NC Server


	19.15.3 Funktion OPC UA Verbindungsassistent (#56-61 / #3-02-1*)
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweis

	19.15.4 Funktion OPC UA Lizenzeinstellungen (#56-61 / #3-02-1*)
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung


	19.16 Menüpunkt DNC
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Bereich DNC
	Sichere Verbindungen
	Rechnerspezifische Verbindungen
	Übersicht der Ports bei DNC-Verbindungen

	Hinweise

	19.17 Drucker
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen
	Fenster Drucker ändern

	19.17.1 Drucker anlegen
	19.17.2 Drucker kopieren
	Hinweis

	19.18 Menüpunkt VNC
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen
	Bereich VNC Teilnehmer-Einstellungen
	Bereich Firewall Warnung
	Bereich Globale Einstellungen
	Bereich Ermögliche andere VNC
	Bereich VNC-Fokus einstellen

	Hinweise
	Definition

	19.19 Firewall
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole und Schaltflächen
	Standardziele
	Zonen
	Einstellungen der Zonen

	Hinweise

	19.20 Portscan
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	19.21 Backup und Restore
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	19.21.1 Daten sichern
	19.21.2 Daten wiederherstellen
	19.21.3 Mehrere Dateien an- oder abwählen
	Hinweis

	19.22 TNCdiag
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung

	19.23 Dokumentation aktualisieren
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	19.23.1 TNCguide übertragen

	19.24 Maschinenparameter
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Bereiche des Konfigurationseditors
	Symbole, Schaltflächen und Tastenkombinationen
	Inhalte der Tabellenansicht
	Fenster Konfiguration
	Arbeitsbereich Details

	Hinweise

	19.25 Konfigurationen der Steuerungsoberfläche
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	19.25.1 Konfigurationen exportieren und importieren
	Hinweise


	20 Benutzerverwaltung
	20.1 Grundlagen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Benutzer
	Rollen
	Rechte
	Passworteinstellungen
	Zusätzliche Verzeichnisse

	20.1.1 Benutzerverwaltung konfigurieren
	Fenster Benutzerverwaltung öffnen
	Benutzerverwaltung aktivieren
	Passwort für Funktionsbenutzer useradmin definieren
	Datenbank einrichten
	Neuen Benutzer anlegen

	20.1.2 Benutzerverwaltung deaktivieren
	Hinweise

	20.2 Fenster Benutzerverwaltung
	Anwendung
	Voraussetzung
	Funktionsbeschreibung

	20.3 Fenster Aktueller Benutzer
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweis

	20.4 Speichern der Benutzerdaten
	20.4.1 Übersicht
	20.4.2 Lokale LDAP Datenbank
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Lokale LDAP Datenbank einrichten
	Hinweise

	20.4.3 LDAP-Datenbank auf einem anderem Rechner
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Server-Konfigurationsdatei bereitstellen
	LDAP auf anderem Rechner einrichten

	20.4.4 Anmeldung an Windows Domäne
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Schaltflächen
	Fenster Windows-Domäne mit Funktionsbenutzer konfigurieren
	Gruppen der Domäne

	Windows Domäne beitreten
	Windows-Konfigurationsdatei exportieren und importieren


	20.5 Autologin in der Benutzerverwaltung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung

	20.6 Anmeldung in der Benutzerverwaltung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Anmeldung mit Smartcards

	20.6.1 Benutzer mit Passwort anmelden
	20.6.2 Smartcard einem Benutzer zuweisen
	Hinweise

	20.7 Fenster zur Anforderung von Zusatzrechten
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	20.8 SSH-gesicherte DNC-Verbindung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Prinzip der Übertragung über einen SSH-Tunnel
	Verwendung in externen Anwendungen

	20.8.1 SSH-gesicherte DNC-Verbindungen einrichten
	20.8.2 Sichere Verbindung entfernen
	Hinweise


	21 Betriebssystem HEROS
	21.1 Grundlagen
	21.2 HEROS-Menü
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Task-Leiste
	Window-Manager

	Hinweise

	21.3 Serielle Datenübertragung
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Beispiel

	21.4 PC-Software zur Datenübertragung
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	21.5 Dateiübertragung mit SFTP (SSH File Transfer Protocol)
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	21.5.1 SFTP-Verbindung mit CreateConnections einrichten
	Hinweise

	21.6 Secure Remote Access
	Anwendung
	Voraussetzungen
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise

	21.7 Datensicherung
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Hinweise
	21.7.1 Beispiel: Übertragungsdauer verschiedener Übertragungsarten

	21.8 Dateien mit Tools öffnen
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	21.8.1 Tools öffnen
	Hinweise

	21.9 Netzwerkkonfiguration mit Erweiterte Netzwerkkonfiguration
	Anwendung
	Funktionsbeschreibung
	Symbole im Fenster Netzwerkverbindungen

	21.9.1 Fenster Netzwerkverbindung bearbeiten
	Reiter Allgemein
	Reiter Ethernet
	Reiter 802.1X-Sicherheit
	Reiter DCB
	Reiter Proxy
	Reiter IPv4-Einstellungen
	Reiter IPv6-Einstellungen



	22 Übersichten
	22.1 Steckerbelegung und Anschlusskabel für Datenschnittstellen
	22.1.1 Schnittstelle V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-Geräte
	22.1.2 Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

	22.2 Rollen und Rechte der Benutzerverwaltung
	22.2.1 Liste der Rollen
	22.2.2 Liste der Rechte

	22.3 Übersicht der Signale für Process Tracking Interface PTI (#3-04-1*)

	Index
	Tastsysteme und Kamerasysteme

