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Akku wird geladen, sobald Sie das Handrad in die Handrad-Aufnahme 
(siehe Bild) eingelegt haben.

Sie können das HR 550 FS mit dem Akku bis zu 8 Stunden betreiben, 
bevor Sie es wieder aufladen müssen. Es empfiehlt sich jedoch das 
Handrad grundsätzlich in die Handrad-Aufnahme zu legen, wenn Sie 
es nicht benützen.

Sobald das Handrad in der Handrad-Aufnahme liegt, schaltet es intern 
auf Kabelbetrieb um. Dadurch können Sie das Handrad auch 
verwenden, wenn es vollständig entladen wäre. Die Funktionalität ist 
dabei identisch zum Funkbetrieb.

Der Übertragungsbereich der Funkstrecke ist großzügig bemessen. 
Sollte es dennoch vorkommen, dass Sie – z.B. bei sehr großen 
Maschinen – an den Rand der Übertragungstrecke kommen, warnt Sie 
das HR 550 FS rechtzeitig durch einen sicher bemerkbaren 
Vibrationsalarm. In diesem Fall müssen Sie den Abstand zur Handrad-
Aufnahme, in der der Funkempfänger integriert ist, wieder verringern.

1Wenn das Handrad vollständig entladen ist, dauert es ca. 
3 Stunden, bis es in der Handrad-Aufnahme wieder voll 
aufgeladen ist.

Reinigen Sie die Kontakte 1 der Handrad-Aufnahme und 
des Handrades regelmäßig, um deren Funktion 
sicherzustellen.

Achtung, Gefahr für Werkzeug und Werkstück!

Wenn die Funkstrecke keinen unterbrechungsfreien 
Betrieb mehr zulässt, löst die TNC automatisch einen 
NOT-AUS aus. Dies kann auch während der Bearbeitung 
passieren. Abstand zur Handrad-Aufnahme möglichst 
gering halten und das Handrad in die Handrad-Aufnahme 
legen, wenn Sie es nicht verwenden!
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Handrad wieder neu aktivieren. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

 Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wählen
 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Über die Schaltfläche Handrad starten das 
Funkhandrad wieder aktivieren

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken

Für die Inbetriebnahme und Konfiguration des Handrades steht in der 
Betriebsart MOD eine entsprechende Funktion zur Verfügung (siehe 
„Funkhandrad HR 550 FS konfigurieren” auf Seite 617).

Zu verfahrende Achse wählen

Die Hauptachsen X, Y und Z, sowie drei weitere, vom 
Maschinenhersteller definierbare Achsen, können Sie direkt über die 
Achswahltasten aktivieren. Auch die virtuelle Achse VT kann Ihr 
Maschinenhersteller direkt auf eine der freien Achstasten legen. Liegt 
die virtuelle Achse VT nicht auf einer Achswahltaste, gehen Sie wie 
folgt vor:

 Handrad-Softkey F1 (AX) drücken: Die TNC zeigt auf dem Handrad-
Display alle aktiven Achsen an. Die momentan aktive Achse blinkt

 Gewünschte Achse, z.B. die Achse VT, mit Handrad-Softkeys F1 
(->) oder F2 (<-) wählen und mit Handrad-Softkey F3 (OK) 
bestätigen

Handrad-Empfindlichkeit einstellen

Die Handrad-Empfindlichkeit legt fest, welchen Weg eine Achse pro 
Handrad-Umdrehung verfahren soll. Die definierbaren 
Empfindlichkeiten sind fest eingestellt und über die Handrad-
Pfeiltasten direkt wählbar (nur wenn Schrittmaß nicht aktiv ist). 

Einstellbare Empfindlichkeiten: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 
[mm/Umdrehung bzw. Grad/Umdrehung]
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Handrad aktiveren: Handrad-Taste auf dem HR 5xx 
drücken: Sie können die TNC jetzt nur noch über das 
HR 5xx bedienen, die TNC zeigt ein Überblendfenster 
mit Hinweistext am TNC-Bildschirm an

Ggf. über Softkey OPM die gewünschte Betriebsart wählen (siehe 
„Betriebsarten wechseln” auf Seite 494)

Ggf. Zustimmtasten gedrückt halten

Auf dem Handrad die Achse wählen, die Sie 
verfahren wollen. Zusatz-Achsen ggf. über Softkeys 
wählen

Aktive Achse in Richtung + verfahren, oder

Aktive Achse in Richtung – verfahren

Handrad deaktiveren: Handrad-Taste auf dem HR 5xx 
drücken: Sie können die TNC jetzt wieder über das 
Bedienfeld bedienen
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Nachdem Sie das Handrad aktiviert haben, sind weiterhin die 
Potentiometer des Maschinen-Bedienfeldes aktiv. Wenn Sie die 
Potentiometer am Handrad nutzen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

 Tasten CTRL und Handrad am HR 5xx drücken, die TNC zeigt im 
Handrad-Display das Softkey-Menü zur Potentiometer-Auswahl an

 Softkey HW drücken, um die Handrad-Potentiometer aktiv zu 
schalten

Sobald Sie die Handrad-Potentiometer aktiviert haben, müssen Sie vor 
der Abwahl des Handrades die Potentiometer des Maschinen-
Bedienfeldes wieder aktivieren. Gehen Sie wie folgt vor:

 Tasten CTRL und Handrad am HR 5xx drücken, die TNC zeigt im 
Handrad-Display das Softkey-Menü zur Potentiometer-Auswahl an

 Softkey KBD drücken, um die Potentiometer auf dem Maschinen-
Bedienfeld aktiv zu schalten

Schrittweise positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfährt die TNC die momentan 
aktive Handrad-Achse um ein von Ihnen festgelegtes Schrittmaß:

 Handrad-Softkey F2 (STEP) drücken
 Schrittweise positionieren aktivieren: Handrad-Softkey 3 (ON) 

drücken 
 Gewünschtes Schrittmaß durch Drücken der Tasten F1 oder F2 

wählen. Wenn Sie die jeweilige Taste gedrückt halten, erhöht die 
TNC den Zählschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den 
Faktor 10. Durch zusätzliches Drücken der Taste CTRL erhöht sich 
der Zählschritt auf 1. Kleinstmögliches Schrittmaß ist 0.0001 mm, 
größtmögliches Schrittmaß ist 10 mm

 Gewähltes Schrittmaß mit Softkey 4 (OK) übernehmen
 Mit Handrad-Taste + bzw. – die aktive Handrad-Achse in die 

entsprechende Richtung verfahren

Zusatz-Funktionen M eingeben

 Handrad-Softkey F3 (MSF) drücken
 Handrad-Softkey F1 (M) drücken
 Gewünschte M-Funktionsnummer durch Drücken der Tasten F1 

oder F2 wählen
 Zusatz-Funktion M mit Taste NC-Start ausführen
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 Handrad-Softkey F3 (MSF) drücken
 Handrad-Softkey F2 (S) drücken
 Gewünschte Drehzahl durch Drücken der Tasten F1 oder F2 

wählen. Wenn Sie die jeweilige Taste gedrückt halten, erhöht die 
TNC den Zählschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den 
Faktor 10. Durch zusätzliches Drücken der Taste CTRL erhöht sich 
der Zählschritt auf 1000

 Neue Drehzahl S mit Taste NC-Start aktivieren

Vorschub F eingeben

 Handrad-Softkey F3 (MSF) drücken
 Handrad-Softkey F3 (F) drücken
 Gewünschten Vorschub durch Drücken der Tasten F1 oder F2 

wählen. Wenn Sie die jeweilige Taste gedrückt halten, erhöht die 
TNC den Zählschritt bei einem Zehnerwechsel jeweils um den 
Faktor 10. Durch zusätzliches Drücken der Taste CTRL erhöht sich 
der Zählschritt auf 1000

 Neuen Vorschub F mit Handrad-Softkey F3 (OK) übernehmen

Bezugspunkt setzen

 Handrad-Softkey F3 (MSF) drücken
 Handrad-Softkey F4 (PRS) drücken
 Ggf. Achse wählen, in der der Bezugspunkt gesetzt werden soll
 Achse mit Handrad-Softkey F3 (OK) abnullen, oder mit Handrad-

Softkeys F1 und F2 gewünschten Wert einstellen und dann mit 
Handrad-Softkey F3 (OK) übernehmen. Durch zusätzliches Drücken 
der Taste CTRL erhöht sich der Zählschritt auf 10

Betriebsarten wechseln

Über den Handrad-Softkey F4 (OPM) können Sie vom Handrad aus die 
Betriebsart umschalten, sofern der aktuelle Zustand der Steuerung ein 
Umschalten erlaubt.

 Handrad-Softkey F4 (OPM) drücken
 Über Handrad-Softkeys gewünschte Betriebsart wählen
MAN: Manueller Betrieb
MDI: Positionieren mit Handeingabe
 SGL: Programmlauf Einzelsatz
RUN: Programmlauf Satzfolge
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 Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wählen
 Ggf. mit den Pfeiltasten auf der TNC-Tastatur den NC-Satz wählen, 

hinter den Sie den neuen L-Satz einfügen wollen
 Handrad aktivieren
 Handrad-Taste „NC-Satz generieren“ drücken: Die TNC fügt einen 

kompletten L-Satz ein, der alle über die MOD-Funktion 
ausgewählten Achspositionen enthält

Funktionen in den Programmlauf-Betriebsarten

In den Programmlauf-Betriebsarten können Sie folgende Funktionen 
ausführen:

NC-Start (Handrad-Taste NC-Start)
NC-Stopp (Handrad-Taste NC-Stopp)
Wenn Sie NC-Stopp betätigt haben: Interner Stopp (Handrad-

Softkeys MOP und dann Stopp)
Wenn Sie NC-Stopp betätigt haben: Manuell Achsen verfahren 

(Handrad-Softkeys MOP und dann MAN)
Wiederanfahren an die Kontur, nachdem Achsen während einer 

Programm-Unterbrechung manuell verfahren wurden (Handrad-
Softkeys MOP und dann REPO). Die Bedienung erfolgt per Handrad-
Softkeys, wie über die Bildschirm-Softkeys (siehe „Wiederanfahren 
an die Kontur” auf Seite 575)

 Ein-/Ausschalten der Funktion Bearbeitungsebene schwenken 
(Handrad-Softkeys MOP und dann 3D)

Ihr Maschinenhersteller kann die Handradtaste „NC-Satz 
generieren“ mit einer beliebigen Funktion belegen, 
Maschinenhandbuch beachten.

Über die MOD-Funktion die Achswerte definieren, die in 
einen NC-Satz übernommen werden sollen (siehe 
„Achsauswahl für G01-Satz-Generierung” auf Seite 606).

Sind keine Achsen ausgewählt, zeigt die TNC die 
Fehlermeldung Keine Achsauswahl vorhanden an
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14.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F 
und Zusatzfunktion M

Anwendung

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie 
Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M über Softkeys 
ein. Die Zusatzfunktionen sind in „7. Programmieren: 
Zusatzfunktionen“ beschrieben.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M

Eingabe für Spindeldrehzahl wählen: Softkey S

Spindeldrehzahl eingeben und mit der externen 
START-Taste übernehmen

Die Spindeldrehung mit der eingegebenen Drehzahl S starten Sie mit 
einer Zusatzfunktion M. Eine Zusatzfunktion M geben Sie auf die 
gleiche Weise ein.

Vorschub F

Die Eingabe eines Vorschub F müssen Sie anstelle mit der externen 
START-Taste mit der Taste ENT bestätigen.

Für den Vorschub F gilt:

Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der kleinste Vorschub aus 
MP1020

 F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten

Der Maschinenhersteller legt fest, welche 
Zusatzfunktionen M Sie nutzen können und welche 
Funktion sie haben.

SPINDELDREHZAHL S=

1000
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Spindeldrehzahl und Vorschub ändern

Mit den Override-Drehknöpfen für Spindeldrehzahl S und Vorschub F 
lässt sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% ändern.

Der Override-Drehknopf für die Spindeldrehzahl wirkt nur 
bei Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb.
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(Option)

Allgemeines

Jeder Bediener einer Werkzeugmaschine ist Gefahren ausgesetzt. 
Schutzeinrichtungen können zwar den Zugriff zu Gefahrenstellen 
verhindern, andererseits muss der Bediener aber auch ohne 
Schutzeinrichtung (z.B. bei geöffneter Schutztüre) an der Maschine 
arbeiten können. Um diese Gefahren zu minimieren, wurden in den 
letzten Jahren verschiedene Richtlinien und Vorschriften erarbeitet.

Das HEIDENHAIN-Sicherheitskonzept, das in die TNC-Steuerungen 
integriert wurde, entspricht dem Performance-Level d gemäß 
EN 13849-1 und SIL 2 nach IEC 61508, bietet sicherheitsbezogene 
Betriebsarten entsprechend der EN 12417 und gewährleistet einen 
weitreichenden Personenschutz. 

Grundlage des HEIDENHAIN-Sicherheitskonzepts ist die zweikanalige 
Prozessorstruktur, die aus dem Hauptrechner MC (main computing 
unit) und einem oder mehreren Antriebsregelmodulen CC (control 
computing unit) besteht. Alle Überwachungsmechanismen werden 
redundant in den Steuerungssystemen angelegt. Sicherheitsrelevante 
Systemdaten unterliegen einem wechselseitigen zyklischen 
Datenvergleich. Sicherheitsrelevante Fehler führen immer über 
definierte Stopp-Reaktionen zu einem sicheren Stillsetzen aller 
Antriebe.

Über sicherheitsbezogene Ein- und Ausgänge (zweikanalig 
ausgeführt), die in allen Betriebsarten auf den Prozeß Einfluß nehmen, 
löst die TNC bestimmte Sicherheitsfunktionen aus und erreicht 
sichere Betriebszustände.

In diesem Kapitel finden Sie Erklärungen zu den Funktionen, die bei 
einer TNC mit Funktionaler Sicherheit zusätzlich zur Verfügung stehen.

Ihr Maschinenhersteller passt das HEIDENHAIN-
Sicherheitskonzept an Ihre Maschine an. 
Maschinenhandbuch beachten!
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Sicherheitsbezogene Betriebsarten:

Sicherheitsfunktionen

Bezeichnung Kurzbeschreibung

SOM_1 Safe operating mode 1: Automatikbetrieb, 
Produktionsbetrieb

SOM_2 Safe operating mode 2: Einrichtebetrieb

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuelles Eingreifen, 
nur für qualifizierte Bediener

SOM_4 Safe operating mode 4: Erweitertes 
manuelles Eingreifen, Prozessbeobachtung

Bezeichnung Kurzbeschreibung

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: Sicherers Stillsetzen der Antriebe 
auf unterschiedliche Arten. 

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 Safety-limited-speed: Sicher begrenzte 
Geschwindigkeit. Verhindert, dass die 
Antriebe bei geöffneter Schutztür 
vorgegebene Geschwindigkeitsgrenzwerte 
überschreiten
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Nach dem Einschalten prüft die TNC, ob die Position einer Achse mit 
der Position direkt nach dem Ausschalten übereinstimmt. Tritt eine 
Abweichung auf, kennzeichnet die TNC diese Achse in der Positions-
Anzeige mit einem Warndreieck hinter dem Positionswert. Achsen, 
die mit dem Warndreieck gekennzeichnet sind, können Sie bei 
geöffneter Tür nicht mehr verfahren.

In solchen Fällen müssen Sie für die entsprechenden Achsen eine 
Prüfposition anfahren. Gehen Sie dabei wie folgt vor: 

 Betriebsart Manueller Betrieb wählen
 Softkey-Leiste weiterschalten, bis Sie eine Leiste sehen auf der alle 

Achsen aufgelistet sind, die Sie auf die Prüfposition fahren müssen
 Per Softkey eine Achse wählen, die Sie auf die Prüfposition fahren 

wollen

 Anfahrvorgang mit NC-Start ausführen
 Nachdem die Prüfposition erreicht ist, fragt die TNC nach, ob die 

Prüfposition richtig angefahren wurde: Mit Softkey JA bestätigen 
wenn die TNC die Prüfposition richtig angefahren hat, mit Softkey 
NEIN bestätigen, wenn die TNC die Prüfposition falsch angefahren 
hat

 Wenn Sie mit Softkey JA bestätigt haben, dann müssen Sie mit der 
Zustimmtaste auf dem Maschinenbedienfeld die Richtigkeit der 
Prüfposition erneut bestätigen

 Den zuvor beschriebenen Vorgang für alle Achsen, die Sie auf die 
Prüfposition fahren wollen, wiederholen

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller an 
die TNC angepasst werden. Maschinenhandbuch 
beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Prüfpositionen so nacheinander anfahren, dass keine 
Kollision mit dem Werkstück oder mit Spannmitteln 
entstehen kann! Ggf. Achsen manuell entsprechend 
vorpositionieren!

Wo sich die Prüfposition befindet, legt Ihr 
Maschinenhersteller fest. Maschinenhandbuch 
beachten!
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Drehzahlen

Die TNC stellt eine Übersicht zur Verfügung, in der die erlaubten 
Drehzahlen und Vorschübe für alle Achsen in Abhängigkeit zur aktiven 
Betriebsart dargestellt sind. 

 Betriebsart Manueller Betrieb wählen

 Auf letzte Softkey-Leiste weiterschalten

 Softkey INFO SOM drücken: Die TNC öffnet das 
Übersichtsfenster für erlaubte Drehzahlen und 
Vorschübe

Spalte Bedeutung

SLS2 Sicher reduzierte Geschwindikeiten in der 
sicherheitsbezogenen Betriebsart 2 (SOM_2) 
für die jeweiligen Achsen

SLS3 Sicher reduzierte Geschwindikeiten in der 
sicherheitsbezogenen Betriebsart 3 (SOM_3) 
für die jeweiligen Achsen

SLS4 Sicher reduzierte Geschwindikeiten in der 
sicherheitsbezogenen Betriebsart 4 (SOM_4) 
für die jeweiligen Achsen
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Die TNC limitiert beim Setzen des Softkey F LIMITIERT auf EIN die 
maximal zugelassene Geschwindigkeit der Achsen auf die 
festgelegte, sicher begrenzte Geschwindigkeit. Die für die aktive 
Betriebsart gültigen Geschwindigkeiten entnehmen Sie bitte der 
Tabelle Safety-MP (siehe „Übersicht über erlaubte Vorschübe und 
Drehzahlen” auf Seite 501).

 Betriebsart Manueller Betrieb wählen

 Auf letzte Softkey-Leiste weiterschalten

 Vorschublimit ein- oder ausschalten

Zusätzliche Status-Anzeigen

Bei einer Steuerung mit Funktionaler Sicherheit FS enthält die 
allgemeine Status-Anzeige zusätzliche Informationen in Bezug auf den 
aktuellen Status von Sicherheitsfunktionen. Diese Informationen zeigt 
die TNC in Form von Betriebszuständen zu den Status-Anzeigen T, S 
und F an.

Die aktive sicherheitsbezogene Betriebsart zeigt die TNC mit einem 
Icon in der Kopfzeile rechts neben dem Betriebsartentext an. Ist die 
Betriebsart SOM_1 aktiv, dann zeigt die TNC kein Icon an.

Status-Anzeige Kurzbeschreibung

STO Energieversorgung zur Spindel oder zu einem 
Vorschubantrieb ist unterbrochen

SLS Safety-limited-speed: Eine sicher reduzierte 
Geschwindigkeit ist aktiv

SOS Safe operating Stop: Sicherer Betriebshalt ist 
aktiv

STO Safe torque off: Energieversorgung zum 
Motor ist unterbrochen

Icon Sicherheitsbezogene Betriebsart

Betriebsart SOM_2 aktiv

Betriebsart SOM_3 aktiv

Betriebsart SOM_4 aktiv
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Tastsystem

Hinweis

Beim Bezugspunkt-Setzen setzen Sie die Anzeige der TNC auf die 
Koordinaten einer bekannten Werkstück-Position.

Vorbereitung

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

Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem: (siehe Seite 526).
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Betriebsart Manueller Betrieb wählen

Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstück 
berührt (ankratzt)

Achse wählen (alle Achsen sind auch über die ASCII-
Tastatur wählbar)

Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige auf bekannte 
Werkstück-Position (z.B. 0) setzen oder Dicke d des 
Blechs eingeben. In der Bearbeitungsebene: 
Werkzeug-Radius berücksichtigen

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

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes Werkzeug 
verwenden, dann setzen Sie die Anzeige der Zustellachse auf die 
Länge L des Werkzeugs bzw. auf die Summe Z=L+d. 

�

�

�
�

%

��
��

Schutzmaßnahme

Falls die Werkstück-Oberfläche nicht angekratzt werden 
darf, wird auf das Werkstück ein Blech bekannter Dicke d 
gelegt. Für den Bezugspunkt geben Sie dann einen um d 
größeren Wert ein.

BEZUGSPUNKT-SETZEN Z=



HEIDENHAIN iTNC 530 505

1
4

.5
 B

e
z
u

g
s
p

u
n

k
t-

S
e

tz
e

n
 o

h
n

e
 T

a
s
ts

y
s
te

mBezugspunkt-Verwaltung mit der Bezugspunkt-

Tabelle

Die Bezugspunkt-Verwaltung sollten Sie unbedingt 
verwenden, wenn

 Ihre Maschine mit Drehachsen (Schwenktisch oder 
Schwenkkopf) ausgerüstet ist und Sie mit der Funktion 
Bearbeitungsebene schwenken arbeiten

 Ihre Maschine mit einem Kopfwechsel-System 
ausgerüstet ist

 Sie bisher an älteren TNC-Steuerungen mit REF-
bezogenen Nullpunkt-Tabellen gearbeitet haben

 Sie mehrere gleiche Werkstücke bearbeiten wollen, die 
mit unterschiedlicher Schieflage aufgespannt sind

Die Bezugspunkt-Tabelle darf beliebig viele Zeilen 
(Bezugspunkte) enthalten. Um die Dateigröße und die 
Verarbeitungs-Geschwindigkeit zu optimieren, sollten Sie 
nur so viele Zeilen verwenden, wie Sie für Ihre 
Bezugspunkt-Verwaltung auch benötigen.

Neue Zeilen können Sie aus Sicherheitsgründen nur am 
Ende der Bezugspunkt-Tabelle einfügen.

Wenn Sie über die MOD-Funktion die Positions-Anzeige 
auf INCH umstellen, zeigt die TNC auch die gespeicherten 
Bezugspunkt-Koordinaten in inch an.

Über den Maschinen-Parameter 7268.x können Sie die 
Spalten in der Bezugspunkt-Tabelle beliebig anordnen und 
bei Bedarf auch ausblenden (siehe „Liste der allgemeinen 
Anwenderparameter” ab Seite 623).
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Bezugspunkte in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

Die Bezugspunkt-Tabelle hat den Namen PRESET.PR und ist im 
Verzeichnis TNC:\ gespeichert. PRESET.PR ist nur in der Betriebsart 
Manuell und El. Handrad editierbar. In der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren können Sie die Tabelle nur lesen, nicht jedoch 
verändern.

Das Kopieren der Bezugspunkt-Tabelle in ein anderes Verzeichnis (zur 
Datensicherung) ist erlaubt. Zeilen, die von Ihrem Maschinenhersteller 
schreibgeschützt wurden, sind auch in den kopierten Tabellen 
grundsätzlich schreibgeschützt, können also von Ihnen nicht verändert 
werden. 

Verändern Sie in den kopierten Tabellen die Anzahl der Zeilen 
grundsätzlich nicht! Dies könnte zu Problemen führen, wenn Sie die 
Tabelle wieder aktivieren wollen.

Um die in ein anderes Verzeichnis kopierte Bezugspunkt-Tabelle zu 
aktivieren, müssen Sie diese wieder in das Verzeichnis TNC:\ 
zurückkopieren. 

Sie haben mehrere Möglichkeiten, Bezugspunkte/Grunddrehungen in 
der Bezugspunkt-Tabelle zu speichern:

Über Antast-Zyklen in der Betriebsart Manuell bzw. El. Handrad 
(siehe Kapitel 14)

Über die Antast-Zyklen 400 bis 402 und 410 bis 419 im Automatik-
Betrieb (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Kapitel 14 und 15)

Manuelles eintragen (siehe nachfolgende Beschreibung)
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das Koordinatensystem um den Bezugspunkt, der in 
derselben Zeile steht wie die Grunddrehung.

Die TNC prüft beim Setzen des Bezugspunktes, ob die 
Position der Schwenkachsen mit den entsprechenden 
Werten des 3D ROT-Menüs übereinstimmt (abhängig von 
einer Einstellung in der Kinematik-Tabelle). Daraus folgt: 

Bei inaktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken 
muss die Positionsanzeige der Drehachsen = 0° sein 
(ggf. Drehachsen abnullen)

Bei aktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken 
müssen die Positionsanzeigen der Drehachsen und die 
eingetragenen Winkel im 3D ROT-Menü 
übereinstimmen

Ihr Maschinenhersteller kann beliebige Zeilen der 
Bezugspunkt-Tabelle sperren, um darin feste 
Bezugspunkte abzulegen (z.B. einen Rundtisch-
Mittelpunkt). Solche Zeilen sind in der Bezugspunkt-
Tabelle andersfarbig markiert (Standardmarkierung ist 
rot).

Die Zeile 0 in der Bezugspunkt-Tabelle ist grundsätzlich 
schreibgeschützt. Die TNC speichert in der Zeile 0 immer 
den Bezugspunkt, den Sie zuletzt manuell über die 
Achstasten oder per Softkey gesetzt haben. Ist der 
manuell gesetzte Bezugspunkt aktiv, zeigt die TNC in der 
Status-Anzeige den Text MAN(0) an

Wenn Sie mit den Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-
Setzen automatisch die TNC-Anzeige setzen, dann 
speichert die TNC diese Werte nicht in der Zeile 0.

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass beim Verschieben eines Teilapparates 
auf Ihrem Maschinentisch (realisiert durch Veränderung 
der Kinematik-Beschreibung) ggf. auch Bezugspunkte 
verschoben werden, die nicht direkt mit dem Teilapparat 
zusammenhängen.
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Bezugspunkte manuell in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

Um Bezugspunkte in der Bezugspunkt-Tabelle speichern zu können, 
gehen Sie wie folgt vor

Betriebsart Manueller Betrieb wählen

Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstück 
berührt (ankratzt), oder Messuhr entsprechend 
positionieren

Bezugspunkt-Verwaltung aufrufen: Die TNC öffnet 
die Bezugspunkt-Tabelle und setzt den Cursor auf die 
aktive Tabellenzeile

Funktionen zur Bezugspunkt-Eingabe wählen: Die 
TNC zeigt in der Softkey-Leiste die verfügbaren 
Eingabemöglichkeiten an. Beschreibung der 
Eingabemöglichkeiten: siehe nachfolgende Tabelle

Zeile in der Bezugspunkt-Tabelle wählen, die Sie 
ändern wollen (Zeilennummer entspricht der 
Bezugspunkt-Nummer) 

Ggf. Spalte (Achse) in der Bezugspunkt-Tabelle 
wählen, die Sie ändern wollen 

Per Softkey eine der verfügbaren 
Eingabemöglichkeiten wählen (siehe nachfolgende 
Tabelle)
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Die Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr) als 
neuen Bezugspunkt direkt übernehmen: 
Funktion speichert den Bezugspunkt nur in der 
Achse ab, in der das Hellfeld gerade steht

Der Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr) 
einen beliebigen Wert zuweisen: Funktion 
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, 
in der das Hellfeld gerade steht. Gewünschten 
Wert im Überblendfenster eingeben

Einen bereits in der Tabelle gespeicherten 
Bezugspunkt inkremental verschieben: Funktion 
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab, 
in der das Hellfeld gerade steht. Gewünschten 
Korrekturwert vorzeichenrichtig im 
Überblendfenster eingeben. Bei aktiver inch-
Anzeige: Wert in inch eingeben, die TNC rechnet 
intern den eingegebenen Wert nach mm um

Neuen Bezugspunkt ohne Verrechnung der 
Kinematik direkt eingeben (achsspezifisch). 
Diese Funktion nur dann verwenden, wenn Ihre 
Maschine mit einem Rundtisch ausgerüstet ist 
und Sie durch direkte Eingabe von 0 den 
Bezugspunkt in die Rundtisch-Mitte setzen 
wollen. Funktion speichert den Wert nur in der 
Achse ab, in der das Hellfeld gerade steht. 
Gewünschten Wert im Überblendfenster 
eingeben. Bei aktiver inch-Anzeige: Wert in inch 
eingeben, die TNC rechnet intern den 
eingegebenen Wert nach mm um

Den momentan aktiven Bezugspunkt in eine 
wählbare Tabellenzeile schreiben: Funktion 
speichert den Bezugspunkt in allen Achsen ab 
und aktiviert die jeweilige Tabellenzeile dann 
automatisch. Bei aktiver inch-Anzeige: Wert in 
inch eingeben, die TNC rechnet intern den 
eingegebenen Wert nach mm um
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Bezugspunkt-Tabelle editieren

Editier-Funktion im Tabellenmodus Softkey

Tabellen-Anfang wählen

Tabellen-Ende wählen

Vorherige Tabellen-Seite wählen

Nächste Tabellen-Seite wählen

Funktionen zur Bezugspunkt-Eingabe wählen 

Den Bezugspunkt der aktuell angewählten Zeile 
der Bezugspunkt-Tabelle aktivieren

Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende 
anfügen (2. Softkey-Leiste)

Hell hinterlegtes Feld kopieren 2. Softkey-Leiste)

Kopiertes Feld einfügen (2. Softkey-Leiste)

Aktuell angewählte Zeile zurücksetzen: Die TNC 
trägt in alle Spalten - ein (2. Softkey-Leiste)

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende einfügen (2. 
Softkey-Leiste)

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende löschen (2. 
Softkey-Leiste)
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Bezugspunkt aus der Bezugspunkt-Tabelle in der Betriebsart 
Manuell aktivieren

Betriebsart Manueller Betrieb wählen

Bezugspunkt-Tabelle anzeigen lassen

Bezugspunkt-Numer wählen, die Sie aktivieren 
wollen, oder

über die Taste GOTO die Bezugspunkt-Numer wäh-
len, die Sie aktivieren wollen, mit der Taste ENT 
bestätigen

Bezugspunkt aktivieren

Aktivieren des Bezugspunktes bestätigen. Die TNC 
setzt die Anzeige und – wenn definiert – die 
Grunddrehung

Bezugspunkt-Tabelle verlassen

Bezugspunkt aus der Bezugspunkt-Tabelle in einem NC-
Programm aktivieren

Um Bezugspunkte aus der Bezugspunkt-Tabelle während des 
Programmlaufs zu aktivieren, benutzen Sie den Zyklus 247. Im Zyklus 
247 definieren Sie lediglich die Nummer des Bezugspunktes den Sie 
aktivieren wollen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 247 
BEZUGSPUNKT-SETZEN).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der 
Bezugspunkt-Tabelle, setzt die TNC eine aktive Nullpunkt-
Verschiebung zurück.

Eine Koordinaten-Umrechnung die Sie über Zyklus 19, 
Bearbeitungsebene schwenken oder die PLANE-Funktion 
programmiert haben, bleibt dagegen aktiv.

Wenn Sie einen Bezugspunkt aktivieren, der nicht in allen 
Koordinaten Werte enthält, dann bleibt in diesen Achsen 
der zuletzt wiksame Bezugspunkt aktiv.
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Übersicht

In der Betriebsart Manueller Betrieb stehen Ihnen folgende 
Tastsystem-Zyklen zur Verfügung:

Beachten Sie, dass HEIDENHAIN grundsätzlich nur dann 
die Gewährleistung für die Funktion der Tastsystem-
Zyklen übernimmt, wenn Sie HEIDENHAIN-Tastsysteme 
verwenden!

Funktion Softkey Seite

Wirksame Länge kalibrieren Seite 517

Wirksamen Radius kalibrieren Seite 518

Grunddrehung über eine Gerade 
ermitteln

Seite 522

Bezugspunkt-Setzen in einer wählbaren 
Achse

Seite 526

Ecke als Bezugspunkt setzen Seite 527

Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen Seite 528

Mittelachse als Bezugspunkt setzen Seite 529

Grunddrehung über zwei 
Bohrungen/Kreiszapfen ermitteln

Seite 530

Bezugspunkt über vier 
Bohrungen/Kreiszapfen setzen

Seite 530

Kreismittelpunkt über drei 
Bohrungen/Zapfen setzen

Seite 530
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 Betriebsart Manueller Betrieb oder El. Handrad wählen
 Antastfunktionen wählen: Softkey ANTAST-

FUNKTION drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys: 
Siehe Tabelle oben

 Tastsystem-Zyklus wählen: z.B. Softkey ANTASTEN 
ROT drücken, die TNC zeigt am Bildschirm das 
entsprechende Menü an

Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen 

protokollieren

Nachdem die TNC einen beliebigen Tastsystem-Zyklus ausgeführt hat, 
zeigt die TNC den Softkey DRUCKEN. Wenn Sie den Softkey 
betätigen, protokolliert die TNC die aktuellen Werte des aktiven 
Tastsystem-Zyklus. Über die PRINT-Funktion im Schnittstellen-
Konfigurationsmenü (siehe Benutzer-Handbuch, „12 MOD-
Funktionen, Datenschnittstelle einrichten“) legen Sie fest, ob die TNC:

 die Messergebnisse ausdrucken soll
 die Messergebnisse auf der Festplatte der TNC speichern soll
 die Messergebnisse auf einem PC speichern soll 

Wenn Sie die Messergebnisse speichern, legt die TNC die ASCII-Datei 
%TCHPRNT.A an. Falls Sie im Schnittstellen-Konfigurationsmenü 
keinen Pfad und keine Schnittstelle festgelegt haben, speichert die 
TNC die Datei %TCHPRNT im Haupt-Verzeichnis TNC:\ ab. 

Die TNC muss für diese Funktion vom 
Maschinenhersteller vorbereitet sein. 
Maschinenhandbuch beachten!

Wenn Sie den Softkey DRUCKEN drücken, darf die Datei 
%TCHPRNT.A in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren nicht angewählt sein. Sonst gibt 
die TNC eine Fehlermeldung aus.

Die TNC schreibt die Messwerte ausschließlich in die 
Datei %TCHPRNT.A. Wenn Sie mehrere Tastsystem-
Zyklen hintereinander ausführen und deren Messwerte 
speichern wollen, müssen Sie den Inhalt der Datei 
%TCHPRNT.A zwischen den Tastsystem-Zyklen sichern, 
indem Sie sie kopieren oder umbenennen.

Format und Inhalt der Datei %TCHPRNT legt Ihr 
Maschinenhersteller fest. 
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Nullpunkt-Tabelle schreiben

Über den Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE kann die TNC, 
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgeführt wurde, die 
Messwerte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben:

 Beliebige Antastfunktion durchführen
 Gewünschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafür 

angebotenen Eingabefelder eintragen (abhängig vom ausgeführten 
Tastsystem-Zyklus)

 Nullpunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle = eingeben
 Namen der Nullpunkt-Tabelle (vollständiger Pfad) im Eingabefeld 
Nullpunkt-Tabelle eingeben

 Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE drücken, Die TNC 
speichert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die 
angegebene Nullpunkt-Tabelle

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn Sie an Ihrer TNC 
Nullpunkt-Tabellen aktiv haben (Bit 3 im Maschinen-
Parameter 7224.0 =0).

Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im 
Werkstück-Koordinatensystem speichern wollen. Wenn 
Sie Messwerte im maschinenfesten Koordinatensystem 
(REF-Koordinaten) speichern wollen, verwenden Sie den 
Softkey EINTRAG BEZPKT- TABELLE (siehe „Messwerte 
aus den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle 
schreiben” auf Seite 515).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den 
aktiven Bezugspunkt (bzw. auf den zuletzt in der 
Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt) bezieht, 
obwohl in der Positions-Anzeige die Nullpunkt-
Verschiebung verrechnet wird.
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Bezugspunkt-Tabelle schreiben

Über den Softkey EINTRAG BEZPKT. TABELLE kann die TNC, 
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgeführt wurde, die 
Messwerte in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben. Die Messwerte 
werden dann bezogen auf das maschinenfeste Koordinatensystem 
(REF-Koordinaten) gespeichert. Die Bezugspunkt-Tabelle hat den 
Namen PRESET.PR und ist im Verzeichnis TNC:\ gespeichert.

 Beliebige Antastfunktion durchführen
 Gewünschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafür 

angebotenen Eingabefelder eintragen (abhängig vom ausgeführten 
Tastsystem-Zyklus)

 Bezugspunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle: 
eingeben

 Softkey EINTRAG BEZPKT. TABELLE drücken: Die TNC speichert 
den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die Bezugspunkt-
Tabelle

Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im 
maschinenfesten Koordinatensystem (REF-Koordinaten) 
speichern wollen. Wenn Sie Messwerte im Werkstück-
Koordinatensystem speichern wollen, verwenden Sie den 
Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE (siehe 
„Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine 
Nullpunkt-Tabelle schreiben” auf Seite 514).

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den 
aktiven Bezugspunkt (bzw. auf den zuletzt in der 
Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt) bezieht, 
obwohl in der Positions-Anzeige die Nullpunkt-
Verschiebung verrechnet wird.

Wenn Sie den aktiven Bezugspunkt überschreiben, dann 
blendet die TNC einen Warnhinweis ein. Sie können dann 
entscheiden, ob Sie wirklich überschreiben wollen (=Taste 
ENT) oder nicht (=Taste NO ENT).
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speichern

 Beliebige Antastfunktion durchführen
 Gewünschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafür 

angebotenen Eingabefelder eintragen (abhängig vom ausgeführten 
Tastsystem-Zyklus)

 Bezugspunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle: 
eingeben

 Softkey EINTRAG PALETTEN BEZPKT. TAB. drücken: Die TNC 
speichert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in der 
Paletten-Bezugspunkt-Tabelle

Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie 
Palettenbezugspunkte erfassen wollen. Diese Funktion 
muss von Ihrem Maschinenhersteller freigegeben sein.

Um einen Messwert in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle 
speichern zu können, müssen Sie vor dem Antastvorgang 
einen Null-Bezugspunkt  aktivieren. Ein Null-Bezugspunkt 
enthält in allen Achsen der Bezugspunkt-Tabelle den 
Eintrag 0!
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Einführung

Um den tatsächlichen Schaltpunkt eines Tastsystems exakt 
bestimmen zu können, müssen Sie das Tastsystem kalibrieren, 
ansonsten kann die TNC keine exakten Messergebnisse ermitteln.

Beim Kalibrieren ermittelt die TNC die „wirksame“ Länge des 
Taststifts und den „wirksamen“ Radius der Tastkugel. Zum 
Kalibrieren des Tastsystems spannen Sie einen Einstellring mit 
bekannter Höhe und bekanntem Innenradius auf den Maschinentisch.

Kalibrieren der wirksamen Länge

 Bezugspunkt in der Spindel-Achse so setzen, dass für den 
Maschinentisch gilt: Z=0.

 Kalibrier-Funktion für die Tastsystem-Länge wählen: 
Softkey ANTAST-FUNKTION und KAL. L drücken. Die 
TNC zeigt ein Menü-Fenster mit vier Eingabefeldern

Werkzeug-Achse eingeben (Achstaste)

 Bezugspunkt: Höhe des Einstellrings eingeben

Menüpunkte Wirksamer Kugelradius und Wirksame 
Länge erfordern keine Eingabe

 Tastsystem dicht über die Oberfläche des 
Einstellrings fahren

Wenn nötig Verfahrrichtung ändern: über Softkey oder 
Pfeiltasten wählen

 Oberfläche antasten: NC-Start-Taste drücken

Tastsystem immer kalibrieren bei:

 Inbetriebnahme
 Taststift-Bruch
 Taststift-Wechsel
Änderung des Antastvorschubs
Unregelmäßigkeiten, beispielsweise durch Erwärmung 

der Maschine
Änderung der aktiven Werkzeugachse

�

�

�

�

Die wirksame Länge des Tastsystems bezieht sich immer 
auf den Werkzeug-Bezugspunkt. In der Regel legt der 
Maschinenhersteller den Werkzeug-Bezugspunkt auf die 
Spindelnase.
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Mittenversatz ausgleichen

Die Tastsystem-Achse fällt normalerweise nicht genau mit der 
Spindelachse zusammen. Die Kalibrier-Funktion erfasst den Versatz 
zwischen Tastsystem-Achse und Spindelachse und gleicht ihn 
rechnerisch aus.

Abhängig von der Einstellung des Maschinen-Parameters 6165 
(Spindelnachführung aktiv/inaktiv) läuft die Kalibrier-Routine 
unterschiedlich ab. Während bei aktiver Spindelnachführung der 
Kalibriervorgang mit einem einzigen NC-Start abläuft, können Sie bei 
inaktiver Spindelnachführung entscheiden, ob Sie den Mittenversatz 
kalibrieren wollen oder nicht.

Bei der Mittenversatz-Kalibrierung dreht die TNC das Tastsystem um 
180°. Die Drehung wird durch eine Zusatz-Funktion ausgelöst, die der 
Maschinenhersteller im Maschinen-Parameter 6160 festlegt.

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren wie folgt vor:

 Tastkugel im Manuellen Betrieb in die Bohrung des Einstellrings 
positionieren

 Kalibrier-Funktion für den Tastkugel-Radius und den 
Tastsystem-Mittenversatz wählen: Softkey KAL. R 
drücken

Werkzeug-Achse wählen, Radius des Einstellrings 
eingeben

 Antasten: 4x NC-Start-Taste drücken. Das Tastsystem 
tastet in jede Achsrichtung eine Position der Bohrung 
an und errechnet den wirksamen Tastkugel-Radius

Wenn Sie die Kalibrierfunktion jetzt beenden 
möchten, dann Softkey ENDE drücken

 Tastkugel-Mittenversatz bestimmen: Softkey 180° 
drücken. Die TNC dreht das Tastsystem um 180°

 Antasten: 4 x NC-Start-Taste drücken. Das 
Tastsystem tastet in jede Achsrichtung eine Position 
in der Bohrung und errechnet den Tastsystem-
Mittenversatz

�

�

�


	

Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die 
TNC vom Maschinenhersteller vorbereitet sein. 
Maschinenhandbuch beachten!
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Die TNC speichert wirksame Länge, den wirksamen Radius und den 
Betrag des Tastsystem-Mittenversatzes und berücksichtigt diese 
Werte bei späteren Einsätzen des Tastsystems. Um die 
gespeicherten Werte anzuzeigen, drücken Sie KAL. L und KAL. R.

Mehrere Sätze von Kalibrierdaten verwalten

Wenn Sie an Ihrer Maschine mehrere Tastsysteme oder 
Tastereinsätze mit kreuzförmiger Anordnung verwenden, müssen Sie 
ggf. mehrere Sätze von Kalibrierdaten verwenden.

Um mehrere Sätze von Kalibrierdaten verwenden zu können, müssen 
Sie den Maschinen-Parameter 7411=1 setzen. Das Ermitteln der 
Kalibrierdaten ist identisch zur Vorgehensweise beim Einsatz eines 
einzelnen Tassystems, die TNC speichert jedoch die Kalibrierdaten in 
der Werkzeug-Tabelle, wenn Sie das Kalibrier-Menü verlassen und das 
Schreiben der Kalibrierdaten in die Tabelle mit der Taste ENT 
bestätigen. 

Die TNC legt die Kalibrierdaten in folgenden Spalten der Werkzeug-
Tabelle ab:

Wirksamer Tastkugel-Radius: Spalte R
Mittenversatz X: CAL-OF1
Mittenversatz Y: CAL-OF2
 Kalibrierwinkel: ANGLE
Gemittelter Mittenveratz (nur für Zyklus 441 wirksam): DR

Die aktive Werkzeug-Nummer bestimmt dabei die Zeile in der 
Werkzeug-Tabelle, in der die TNC die Daten ablegt.

Wenn Sie mehrere Tastsysteme bzw. Kalibrierdaten 
verwenden: Siehe „Mehrere Sätze von Kalibrierdaten 
verwalten”, Seite 519.

Beachten Sie, dass Sie die richtige Werkzeug-Nummer 
aktiv haben, wenn Sie das Tastsystem verwenden, 
unabhängig davon, ob Sie einen Tastsystem-Zyklus im 
Automatik-Betrieb oder im Manuellen Betrieb abarbeiten 
wollen.

Die TNC zeigt im Kalibriermenü Werkzeug-Nummer und -
Name an, wenn der Maschinen-Parameter 7411=1 
gesetzt ist.
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n 14.8 Werkstück-Schieflage mit 

Tastsystem kompensieren

Einführung

Eine schiefe Werkstück-Aufspannung kompensiert die TNC 
rechnerisch durch eine „Grunddrehung“.

Dazu setzt die TNC den Drehwinkel auf den Winkel, den eine 
Werkstückfläche mit der Winkelbezugsachse der Bearbeitungsebene 
einschließen soll. Siehe Bild rechts.

Alternativ können Sie eine Werkstück-Schieflage auch durch eine 
Rundtischdrehung kompensieren.

�

�

��

�

�

� $

Antastrichtung zum Messen der Werkstück-Schieflage 
immer senkrecht zur Winkelbezugsachse wählen.

Damit die Grunddrehung im Programmlauf richtig 
verrechnet wird, müssen Sie im ersten Verfahrsatz beide 
Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Eine Grunddrehung können Sie auch in Kombination mit 
der PLANE-Funktion verwenden, Sie müssen in diesem 
Fall zuerst die Grunddrehung und dann die PLANE-
Funktion aktivieren.

Wenn Sie die Grunddrehung verändern, frägt die TNC 
beim Verlassen des Menüs, ob Sie die geänderte 
Grunddrehung auch in der jeweils aktiven Zeile der 
Bezugspunkt-Tabelle speichern wollen. In diesem Fall mit 
Taste ENT bestätigen.

Die TNC kann auch eine echte, dreidimensionale 
Aufspannkompensation durchführen, wenn Ihre Maschine 
dafür vorbereitet ist. Setzen Sie sich ggf. mit Ihrem 
Maschinenhersteller in Verbindung.

Durch Setzen von Bit #18 in MP7680 lässt sich die 
Fehlermeldung Achswinkel ungleich Schwenkwinkel beim 
Ermitteln einer Grunddrehung und beim Ausrichten des 
Werkstücks mittels Drehachse mit manuellem Antast-
Zyklen unterdrücken. Dadurch können Sie die 
Grunddrehung an Stellen ermitteln, die ohne 
einschwenken des Kopfes nicht erreichbar wären.
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Zyklus Softkey

Grunddrehung über 2 Punkte: 
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der 
Verbindungslinie der 2 Punkte und einer Soll-Lage 
(Winkel-Bezugsachse).

Grunddrehung über 2 Bohrungen/Zapfen: 
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der 
Verbindungslinie der Bohrungs-/Zapfen-Mittelpunkte 
und einer Soll-Lage (Winkel-Bezugsachse).

Werkstück ausrichten über 2 Punkte: 
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der 
Verbindungslinie der 2 Punkte und einer Soll-Lage 
(Winkel-Bezugsachse) und kompensiert die Schieflage 
durch eine Rundtisch-Drehung.
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 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN ROT 
drücken

 Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts 
positionieren

 Antastrichtung senkrecht zur Winkelbezugsachse 
wählen: Achse und Richtung über Softkey wählen

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Tastsystem in die Nähe des zweiten Antastpunkts 
positionieren

 Antasten: NC-Start-Taste drücken. Die TNC ermittelt 
die Grunddrehung und zeigt den Winkel hinter dem 
Dialog Drehwinkel = an

Grunddrehung in die Bezugspunkt-Tabelle speichern

 Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im 
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive 
Grunddrehung speichern soll

 Softkey EINTRAG BEZPKT. TABELLE drücken, um die 
Grunddrehung in der Bezugspunkt-Tabelle zu speichern 

Grunddrehung in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle speichern

 Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im 
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive 
Grunddrehung speichern soll

 Softkey EINTRAG PALETTEN BEZKT. TAB. drücken, um die 
Grunddrehung in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle zu speichern 

Die TNC zeigt einen aktiven Paletten-Bezugspunkt in der zusätzlichen 
Status-Anzeige an (siehe „Allgemeine Paletten-Information (Reiter 
PAL)” auf Seite 85).

Um eine Grunddrehung in der Paletten-Bezugspunkt-
Tabelle speichern zu können, müssen Sie vor dem 
Antastvorgang einen Null-Bezugspunkt aktivieren. Ein 
Null-Bezugspunkt enthält in allen Achsen der 
Bezugspunkt-Tabelle den Eintrag 0!
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Der Winkel der Grunddrehung steht nach erneutem Wählen von 
ANTASTEN ROT in der Drehwinkel-Anzeige. Die TNC zeigt den 
Drehwinkel auch in der zusätzlichen Statusanzeige an (STATUS POS.)

In der Status-Anzeige wird ein Symbol für die Grunddrehung 
eingeblendet, wenn die TNC die Maschinen-Achsen entsprechend der 
Grunddrehung verfährt.

Grunddrehung aufheben

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN ROT drücken
 Drehwinkel „0“ eingeben, mit Taste ENT übernehmen
 Antastfunktion beenden: Taste END drücken
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ermitteln

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN ROT 
drücken (Softkey-Leiste 2)

 Kreiszapfen sollen angetastet werden: Über Softkey 
festlegen

 Bohrungen sollen angetastet werden: Über Softkey 
festlegen

Bohrungen antasten

Tastsystem ungefähr in der Mitte der Bohrung vorpositionieren. 
Nachdem Sie die NC-Start-Taste gedrückt haben, tastet die TNC 
automatisch vier Punkte der Bohrungswand an.

Anschließend fahren Sie das Tastsystem zur nächsten Bohrung und 
tasten diese genauso an. Die TNC wiederholt diesen Vorgang, bis alle 
Bohrungen für die Bezugspunkt-Bestimmung angetastet sind.

Kreiszapfen antasten

Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts am Kreiszapfen 
positionieren. Über Softkey Antastrichtung wählen, Antastvorgang mit 
externer START-Taste ausführen. Vorgang insgesamt viermal 
ausführen.

Grunddrehung in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

 Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im 
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive 
Grunddrehung speichern soll

 Softkey EINTRAG BZPKT. TABELLE drücken, um die Grunddrehung 
in der Bezugspunkt-Tabelle zu speichern 
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 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN ROT 
drücken (Softkey-Leiste 2)

 Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts 
positionieren

 Antastrichtung senkrecht zur Winkelbezugsachse 
wählen: Achse und Richtung über Softkey wählen

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Tastsystem in die Nähe des zweiten Antastpunkts 
positionieren

 Antasten: NC-Start-Taste drücken. Die TNC ermittelt 
die Grunddrehung und zeigt den Winkel hinter dem 
Dialog Drehwinkel = an

Werkstück ausrichten

 Softkey RUNDTISCH POSITIONIEREN drücken, die TNC blendet 
einen Warnhinweis zum Freifahren des Tastsystems ein

 Ausrichtvorgang mit NC-Start ausführen: Die TNC positioniert den 
Rundtisch 

 Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im 
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive 
Grunddrehung speichern soll

Schieflage in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

 Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im 
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die 
ermittelte Werkstück-Schieflage speichern soll

 Softkey EINTRAG BZPKT. TABELLE drücken, um den Winkelwert 
als Verschiebung in der Drehachse in der Bezugspunkt-Tabelle zu 
speichern 

Achtung Kollisionsgefahr!

Tastsystem vor dem Ausrichten so freifahren, dass keine 
Kollision mit Spannmitteln oder Werkstücken erfolgen 
kann.



526  Handbetrieb und Einrichten

1
4

.9
 B

e
z
u

g
s
p

u
n

k
t-

S
e

tz
e

n
 m

it
 T

a
s
ts

y
s
te

m 14.9 Bezugspunkt-Setzen mit 
Tastsystem

Übersicht

Die Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen am ausgerichteten 
Werkstück wählen Sie mit folgenden Softkeys:

Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN POS 
drücken

 Tastsystem in die Nähe des Antastpunkts 
positionieren

 Antastrichtung und gleichzeitig Achse wählen, für die 
der Bezugspunkt gesetzt wird, z.B. Z in Richtung Z– 
antasten: Über Softkey wählen

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Bezugspunkt: Soll-Koordinate eingeben, mit Softkey 
BEZUGSP. SETZEN übernehmen, oder Wert in eine 
Tabelle schreiben (siehe „Messwerte aus den 
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle 
schreiben”, Seite 514, oder siehe „Messwerte aus 
den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle 
schreiben”, Seite 515, oder siehe „Messwerte in der 
Paletten-Beugspunkt-Tabelle speichern”, Seite 516)

 Antast-Funktion beenden: Taste END drücken 

Softkey Funktion Seite

Bezugspunkt-Setzen in einer 
beliebigen Achse mit 

Seite 526

Ecke als Bezugspunkt setzen Seite 527

Kreismittelpunkt als Bezugspunkt 
setzen

Seite 528

Mittelachse als Bezugspunkt Seite 529

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den 
aktiven Bezugspunkt (bzw. auf den zuletzt in der 
Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt) bezieht, 
obwohl in der Positions-Anzeige die Nullpunkt-
Verschiebung verrechnet ist.

�

�

�
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für Grunddrehung angetastet wurden

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN P drücken

 Antastpunkte aus Grunddrehung ?: Taste ENT 
drücken, um die Koordinaten der Antastpunkte zu 
übernehmen

 Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts auf 
der Werkstück-Kante positionieren, die für die 
Grunddrehung nicht angetastet wurde

 Antastrichtung wählen: Über Softkey wählen

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Tastsystem in die Nähe des zweiten Antastpunkts auf 
der gleichen Kante positionieren

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Bezugspunkt: Beide Koordinaten des Bezugspunkts im 
Menüfenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP. 
SETZEN übernehmen, oder Werte in eine Tabelle 
schreiben (siehe „Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 
514, oder siehe „Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, Seite 
515, oder siehe „Messwerte in der Paletten-
Beugspunkt-Tabelle speichern”, Seite 516)

 Antast-Funktion beenden: Taste END drücken 

Ecke als Bezugspunkt – Punkte nicht 

übernehmen, die für Grunddrehung angetastet 

wurden

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN P drücken
 Antastpunkte aus Grunddrehung ?: Mit Taste NO ENT verneinen 

(Dialogfrage erscheint nur, wenn Sie zuvor eine Grunddrehung 
durchgeführt haben)

 Beide Werkstück-Kanten je zweimal antasten
 Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey 

BEZUGSP. SETZEN übernehmen, oder Werte in eine Tabelle 
schreiben (siehe „Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine 
Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 514, oder siehe „Messwerte 
aus den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, 
Seite 515, oder siehe „Messwerte in der Paletten-Beugspunkt-
Tabelle speichern”, Seite 516)

 Antast-Funktion beenden: Taste END drücken
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Mittelpunkte von Bohrungen, Kreistaschen, Vollzylindern, Zapfen, 
kreisförmigen Inseln usw. können Sie als Bezugspunkte setzen.

Innenkreis:

Die TNC tastet die Kreis-Innenwand in alle vier Koordinatenachsen-
Richtungen an.

Bei unterbrochenen Kreisen (Kreisbögen) können Sie die 
Antastrichtung beliebig wählen.

 Tastkugel ungefähr in die Kreismitte positionieren
 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN CC 

wählen

 Antasten: NC-Start-Taste viermal drücken. Das 
Tastsystem tastet nacheinander 4 Punkte der Kreis-
Innenwand an

Wenn Sie mit Umschlagmessung arbeiten wollen (nur 
bei Maschinen mit Spindel-Orientierung, abhängig 
von MP6160) Softkey 180° drücken und erneut 4 
Punkte der Kreis-Innenwand antasten

Wenn Sie ohne Umschlagmessung arbeiten wollen: 
Taste END drücken

 Bezugspunkt: Im Menüfenster beide Koordinaten des 
Kreismittelpunkts eingeben, mit Softkey BEZUGSP. 
SETZEN übernehmen, oder Werte in eine Tabelle 
schreiben (siehe „Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 
514, oder siehe „Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, Seite 
515)

 Antastfunktion beenden: Taste END drücken

Außenkreis:

 Tastkugel in die Nähe des ersten Antastpunkts außerhalb des 
Kreises positionieren

 Antastrichtung wählen: Entsprechenden Softkey wählen
 Antasten: NC-Start-Taste drücken
 Antastvorgang für die übrigen 3 Punkte wiederholen. Siehe Bild 

rechts unten
 Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey 

BEZUGSP. SETZEN übernehmen, oder Werte in eine Tabelle 
schreiben (siehe „Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine 
Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 514, oder siehe „Messwerte 
aus den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, 
Seite 515, oder siehe „Messwerte in der Paletten-Beugspunkt-
Tabelle speichern”, Seite 516)

 Antast-Funktion beenden: Taste END drücken

Nach dem Antasten zeigt die TNC die aktuellen Koordinaten des 
Kreismittelpunkts und den Kreisradius PR an. 
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 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN drücken

 Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts 
positionieren

 Antastrichtung über Softkey wählen

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Tastsystem in die Nähe des zweiten Antastpunkts 
positionieren

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Bezugspunkt: Koordinate des Bezugspunkts im 
Menüfenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP. 
SETZEN übernehmen, oder Wert in eine Tabelle 
schreiben (siehe „Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 
514, oder siehe „Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, Seite 
515, oder siehe „Messwerte in der Paletten-
Beugspunkt-Tabelle speichern”, Seite 516)

 Antast-Funktion beenden: Taste END drücken 
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setzen

In der zweiten Softkey-Leiste stehen Softkeys zur Verfügung, mit 
denen Sie Bohrungen oder Kreiszapfen zum Bezugspunkt-Setzen 
nutzen können.

Festlegen ob Bohrung oder Kreiszapfen angetastet werden soll

In der Grundeinstellung werden Bohrungen angetastet.

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTAST-FUNKTION 
drücken, Softkeyleiste weiterschalten

 Antastfunktion wählen: z.B. Softkey ANTASTEN P 
drücken

 Kreiszapfen sollen angetastet werden: Über Softkey 
festlegen

 Bohrungen sollen angetastet werden: Über Softkey 
festlegen

Bohrungen antasten

Tastsystem ungefähr in der Mitte der Bohrung vorpositionieren. 
Nachdem Sie die NC-Start-Taste gedrückt haben, tastet die TNC 
automatisch vier Punkte der Bohrungswand an.

Anschließend fahren Sie das Tastsystem zur nächsten Bohrung und 
tasten diese genauso an. Die TNC wiederholt diesen Vorgang, bis alle 
Bohrungen für die Bezugspunkt-Bestimmung angetastet sind.

Kreiszapfen antasten

Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts am Kreiszapfen 
positionieren. Über Softkey Antastrichtung wählen, Antastvorgang mit 
externer START-Taste ausführen. Vorgang insgesamt viermal 
ausführen.

Übersicht

Zyklus Softkey

Grunddrehung über 2 Bohrungen: 
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der 
Verbindungslinie der Bohrungs-Mittelpunkte und einer 
Soll-Lage (Winkel-Bezugsachse)

Bezugspunkt über 4 Bohrungen: 
Die TNC ermittelt den Schnittpunkt der beiden zuerst 
und der beiden zuletzt angetasteten Bohrungen. 
Tasten Sie dabei über Kreuz an (wie auf dem Softkey 
dargestellt), da die TNC sonst einen falschen 
Bezugspunkt berechnet

Kreismittelpunkt über 3 Bohrungen: 
Die TNC ermittelt eine Kreisbahn, auf der alle 3 
Bohrungen liegen und errechnet für die Kreisbahn 
einen Kreismittelpunkt.
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mWerkstücke vermessen mit Tastsystem

Sie können das Tastsystem in den Betriebsarten Manuell und El. 
Handrad auch verwenden, um einfache Messungen am Werkstück 
durchzuführen. Für komplexere Messaufgaben stehen zahlreiche 
programmierbare Antast-Zyklen zur Verfügung (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Kapitel 16, Werkstücke automatisch kontrollieren). 
Mit dem Tastsystem bestimmen Sie:

 Positions-Koordinaten und daraus
Maße und Winkel am Werkstück

Koordinate einer Position am ausgerichteten Werkstück 
bestimmen

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN POS 
drücken

 Tastsystem in die Nähe des Antastpunkts 
positionieren

 Antastrichtung und gleichzeitig Achse wählen, auf die 
die Koordinate sich beziehen soll: Entsprechenden 
Softkey wählen.

 Antastvorgang starten: NC-Start-Taste drücken

Die TNC zeigt die Koordinate des Antastpunkts als Bezugspunkt an.

Koordinaten eines Eckpunktes in der Bearbeitungsebene 
bestimmen

Koordinaten des Eckpunktes bestimmen: Siehe „Ecke als 
Bezugspunkt – Punkte nicht übernehmen, die für Grunddrehung 
angetastet wurden”, Seite 527. Die TNC zeigt die Koordinaten der 
angetasteten Ecke als Bezugspunkt an.
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Werkstückmaße bestimmen

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN POS 
drücken

 Tastsystem in die Nähe des ersten Antastpunkts A 
positionieren

 Antastrichtung über Softkey wählen

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

 Als Bezugspunkt angezeigten Wert notieren (nur, falls 
vorher gesetzter Bezugspunkt wirksam bleibt)

 Bezugspunkt: „0“ eingeben

 Dialog abbrechen: Taste END drücken

 Antastfunktion erneut wählen: Softkey ANTASTEN 
POS drücken

 Tastsystem in die Nähe des zweiten Antastpunkts B 
positionieren

 Antastrichtung über Softkey wählen: Gleiche Achse, 
jedoch entgegengesetzte Richtung wie beim ersten 
Antasten.

 Antasten: NC-Start-Taste drücken

In der Anzeige Bezugspunkt steht der Abstand zwischen den beiden 
Punkten auf der Koordinatenachse.

Positionsanzeige wieder auf Werte vor der Längenmessung setzen

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN POS drücken
 Ersten Antastpunkt erneut antasten
 Bezugspunkt auf notierten Wert setzen
 Dialog abbrechen: Taste END drücken

Winkel messen

Mit einem Tastsystem können Sie einen Winkel in der 
Bearbeitungsebene bestimmen. Gemessen wird der

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werkstück-
Kante oder der

Winkel zwischen zwei Kanten

Der gemessene Winkel wird als Wert von maximal 90° angezeigt.
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Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werkstück-
Kante bestimmen

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN ROT 
drücken

 Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkelnotieren, falls 
Sie die zuvor durchgeführte Grunddrehung später 
wieder herstellen möchten

 Grunddrehung mit der zu vergleichenden Seite 
durchführen (siehe „Werkstück-Schieflage mit 
Tastsystem kompensieren” auf Seite 520)

Mit Softkey ANTASTEN ROT den Winkel zwischen 
Winkelbezugsachse und Werkstückkante als 
Drehwinkel anzeigen lassen

 Grunddrehung aufheben oder ursprüngliche 
Grunddrehung wieder herstellen

 Drehwinkel auf notierten Wert setzen

Winkel zwischen zwei Werkstück-Kanten bestimmen

 Antastfunktion wählen: Softkey ANTASTEN ROT drücken
 Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkel notieren, falls Sie die zuvor 

durchgeführte Grunddrehung wieder herstellen möchten
 Grunddrehung für die erste Seite durchführen (siehe „Werkstück-

Schieflage mit Tastsystem kompensieren” auf Seite 520)
 Zweite Seite ebenfalls wie bei einer Grunddrehung antasten, 

Drehwinkel hier nicht auf 0 setzen!
 Mit Softkey ANTASTEN ROT Winkel PA zwischen den Werkstück-

Kanten als Drehwinkel anzeigen lassen
 Grunddrehung aufheben oder ursprüngliche Grunddrehung wieder 

herstellen: Drehwinkel auf notierten Wert setzen
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m Antastfunktionen nutzen mit mechanischen 

Tastern oder Messuhren

Sollten Sie an Ihrer Maschine kein elektronisches Tastsystem zur 
Verfügung haben, dann können Sie alle zuvor beschriebenen 
manuellen Antast-Funktionen (Ausnahme: Kalibrierfunktionen) auch 
mit mechanischen Tastern oder auch durch einfaches Ankratzen 
nutzen.

Anstelle eines elektronischen Signales, das automatisch von einem 
Tastsystem während der Antast-Funktion erzeugt wird, lösen Sie das 
Schaltsignal zur Übernahme der Antast-Position manuell über eine 
Taste aus. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

 Per Softkey beliebige Antastfunktion wählen

Mechanischen Taster auf die erste Position fahren, 
die von der TNC übernommen werden soll

 Position übernehmen: Taste Ist-Positions-Übernahme 
drücken, die TNC speichert die aktuelle Position

Mechanischen Taster auf die nächste Position fahren, 
die von der TNC übernommen werden soll

 Position übernehmen: Taste Ist-Positions-Übernahme 
drücken, die TNC speichert die aktuelle Position

 Ggf. weitere Positionen anfahren und wie zuvor 
beschrieben übernehmen

 Bezugspunkt: Im Menüfenster die Koordinaten des 
neuen Bezugspunktes eingeben, mit Softkey 
BEZUGSP. SETZEN übernehmen, oder Werte in eine 
Tabelle schreiben (siehe „Messwerte aus den 
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle 
schreiben”, Seite 514, oder siehe „Messwerte aus 
den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle 
schreiben”, Seite 515)

 Antastfunktion beenden: Taste END drücken
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)14.10 Bearbeitungsebene 
schwenken (Software-
Option 1)

Anwendung, Arbeitsweise

Die TNC unterstützt das Schwenken von Bearbeitungsebenen an 
Werkzeugmaschinen mit Schwenkköpfen sowie Schwenktischen. 
Typische Anwendungen sind z.B. schräge Bohrungen oder schräg im 
Raum liegende Konturen. Die Bearbeitungsebene wird dabei immer 
um den aktiven Nullpunkt geschwenkt. Wie gewohnt, wird die 
Bearbeitung in einer Hauptebene (z.B. X/Y-Ebene) programmiert, 
jedoch in der Ebene ausgeführt, die zur Hauptebene geschwenkt 
wurde.

Für das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen drei Funktionen 
zur Verfügung:

Manuelles Schwenken mit dem Softkey 3D ROT in den 
Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad, siehe „Manuelles 
Schwenken aktivieren”, Seite 539

Gesteuertes Schwenken, Zyklus G80 im Bearbeitungs-Programm 
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 19 
BEARBEITUNGSEBENE)

Gesteuertes Schwenken, PLANE-Funktion im Bearbeitungs-
Programm (siehe „Die PLANE-Funktion: Schwenken der 
Bearbeitungsebene (Software-Option 1)” auf Seite 425)

Die TNC-Funktionen zum „Schwenken der Bearbeitungsebene“ sind 
Koordinaten-Transformationen. Dabei steht die Bearbeitungsebene 
immer senkrecht zur Richtung der Werkzeugachse.

�

� �

�


	�

Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene 
werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine 
angepasst. Bei bestimmten Schwenkköpfen 
(Schwenktischen) legt der Maschinenhersteller fest, ob 
die im Zyklus programmierten Winkel von der TNC als 
Koordinaten der Drehachsen oder als 
Winkelkomponenten einer schiefen Ebene interpretiert 
werden. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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) Grundsätzlich unterscheidet die TNC beim Schwenken der 
Bearbeitungsebene zwei Maschinen-Typen:

Maschine mit Schwenktisch

 Sie müssen das Werkstück durch entsprechende Positionierung 
des Schwenktisches, z.B. mit einem L-Satz, in die gewünschte 
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der transformierten Werkzeugachse ändert sich im 
Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem nicht. Wenn 
Sie Ihren Tisch – also das Werkstück – z.B. um 90° drehen, dreht 
sich das Koordinatensystem nicht mit. Wenn Sie in der 
Betriebsart Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+ 
drücken, verfährt das Werkzeug in die Richtung Z+

Die TNC berücksichtigt für die Berechnung des transformierten 
Koordinatensystems lediglich mechanisch bedingte Versätze des 
jeweiligen Schwenktisches – sogenannte „translatorische“ 
Anteile

Maschine mit Schwenkkopf

 Sie müssen das Werkzeug durch entsprechende Positionierung 
des Schwenkkopfs, z.B. mit einem L-Satz, in die gewünschte 
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der geschwenkten (transformierten) Werkzeugachse 
ändert sich im Bezug auf das maschinenfeste 
Koordinatensystem: Drehen Sie den Schwenkkopf Ihrer 
Maschine – also das Werkzeug – z.B. in der B-Achse um +90°, 
dreht sich das Koordinatensystem mit. Wenn Sie in der 
Betriebsart Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+ 
drücken, verfährt das Werkzeug in die Richtung X+ des 
maschinenfesten Koordinatensystems

Die TNC berücksichtigt für die Berechnung des transformierten 
Koordinatensystems mechanisch bedingte Versätze des 
Schwenkkopfs („translatorische“ Anteile) und Versätze, die durch 
das Schwenken des Werkzeugs entstehen (3D-Werkzeug-
Längenkorrektur)
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)Referenzpunkte-Anfahren bei geschwenkten 

Achsen

Bei geschwenkten Achsen fahren Sie die Referenzpunkte mit den 
externen Richtungstasten an. Die TNC interpoliert dabei die 
entsprechenden Achsen. Beachten Sie, dass die Funktion 
„Bearbeitungsebene schwenken“ in der Betriebsart Manueller 
Betrieb aktiv ist und der Ist-Winkel der Drehachse im Menüfeld 
eingetragen wurde.

Bezugspunkt-Setzen im geschwenkten System

Nachdem Sie die Drehachsen positioniert haben, setzen Sie den 
Bezugspunkt wie im ungeschwenkten System. Das Verhalten der 
TNC beim Bezugspunkt-Setzen ist dabei abhängig von der Einstellung 
des Maschinen-Parameters 7500 in Ihrer Kinematik-Tabelle:

MP 7500, Bit 5=0
Die TNC prüft bei aktiver geschwenkter Bearbeitungsebene, ob 
beim Setzen des Bezugspunktes in den Achsen X, Y und Z die 
aktuellen Koordinaten der Drehachsen mit den von Ihnen definierten 
Schwenkwinkeln (3D-ROT-Menü) übereinstimmen. Ist die Funktion 
Bearbeitungsebe schwenken inaktiv, dann prüft die TNC, ob die 
Drehachsen auf 0° stehen (Ist-Positionen). Stimmen die 
Positionennicht überein, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

MP 7500, Bit 5=1
Die TNC prüft nicht, ob die aktuellen Koordinaten der Drehachsen 
(Ist-Positionen) mit den von Ihnen definierten Schwenkwinkeln 
übereinstimmen.

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit 

Rundtisch

Wenn Sie das Werkstück durch eine Rundtischdrehung ausrichten, 
z.B. mit dem Antast-Zyklus 403, müssen Sie vor dem Setzen des 
Bezugspunktes in den Linearachsen X, Y und Z die Rundtischachse 
nach dem Ausricht-Vorgang abnullen. Ansonsten gibt die TNC eine 
Fehlermeldung aus. Der Zyklus 403 bietet diese Möglichkeit direkt an, 
indem Sie einen Eingabeparameter setzen (siehe Benutzer-Handbuch 
Tastsystem-Zyklen, „Grunddrehung über eine Drehachse 
kompensieren“).

Achtung Kollisionsgefahr!

Bezugspunkt grundsätzlich immer in allen drei 
Hauptachsen setzen.

Falls die Drehachsen Ihrer Maschine nicht geregelt sind, 
müssen Sie die Ist-Position der Drehachse ins Menü zum 
manuellen Schwenken eintragen: Stimmt die Ist-Position 
der Drehachse(n) mit dem Eintrag nicht überein, 
berechnet die TNC den Bezugspunkt falsch.
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) Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit 

Kopfwechsel-Systemen

Wenn Ihre Maschine mit einem Kopfwechsel-System ausgerüstet ist, 
sollten Sie Bezugspunkte grundsätzlich über die Bezugspunkt-Tabelle 
ver-walten. Bezugspunkte, die in Bezugspunkt-Tabellen gespeichert 
sind, bein-halten die Verrechnung der aktiven Maschinen-Kinematik 
(Kopfgeo-metrie). Wenn Sie einen neuen Kopf einwechseln, 
berücksichtigt die TNC die neuen, veränderten Kopfabmessungen, so 
dass der aktive Bezugspunkt erhalten bleibt.

Positionsanzeige im geschwenkten System

Die im Status-Feld angezeigten Positionen (SOLL und IST) beziehen 
sich auf das geschwenkte Koordinatensystem.

Einschränkungen beim Schwenken der 

Bearbeitungsebene 

Die Antastfunktion Grunddrehung steht nicht zur Verfügung, wenn 
Sie in der Betriebsart Manuell die Funktion Bearbeitungsebene 
schwenken aktiviert haben

Die Funktion „Ist-Position übernehmen“ ist nicht erlaubt, wenn die 
Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiviert ist

 PLC-Positionierungen (vom Maschinenhersteller festgelegt) sind 
nicht erlaubt
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)Manuelles Schwenken aktivieren

Manuelles Schwenken wählen: Softkey 3D ROT 
drücken

Hellfeld per Pfeiltaste auf Menüpunkt Manueller 
Betrieb positionieren

Manuelles Schwenken aktivieren: Softkey AKTIV 
drücken

Hellfeld per Pfeiltaste auf gewünschte Drehachse 
positionieren

Schwenkwinkel eingeben

Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im Menü Bearbeitungsebene 
schwenken die gewünschten Betriebsarten auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist und die 
TNC die Maschinenachsen entsprechend der geschwenkten Achsen 
verfährt, blendet die Status-Anzeige das Symbol  ein.

Falls Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken für die 
Betriebsart Programmlauf auf Aktiv setzen, gilt der im Menü 
eingetragene Schwenkwinkel ab dem ersten Satz des 
abzuarbeitenden Bearbeitungs-Programms. Verwenden Sie im 
Bearbeitungs-Programm den Zyklus G80 oder die PLANE-Funktion, sind 
die dort definierten Winkelwerte wirksam. Im Menü eingetragene 
Winkelwerte werden mit den aufgerufenen Werten überschrieben.
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) Aktuelle Werkzeugachs-Richtung als aktive 

Bearbeitungsrichtung setzen (FCL 2-Funktion)

Mit dieser Funktion können Sie in den Betriebsarten Manuell und El. 
Handrad das Werkzeug per externer Richtungstasten oder mit dem 
Handrad in der Richtung verfahren, in der die Werkzeugachse 
momentan zeigt. Diese Funktion benützen, wenn

 Sie das Werkzeug während einer Programm-Unterbrechung in 
einem 5-Achs-Programm in Werkzeug-Achsrichtung freifahren 
wollen

 Sie mit dem Handrad oder den externen Richtungstasten im 
Manuellen Betrieb eine Bearbeitung mit angestelltem Werkzeug 
durchführen wollen

Manuelles Schwenken wählen: Softkey 3D ROT 
drücken

Hellfeld per Pfeiltaste auf Menüpunkt Manueller 
Betrieb positionieren

Aktivie Werkzeugachs-Richtung als aktive 
Bearbeitungsrichtung aktivieren: Softkey WZ-ACHSE 
drücken

Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im Menü Bearbeitungsebene 
schwenken den Menüpunkt Manueller Betrieb auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Verfahren in Werkzeugachs-Richtung aktiv ist, 
blendet die Status-Anzeige das Symbol  ein.

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller 
freigeschaltet werden. Beachten Sie Ihr 
Maschinenhandbuch.

Diese Funktion steht auch dann zur Verfügung, wenn Sie 
den Programmlauf unterbrechen und die Achsen manuell 
verfahren wollen.
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Handeingabe
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programmieren und abarbeiten

Für einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositionieren des 
Werkzeugs eignet sich die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. 
Hier können Sie ein kurzes Programm im HEIDENHAIN-Klartext-
Format oder nach DIN/ISO eingeben und direkt ausführen lassen. 
Auch Bearbeitungs- und Tastsystem-Zyklen, sowie einige 
Sonderfunktionen (Taste SPEC FCT) der TNC lassen stehen im MDI-
Betrieb zur Verfügung. Die TNC speichert das Programm automatisch 
in der Datei $MDI. Beim Positionieren mit Handeingabe lässt sich die 
zusätzliche Status-Anzeige aktivieren.

Positionieren mit Handeingabe anwenden

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wählen. 
Die Datei $MDI mit den verfügbaren Funktionen 
programmieren

Programmlauf starten: Externe START-Taste

Einschränkungen:

Die Freie Kontur-Programmierung FK, die Programmier-
Grafiken und Programmlauf-Grafiken stehen nicht zur 
Verfügung.

Die Datei $MDI darf keinen Programm-Aufruf enthalten 
(%).
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Ein einzelnes Werkstück soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung 
versehen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstücks, dem 
Ausrichten und Bezugspunkt-Setzen lässt sich die Bohrung mit 
wenigen Programmzeilen programmieren und ausführen.

Zuerst wird das Werkzeug mit Geraden-Sätzen über dem Werkstück 
vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm über dem 
Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem Zyklus G200 
ausgeführt.

Geraden-Funktion: Siehe „Gerade im Eilgang G00 Gerade mit 
Vorschub G01 F”, Seite 225, Zyklus BOHREN: Siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Zyklus 200 BOHREN.

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Werkzeug aufrufen: Werkzeugachse Z,

Spindeldrehzahl 2000 U/min

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Werkzeug freifahren (Eilgang)

N30 X+50 Y+50 M3 * Werkzeug im Eilgang über Bohrloch positionieren, 

Spindel ein

N40 G01 Z+2 F2000 * Werkzeug 2 mm über Bohrloch positionieren

N50 G200 BOHREN * Zyklus G200 Bohren definieren

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST. Sicherheitsabstand des Wkz über Bohrloch

Q201=-20 ;TIEFE Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)

Q206=250 ;F TIEFENZUST. Bohrvorschub

Q202=10 ;ZUSTELL-TIEFE Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Rückzug

Q210=0 ;F.-ZEIT OBEN Verweilzeit oben beim Entspanen in Sekunden

Q203=+0 ;KOOR. OBERFL. Koordinate Oberkante Werkstück

Q204=50 ;2. S.-ABSTAND Position nach dem Zyklus, bezogen auf Q203

Q211=0.5 ;VERWEILZEIT UNTEN Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden

N60 G79 * Zyklus G200 Tiefbohren aufrufen

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Werkzeug freifahren

N9999999 %$MDI G71 * Programm-Ende
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beseitigen

Grunddrehung mit Tastsystem durchführen. Siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen, „Tastsystem-Zyklen in den 
Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad“, Abschnitt 
„Werkstück-Schieflage kompensieren“.

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben

Betriebsart wählen: Positionieren mit Handeingabe

Rundtischachse wählen, notierten Drehwinkel und 
Vorschub eingeben z.B. G01 G40 G90 C+2.561 F50

Eingabe abschließen

NC-Start-Taste drücken: Schieflage wird durch 
Drehung des Rundtischs beseitigt
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Die Datei $MDI wird gewöhnlich für kurze und vorübergehend 
benötigte Programme verwendet. Soll ein Programm trotzdem 
gespeichert werden, gehen Sie wie folgt vor:

Betriebsart wählen: Programm- 
Einspeichern/Editieren

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT 
(Program Management)

Datei $MDI markieren

„Datei kopieren“ wählen: Softkey KOPIEREN

Geben Sie einen Namen ein, unter dem der aktuelle 
Inhalt der Datei $MDI gespeichert werden soll

Kopieren ausführen

Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

Zum Löschen des Inhalts der Datei $MDI gehen Sie ähnlich vor: 
Anstatt sie zu kopieren, löschen Sie den Inhalt mit dem Softkey 
LÖSCHEN. Beim nächsten Wechsel in die Betriebsart Positionieren 
mit Handeingabe zeigt die TNC eine leere Datei $MDI an. 

Weitere Informationen: siehe „Einzelne Datei kopieren”, Seite 128.

ZIEL-DATEI =

Wenn Sie $MDI löschen wollen, dann

 dürfen Sie die Betriebsart Positionieren mit 
Handeingabe nicht angewählt haben (auch nicht im 
Hintergrund)

 dürfen Sie die Datei $MDI in der Betriebsart Programm 
Einspeichern/Editieren nicht angewählt haben

BOHRUNG
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Anwendung

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Programm-
Test simuliert die TNC eine Bearbeitung grafisch. Über Softkeys 
wählen sie, ob als

Draufsicht
Darstellung in 3 Ebenen
 3D-Darstellung

Die TNC-Grafik entspricht der Darstellung eines Werkstücks, das mit 
einem zylinderförmigen Werkzeug bearbeitet wird. Bei aktiver 
Werkzeug-Tabelle können Sie die Bearbeitung mit einem Radiusfräser 
darstellen lassen. Geben Sie dazu in der Werkzeug-Tabelle R2 = R ein.

Die TNC zeigt keine Grafik, wenn

 das aktuelle Programm keine gültige Rohteil-Definition enthält
 kein Programm angewählt ist

Grafische Simulation bei Sonderanwendungen

Im Normalfall enthalten NC-Programme einen Werkzeug-Aufruf, der 
über die definierte Werkzeug-Nummer automatisch auch die 
Werkzeug-Daten für die grafische Simulation bestimmt. 

Für Sonderanwendungen, die keine Werkzeug-Daten benötigen (z.B. 
Laserschneiden, Laserbohren oder Wasserstrahlschneiden) können 
Sie die Maschinen-Parameter 7315 bis 7317 so einstellen, dass die 
TNC auch dann eine grafische Simulation durchführen soll, wenn Sie 
keine Werkzeug-Daten aktiviert haben. Sie benötigen jedoch 
grundsätzlich immer einen Werkzeug-Aufruf mit Definition der 
Werkzeug-Achsrichtung (z.B. G17), die Eingabe einer Werkzeug-
Nummer ist nicht erforderlich.

Mit der neuen 3D-Grafik können Sie in der Betriebsart 
Programm-Test auch Bearbeitungen in der geschwenkten 
Bearbeitungsebene und Mehrseiten-Bearbeitungen 
grafisch darstellen, nachdem Sie das Programm in einer 
anderen Ansicht simuliert haben. Um diese Funktion 
nutzen zu können, benötigen Sie zumindest die Hardware 
MC 422 B. Um bei älteren Hardware-Versionen die 
Geschwindigkeit der Test-Grafik zu beschleunigen, sollten 
Sie das Bit 5 des Maschinen-Parameters 7310 = 1 setzen. 
Dadurch werden Funktionen, die speziell für die neue 3D-
Grafik implementiert wurden, deaktiviert.

Die TNC stellt ein im T-Satz programmiertes Radius-
Aufmaß DR nicht in der Grafik dar.
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Nachdem Sie ein Programm gestartet haben, zeigt die TNC folgende 
Softkeys, mit der Sie die Simulations-Geschwindigkeit einstellen 
können:

Sie können die Simulations-Geschwindigkeit auch einstellen, bevor 
Sie ein Programm starten:

 Softkeyleiste weiterschalten

 Funktionen zur Einstellung der 
Simulationsgeschwindigkeit wählen

 Gewünschte Funktion per Softkey wählen, z.B. 
Testgeschwindigkeit schrittweise erhöhen

Die Geschwindigkeit beim Programm-Test können Sie nur 
dann einstellen, wenn Sie die Funktion „Bearbeitungszeit 
anzeigen“ aktiv haben (siehe „Stoppuhr-Funktion 
anwählen” auf Seite 557). Ansonsten führt die TNC den 
Programm-Test immer mit maximal möglicher 
Geschwindigkeit aus.

Die zuletzt eingestellte Geschwindigkeit bleibt so lange 
aktiv (auch über eine Stromunterbrechung hinaus), bis Sie 
diese erneut verstellen.

Funktionen Softkey

Programm mit der Geschwindigkeiten testen, mit 
der es auch abgearbeitet wird (programmierte 
Vorschübe werden berücksichtigt)

Testgeschwindigkeit schrittweise erhöhen

Testgeschwindigkeit schrittweise verkleinern

Programm mit maximal möglicher Geschwindigkeit 
testen (Grundeinstellung)
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In den Programmlauf-Betriebsarten und in der Betriebsart 
Programm-Test zeigt die TNC folgende Softkeys: 

Einschränkung während des Programmlaufs

Draufsicht

Die grafische Simulation in dieser Ansicht läuft am schnellsten ab.

 Draufsicht mit Softkey wählen

 Für die Tiefendarstellung dieser Grafik gilt: Je tiefer, 
desto dunkler

Ansicht Softkey

Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung

Die Bearbeitung lässt sich nicht gleichzeitig grafisch 
darstellen, wenn der Rechner der TNC durch komplizierte 
Bearbeitungsaufgaben oder großflächige Bearbeitungen 
bereits ausgelastet ist. Beispiel: Abzeilen über das ganze 
Rohteil mit großem Werkzeug. Die TNC führt die Grafik 
nicht mehr fort und blendet den Text ERROR im Grafik-
Fenster ein. Die Bearbeitung wird jedoch weiter 
ausgeführt.

Die TNC stellt in der Programmlaufgrafik 
Mehrachsbearbeitungen während des Abarbeitens nicht 
grafisch dar. Im Grafikfenster erscheint in solchen Fällen 
die Fehlermeldung Achse nicht darstellbar.

Sofern Sie eine Mouse an Ihrer Maschine verfügbar 
haben, können Sie durch Positionieren des Mousezeigers 
über eine beliebige Stelle des Werkstücks, die Tiefe an 
dieser Stelle in der Statuszeile ablesen.
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Die Darstellung zeigt eine Draufsicht mit 2 Schnitten, ähnlich einer 
technischen Zeichnung. Ein Symbol links unter der Grafik gibt an, ob 
die Darstellung der Projektionsmethode 1 oder der 
Projektionsmethode 2 nach DIN 6, Teil 1 entspricht (über MP7310 
wählbar). 

Bei der Darstellung in 3 Ebenen stehen Funktionen zur Ausschnitts-
Vergrößerung zur Verfügung, siehe „Ausschnitts-Vergrößerung”, 
Seite 555.

Zusätzlich können Sie die Schnittebene über Softkeys verschieben.:

Wählen Sie den Softkey für die Darstellung des 
Werkstücks in 3 Ebenen

 Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey 
für die Funktionen zum Verschieben der Schnittebene 
erscheint

 Funktionen zum Verschieben der Schnittebene 
wählen: Die TNC zeigt folgende Softkeys

Die Lage der Schnittebene ist während des Verschiebens am 
Bildschirm sichtbar.

Die Grundeinstellung der Schnittebene ist so gewählt, dass sie in der 
Bearbeitungsebene in der Werkstück-Mitte liegt und in der Werkzeug-
Achse auf der Werkstück-Oberkante.

Koordinaten der Schnittlinie

Die TNC blendet die Koordinaten der Schnittlinie, bezogen auf den 
Werkstück-Nullpunkt unten im Grafik-Fenster ein. Angezeigt werden 
nur Koordinaten in der Bearbeitungsebene. Diese Funktion aktivieren 
Sie mit Maschinen-Parameter 7310. 

Funktion Softkeys

Vertikale Schnittebene nach rechts oder 
links verschieben

Vertikale Schnittebene nach vorne oder 
hinten verschieben

Horizontale Schnittebene nach oben oder 
unten verschieben



552  Programm-Test und Programmlauf

1
6

.1
 G

ra
fi

k
e

n 3D-Darstellung

Die TNC zeigt das Werkstück räumlich. Wenn Sie über eine 
entsprechende Hardware verfügen, dann stellt die TNC in der 
hochauflösenden 3D-Grafik auch Bearbeitungen in der geschwenkten 
Bearbeitungsebene und Mehrseitenbearbeitungen grafisch dar.

Die 3D-Darstellung können Sie per Softkeys um die vertikale Achse 
drehen und um die horizontale Achse kippen. Sofern Sie eine Mouse 
an ihre TNC angeschlossen haben, können Sie durch gedrückt halten 
der rechten Mouse-Taste diese Funktion ebenso ausführen.

Die Umrisse des Rohteils zu Beginn der grafischen Simulation können 
Sie als Rahmen anzeigen lassen.

In der Betriebsart Programm-Test stehen Funktionen zur Ausschnitts-
Vergrößerung zur Verfügung, siehe „Ausschnitts-Vergrößerung”, 
Seite 555. 

 3D-Darstellung mit Softkey wählen. Durch 
zweimaliges Drücken des Softkeys schalten Sie um 
auf die hochauflösende 3D-Grafik. Die Umschaltung 
ist nur möglich, wenn die Simulation bereits beendet 
ist. Die hochauflösende Grafik zeigt detaillierter die 
Oberfläche des bearbeiteten Werkstücks an.

Die Geschwindigkeit der 3D-Grafik hängt von der 
Schneidlänge (Spalte LCUTS in der Werkzeug-Tabelle) ab. 
Ist LCUTS mit 0 definiert (Grundeinstellung), dann rechnet 
die Simulation mit einer unendlich langen Schneidlänge, 
was zu hohen Rechenzeit führt. Sofern Sie kein LCUTS 
definieren wollen, können Sie den Maschinen-Parameter 
7312 auf einen Wert zwischen 5 und 10 setzen. Dadurch 
begrenzt die TNC intern die Schneidlänge auf einen Wert, 
der sich errechnet aus MP7312 mal Werkzeug-
Durchmesser.
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 Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey 
für die Funktionen Drehen und 
Vergrößern/Verkleinern erscheint

 Funktionen zum Drehen und Vergrößern/Verkleinern 
wählen:

Sie können die 3D-Grafik auch mit der Mouse bedienen. Folgende 
Funktionen stehen zur Verfügung:

 Um die dargestellte Grafik dreidimensional zu drehen: rechte 
Mouse-Taste gedrückt halten und Mouse bewegen. Die TNC zeigt 
ein Koordinatensystem an, das die momentan aktive Ausrichtung 
des Wekstückes darstellt. Nachdem Sie die rechte Mouse-Taste 
losgelassen haben, orientiert die TNC das Werkstück auf die 
definierte Ausrichtung

 Um die dargestellte Grafik zu verschieben: mittlere Mouse-Taste, 
bzw. Mouse-Rad, gedrückt halten und Mouse bewegen. Die TNC 
verschiebt das Werkstück in die entsprechende Richtung. Nachdem 
Sie die mittlere Mouse-Taste losgelassen haben, verschiebt die TNC 
das Werkstück auf die definierte Position

 Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit 
gedrückter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereich 
markieren, Sie können den Zoom-Bereich durch horizontales und 
vertikales Bewegen der Mouse noch verschieben. Nachdem Sie die 
linke Mouse-Taste losgelassen haben, vergrößert die TNC das 
Werkstück auf den definierten Bereich

 Um mit der Mouse schnell aus- und einzuzoomen: Mouserad vor 
bzw. zurückdrehen

 Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste: Standardansicht 
anwählen

Funktion Softkeys

Darstellung in 5°-Schritten vertikal drehen

Darstellung in 5°-Schritten horizontal kippen

Darstellung schrittweise vergrößern. Ist die 
Darstellung vergrößert, zeigt die TNC in der 
Fußzeile des Grafikfensters den 
Buchstaben Z an

Darstellung schrittweise verkleinern. Ist die 
Darstellung verkleinert, zeigt die TNC in der 
Fußzeile des Grafikfensters den 
Buchstaben Z an

Darstellung auf programmierte Größe 
rücksetzen
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 Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey für die 
Funktionen Drehen und Vergrößern/Verkleinern erscheint

 Funktionen zum Drehen und Vergrößern/Verkleinern 
wählen:

 Rahmen für BLK-FORM einblenden: Hellfeld im 
Softkey auf ANZEIGEN stellen

 Rahmen für BLK-FORM ausblenden: Hellfeld im 
Softkey auf AUSBLEND. stellen
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Den Ausschnitt können Sie in der Betriebsart Programm-Test und in 
einer Programmlauf-Betriebsart in allen Ansichten verändern. 

Dafür muss die grafische Simulation bzw. der Programmlauf gestoppt 
sein. Eine Ausschnitts-Vergrößerung ist immer in allen 
Darstellungsarten wirksam. 

Ausschnitts-Vergrößerung ändern

Softkeys siehe Tabelle

 Falls nötig, grafische Simulation stoppen
 Softkey-Leiste in der Betriebsart Programm-Test bzw. in einer 

Programmlauf-Betriebsart umschalten, bis der Auswahl-Softkey für 
die Ausschnitt-Vergrößerung erscheint 

 Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey 
mit Funktionen zur Auschnitts-Vergrößerung 
erscheint

 Funktionen zur Auschnitts-Vergrößerung wählen

Werkstückseite mit Softkey (siehe Tabelle unten) 
wählen

 Rohteil verkleinern oder vergrößern: Softkey „–“ bzw. 
„+“ gedrückt halten

 Programm-Test oder Programmlauf neu starten mit 
Softkey START (RESET + START stellt das 
ursprüngliche Rohteil wieder her)

Funktion Softkeys

Linke/rechte Werkstückseite wählen

Vordere/hintere Werkstückseite wählen

Obere/untere Werkstückseite wählen

Schnittfläche zum Verkleinern oder 
Vergrößern des Rohteils verschieben

Ausschnitt übernehmen
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Die TNC zeigt während einer Ausschnitts-Vergrößerung die 
Koordinaten der Achse an, die Sie gerade beschneiden. Die 
Koordinaten entsprechen dem Bereich, der für die Ausschnitts-
Vergrößerung festgelegt ist. Links vom Schrägstrich zeigt die TNC die 
kleinste Koordinate des Bereichs (MIN-Punkt), rechts davon die größte 
(MAX-Punkt).

Bei einer vergrößerten Abbildung blendet die TNC unten rechts am 
Bildschirm MAGN ein.

Wenn die TNC das Rohteil nicht weiter verkleinern bzw. vergrößern 
kann, blendet die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung ins 
Grafik-Fenster ein. Um die Fehlermeldung zu beseitigen, vergrößern 
bzw. verkleinern Sie das Rohteil wieder. 

Grafische Simulation wiederholen

Ein Bearbeitungs-Programm lässt sich beliebig oft grafisch simulieren. 
Dafür können Sie die Grafik wieder auf das Rohteil oder einen 
vergrößerten Ausschnitt aus dem Rohteil zurücksetzen.

Werkzeug anzeigen

In der Draufsicht und in der Darstellung in 3 Ebenen können Sie sich 
das Werkzeug während der Simulation anzeigen lassen. Die TNC stellt 
das Werkzeug in dem Durchmesser dar, der in der Werkzeug-Tabelle 
definiert ist.

Funktion Softkey

Unbearbeitetes Rohteil in der zuletzt gewählten 
Ausschnitts-Vergrößerung anzeigen

Ausschnitts-Vergrößerung zurücksetzen, so dass die 
TNC das bearbeitete oder unbearbeitete Werkstück 
gemäß programmierter BLK-Form anzeigt 

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM zeigt die TNC 
– auch nach einem Ausschnitt ohne AUSSCHN. 
ÜBERNEHM. – das Rohteil wieder in programmierter 
Größe an.

Funktion Softkey

Werkzeug bei der Simulation nicht anzeigen

Werkzeug bei der Simulation anzeigen 
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Programmlauf-Betriebsarten

Anzeige der Zeit vom Programm-Start bis zum Programm-Ende. Bei 
Unterbrechungen wird die Zeit angehalten. 

Programm-Test

Die TNC berücksichtigt für die Zeitberechnung folgende Punkte:

 Verfahrbewegungen mit Vorschub
 Verweilzeiten
 Einstellungen zur Maschinen-Dynamik (Beschleunigungen, 

Filtereinstellungen, Bewegungsführung)

Die von der TNC ermittelte Zeit berücksichtigt keine 
Eilgangbewegungen und maschinenabhängigen Zeiten (z.B. für 
Werkzeug-Wechsel). 

Wenn Sie Bearbeitungszeit ermitteln auf eingestellt haben, können 
Sie sich eine Datei erzeugen lassen, in der die Einsatzzeiten aller in 
einem Programm verwendeten Werkzeuge aufgeführt sind (siehe 
„Werkzeug-Einsatzprüfung” auf Seite 198).

Stoppuhr-Funktion anwählen

 Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey 
für die Stoppuhr-Funktionen erscheint

 Stoppuhr-Funktionen wählen

 Gewünschte Funktion per Softkey wählen, z.B. 
angezeigte zeit speichern

Stoppuhr-Funktionen Softkey

Funktion Bearbeitungszeit ermitteln einschalten 
(EIN)/ausschalten (AUS)

Angezeigte Zeit speichern

Summe aus gespeicherter und 
angezeigter Zeit anzeigen

Angezeigte Zeit löschen

Die TNC setzt während des Programm-Tests die 
Bearbeitungszeit zurück, sobald ein neues Rohteil G30/G31 
abgearbeitet wird.
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Programmanzeige

Übersicht

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Programm-
Test zeigt die TNC Softkeys, mit denen Sie das Bearbeitungs-
Programm seitenweise anzeigen lassen können: 

Funktionen Softkey

Im Programm um eine Bildschirm-Seite zurückblättern

Im Programm um eine Bildschirm-Seite vorblättern

Programm-Anfang wählen

Programm-Ende wählen
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Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test simulieren Sie den Ablauf von 
Programmen und Programmteilen, um Programmierfehler im 
Programmlauf zu reduzieren. Die TNC unterstützt Sie beim Auffinden 
von 

 geometrischen Unverträglichkeiten
 fehlenden Angaben
 nicht ausführbaren Sprüngen
 Verletzungen des Arbeitsraums
 Kollisionen zwischen kollisionsüberwachten Bauteilen (Software-

Option DCM erforderlich, siehe „Kollisionsüberwachung in der 
Betriebsart Programm-Test”, Seite 368)

Zusätzlich können Sie folgende Funktionen nutzen:

 Programm-Test satzweise
 Testabbruch bei beliebigem Satz
 Sätze überspringen
 Funktionen für die grafische Darstellung
Bearbeitungszeit ermitteln
 Zusätzliche Status-Anzeige

Wenn Ihre Maschine mit der Software-Option DCM 
(dynamische Kollisionsüberwachung) ausgerüstet ist, 
können Sie im Programm-Test auch eine Kollisionsprüfung 
durchführen lassen (siehe „Kollisionsüberwachung in der 
Betriebsart Programm-Test” auf Seite 368)
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Achtung Kollisionsgefahr!

Die TNC kann bei der grafischen Simulation nicht alle 
tatsächlich von der Maschine ausgeführten 
Verfahrbewegungen simulieren, z.B.

 Verfahrbewegungen beim Werkzeugwechsel, die der 
Maschinenhersteller in einem Werkzeugwechsel-Makro 
oder über die PLC definiert hat

 Positionierungen, die der Maschinenhersteller in einem 
M-Funktions-Makro definiert hat

 Positionierungen, die der Maschinenhersteller über die 
PLC ausführt

 Positionierungen, die einen Palettenwechsel 
durchführen

HEIDENHAIN empfiehlt daher jedes Programm mit 
entsprechender Vorsicht einzufahren, auch wenn der 
Programm-Test zu keiner Fehlermeldung und zu keinen 
sichtbaren Beschädigungen des Werkstücks geführt hat.

Die TNC startet einen Programm-Test nach einem 
Werkzeug-Aufruf grundsätzlich immer auf folgender 
Position:

 In der Bearbeitungsebene in der Mitte des definierten 
Rohteils

 In der Werkzeugachse 1 mm überhalb des in der 
BLK FORM definierten MAX-Punktes

Wenn Sie dasselbe Werkzeug aufrufen, dann simuliert die 
TNC das Programm weiter von der zuletzt, vor dem 
Werkzeug-Aufruf programmierten Position. 

Um auch beim Abarbeiten ein eindeutiges Verhalten zu 
haben, sollten Sie nach einem Werkzeugwechsel 
grundsätzlich eine Position anfahren, von der aus die TNC 
kollisionsfrei zur Bearbeitung positionieren kann.

Ihr Maschinenhersteller kann auch für die Betriebsart 
Programm-Test ein Werkzeug-Wechselmakro definieren, 
dass das Verhalten der Maschine exakt simuliert, 
Maschinenhandbuch beachten.
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Bei aktivem zentralen Werkzeug-Speicher müssen Sie für den 
Programm-Test eine Werkzeug-Tabelle aktiviert haben (Status S). 
Wählen Sie dazu in der Betriebsart Programm-Test über die Datei-
Verwaltung (PGM MGT) eine Werkzeug-Tabelle aus. 

Mit der MOD-Funktion ROHTEIL IM ARB.-RAUM aktivieren Sie für 
den Programm-Test eine Arbeitsraum-Überwachung, siehe „Rohteil 
im Arbeitsraum darstellen”, Seite 600. 

 Betriebsart Programm-Test wählen

 Datei-Verwaltung mit Taste PGM MGT anzeigen und 
Datei wählen, die Sie testen möchten oder 

 Programm-Anfang wählen: Mit Taste GOTO Zeile „0“ 
wählen und Eingabe mit Taste ENT bestätigen

Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Sie können den Programm-Test zu jeder Zeit – auch innerhalb von 
Bearbeitungs-Zyklen – unterbrechen und wieder fortsetzen. Um den 
Test wieder fortsetzen zu können, dürfen Sie folgende Aktionen nicht 
durchführen:

mit den Pfeiltasten oder der Taste GOTO einen anderen Satz 
wählen

Änderungen am Programm durchführen
 die Betriebsart wechseln
 ein neues Programm wählen

Funktionen Softkey

Rohteil rücksetzen und gesamtes Programm testen

Gesamtes Programm testen

Jeden Programm-Satz einzeln testen

Programm-Test anhalten (Softkey erscheint nur, wenn 
Sie den Programm-Test gestartet haben)
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Mit STOPP BEI N führt die TNC den Programm-Test nur bis zum Satz 
mit der Satz-Nummer N durch.

 In der Betriebsart Programm-Test den Programm-Anfang wählen
 Programm-Test bis zu bestimmtem Satz wählen: 

Softkey STOPP BEI N drücken

 Stopp bei N: Satz-Nummer eingeben, bei der der 
Programm-Test gestoppt werden soll

 Programm: Name des Programms eingeben, in dem 
der Satz mit der gewählten Satz-Nummer steht; die 
TNC zeigt den Namen des gewählten Programms an; 
wenn der Programm-Stopp in einem mit PGM CALL 
aufgerufenen Programm stattfinden soll, dann diesen 
Namen eintragen

 Vorlauf bis: P: Wenn Sie in eine Punkte-Tabelle 
einsteigen wollen, hier die Zeilennummer eingeben, 
an der Sie einsteigen wollen

 Tabelle (PNT): Wenn Sie in eine Punkte-Tabelle 
einsteigen wollen, hier den Namen der Punkte-
Tabelle eingeben, in die Sie einsteigen wollen

 Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen 
eingeben, die durchgeführt werden sollen, falls N 
innerhalb einer Programmteil-Wiederholung steht

 Programm-Abschnitt testen: Softkey START drücken; 
die TNC testet das Programm bis zum eingegebenen 
Satz
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Diese Funktion können Sie verwenden um Programme zu testen, 
deren Kinematik nicht mit der aktiven Maschinenkinematik 
übereinstimmt (z.B. an Maschinen mit Kopfwechsel oder 
Verfahrbereichsumschaltung).

Sofern Ihr Maschinenhersteller unterschiedliche Kinematiken auf Ihrer 
Maschine hinterlegt hat, können Sie über die MOD-Funktion eine 
dieser Kinematiken für den Programm-Test aktivieren. Die aktive 
Maschinenkinematik bleibt davon unberührt.

 Betriebsart Programm-Test wählen

 Programm wählen, dass Sie testen wollen

MOD-Funktion wählen

 Verfügbare Kinematiken in einem Überblendfenster 
anzeigen lassen, ggf. zuvor Softkey-Leiste 
umschalten

 Gewünschte Kinematik mit Pfeiltasten wählen und 
mit Taste ENT übernehmen

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller 
freigegeben werden.

Nach dem Einschalten der Steuerung ist in der Betriebsart 
Programm-Test grundsätzlich die Maschinenkinematik 
aktiv. Kinematik für Programm-Test ggf. nach dem 
Einschalten erneut wählen.

Wenn Sie über das Schlüsselwort kinematic eine 
Kinematik wählen, dann schaltet die TNC die 
Maschinenkinematik und die Testkinematik um.
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Diese Funktion können Sie an Maschinen verwenden, an denen Sie 
die Bearbeitungsebene durch manuelles Einstellen der 
Maschinenachsen definieren wollen.

 Betriebsart Programm-Test wählen

 Programm wählen, dass Sie testen wollen

MOD-Funktion wählen

Menü zur Definition der Bearbeitungsebene wählen

Mit Taste ENT die Funktion aktivieren bzw. 
deaktivieren

 Aktive Drehachskoordinaten aus der 
Maschinenbetriebsart übernehmen, oder

 Hellfeld per Pfeiltaste auf gewünschte Drehachse 
positionieren und Drehachswert eingeben, den die 
TNC bei der Simulation verrechnen soll

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller 
freigegeben werden.

Wenn diese Funktion von Ihrem Maschinenhersteller 
freigegeben ist, dann deaktiviert die TNC die Funktion 
Bearbeitungsebene Schwenken nicht mehr, wenn Sie ein 
neues Programm anwählen.

Wenn Sie ein Programm simulieren, das keinen T-Satz 
enthält, dann verwendet die TNC als Werkzeug-Achse die 
Achse, die Sie für das manuelle Antasten in der 
Betriebsart Manuell aktiviert haben.

Achten Sie darauf, dass die aktive Kinematik im 
Programm-Test zu dem Programm passt, das Sie testen 
wollen, ansonsten gibt die TNC ggf. Fehler aus.
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Anwendung

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge führt die TNC ein 
Bearbeitungs-Programm kontinuierlich bis zum Programm-Ende oder 
bis zu einer Unterbrechung aus.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz führt die TNC jeden Satz 
nach Drücken der externen START-Taste einzeln aus.

Die folgenden TNC-Funktionen können Sie in den Programmlauf-
Betriebsarten nutzen:

 Programmlauf unterbrechen
 Programmlauf ab bestimmtem Satz
 Sätze überspringen
Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren
Q-Parameter kontrollieren und ändern
Handrad-Positionierung überlagern
 Funktionen für die grafische Darstellung
 Zusätzliche Status-Anzeige
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Vorbereitung

1 Werkstück auf dem Maschinentisch aufspannen
2 Bezugspunkt setzen
3 Benötigte Tabellen und Paletten–Dateien wählen (Status M)
4 Bearbeitungs-Programm wählen (Status M)

Programmlauf Satzfolge

 Bearbeitungs-Programm mit externer START-Taste starten

Programmlauf Einzelsatz

 Jeden Satz des Bearbeitungs-Programms mit der externen START-
Taste einzeln starten

Vorschub und Spindeldrehzahl können Sie mit den 
Override-Drehknöpfen ändern.

Über den Softkey FMAX können Sie die Vorschub-
Geschwindigkeit reduzieren, wenn Sie das NC-Programm 
einfahren wollen. Die Reduzierung gilt für alle Eilgang- und 
Vorschubbewegungen. Der von Ihnen eingegebene Wert 
ist nach dem Aus- /Einschalten der Maschine nicht mehr 
aktiv. Um die jeweils festgelegte maximale Vorschub-
Geschwindigkeit nach dem Einschalten 
wiederherzustellen, müssen Sie den entsprechenden 
Zahlenwert erneut eingeben.

Stellen Sie sicher, dass Sie alle Achsen refernziert haben, 
bevor Sie den Programmlauf starten. Die TNC stoppt 
ansonsten die Bearbeitung, sobald sie einen NC-Satz mit 
einer nicht referenzierten Achse abarbeiten soll. 
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Sie haben verschiedene Möglichkeiten, einen Programmlauf zu 
unterbrechen:

 Programmierte Unterbrechungen
 Externe STOPP-Taste
Umschalten auf Programmlauf Einzelsatz
 Programmieren von nicht gesteuerten Achsen (Zählerachsen)

Registriert die TNC während eines Programmlaufs einen Fehler, so 
unterbricht sie die Bearbeitung automatisch. 

Programmierte Unterbrechungen

Unterbrechungen können Sie direkt im Bearbeitungs-Programm 
festlegen. Die TNC unterbricht den Programmlauf, sobald das 
Bearbeitungs-Programm bis zu dem Satz ausgeführt ist, der eine der 
folgenden Eingaben enthält:

 G38 (mit und ohne Zusatzfunktion)
 Zusatzfunktion M0, M2 oder M30
 Zusatzfunktion M6 (wird vom Maschinenhersteller festgelegt)

Unterbrechung durch externe STOPP-Taste

 Externe STOPP-Taste drücken: Der Satz, den die TNC zum 
Zeitpunkt des Tastendrucks abarbeitet, wird nicht vollständig 
ausgeführt; in der Status-Anzeige blinkt das „*“-Symbol

 Wenn Sie die Bearbeitung nicht fortführen wollen, dann die TNC mit 
dem Softkey INTERNER STOPP zurücksetzen: das „*“-Symbol in 
der Status-Anzeige erlischt. Programm in diesem Fall vom 
Programm-Anfang aus erneut starten

Bearbeitung unterbrechen durch Umschalten auf Betriebsart 
Programmlauf Einzelsatz

Während ein Bearbeitungs-Programm in der Betriebsart 
Programmlauf Satzfolge abgearbeitet wird, Programmlauf Einzelsatz 
wählen. Die TNC unterbricht die Bearbeitung, nachdem der aktuelle 
Bearbeitungsschritt ausgeführt wurde.

Sprünge im Programm nach einer Unterbrechung

Wenn Sie ein Programm mit der Funktion INTERNER STOPP 
unterbrochen haben, merkt sich die TNC den aktuellen 
Bearbeitungszustand. Sie können dann die Bearbeitung in der Regel 
mit NC-Start wieder fortsetzen. Wenn Sie mit der Taste GOTO andere 
Programmzeilen anwählen, setzt die TNC modal wirksame Funktionen 
(z.B. M136) nicht zurück. Das kann zu unerwünschten Effekten, wie 
z.B. fehlerhaften Vorschüben, führen.

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass Programmsprünge mit der GOTO-
Funktion modale Funktionen nicht zurücksetzen

Programm-Anfang nach einer Unterbrechung immer über 
Neuanwahl des Programms ausführen (Taste PGM MGT).
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Die TNC unterbricht den Programmlauf automatisch, sobald in einem 
Verfahrsatz eine Achse programmiert ist, die vom 
Maschinenhersteller als nicht gesteuerte Achse (Zählerachse) 
definiert wurde. In diesem Zustand können Sie die nicht gesteuerte 
Achse manuell auf die gewünschte Position fahren. Die TNC zeigt 
dabei im linken Bildschirmfenster alle anzufahrenden Sollpositionen 
an, die in diesem Satz programmiert sind. Bei nicht gesteuerten 
Achsen zeigt die TNC zusätzlich den Restweg an.

Sobald in allen Achsen die richtige Position erreicht ist, können Sie den 
Programlauf mit NC-Start fortsetzen.

  Die gewünschte Anfahrfolge wählen und jeweils mit 
NC-Start ausführen. Nicht gesteuerte Achsen 
manuell positionieren, die TNC zeigt den noch 
verbleibenden Restweg in dieser Achse mit an (siehe 
„Wiederanfahren an die Kontur” auf Seite 575)

 Bei Bedarf wählen, ob gesteuerte Achsen im 
geschwenkten oder im ungeschwenkten 
Koordinatensystem verfahren werden sollen

 Bei Bedarf gesteuerte Achsen per Handrad oder per 
Achsrichtungs-Taste verfahren

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller 
angepasst werden. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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Unterbrechung verfahren

Sie können die Maschinenachsen während einer Unterbrechung wie 
in der Betriebsart Manueller Betrieb verfahren. 

Anwendungsbeispiel: 
Freifahren der Spindel nach Werkzeugbruch

 Bearbeitung unterbrechen
 Externe Richtungstasten freigeben: Softkey MANUEL VERFAHREN 

drücken
 Ggf. per Softkey 3D ROT das Koordinatensystem aktivieren, in dem 

Sie verfahren wollen
 Maschinenachsen mit externen Richtungstasten verfahren

Kollisionsgefahr!

Wenn sie bei geschwenkter Bearbeitungsebene den 
Programmlauf unterbrechen, können Sie mit dem Softkey 
3D ROT das Koordinatensystem zwischen 
geschwenkt/ungeschwenkt und aktive Werkzeugachs-
Richtung umschalten.

Die Funktion der Achsrichtungstasten, des Handrads und 
der Wiederanfahrlogik werden dann von der TNC 
entsprechend ausgewertet. Achten Sie beim Freifahren 
darauf, dass das richtige Koordinatensystem aktiv ist, und 
die Winkelwerte der Drehachsen ggf. im 3D-ROT-Menü 
eingetragen sind.

Bei einigen Maschinen müssen Sie nach dem Softkey 
MANUEL VERFAHREN die externe START-Taste zur 
Freigabe der externen Richtungstasten drücken. Beachten 
Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Ihr Maschinenhersteller kann festlegen, dass Sie die 
Achsen bei einer Programm-Unterbrechung immer im 
momentan aktiven, ggf. also im geschwenkten, 
Koordinatensystem verfahren. Beachten Sie Ihr 
Maschinenhandbuch.
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fortsetzen

Wenn Sie den Programmlauf innerhalb einer Programmteil-
Wiederholung oder innerhalb eines Unterprogramms unterbrechen, 
müssen Sie mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N die 
Unterbrechungsstelle wieder anfahren.

Die TNC speichert bei einer Programmlauf-Unterbrechung

 die Daten des zuletzt aufgerufenen Werkzeugs
 aktive Koordinaten-Umrechnungen (z.B. Nullpunkt-Verschiebung, 

Drehung, Spiegelung)
 die Koordinaten des zuletzt definierten Kreismittelpunkts 

Die TNC nutzt gespeicherte Daten für das Wiederanfahren an die 
Kontur nach manuellem Verfahren der Maschinenachsen während 
einer Unterbrechung (Softkey POSITION ANFAHREN). 

Programmlauf mit START-Taste fortsetzen

Nach einer Unterbrechung können Sie den Programmlauf mit der 
externen START-Taste fortsetzen, wenn Sie das Programm auf 
folgende Art angehalten haben: 

 Externe STOPP-Taste gedrückt
 Programmierte Unterbrechung 

Programmlauf nach einem Fehler fortsetzen

 Fehlerursache beseitigen
 Fehlermeldung am Bildschirm löschen: Taste CE drücken
 Neustart oder Programmlauf fortsetzen an der Stelle, an der 

unterbrochen wurde

Nach einem Steuerungsabsturz

 Taste END zwei Sekunden gedrückt halten, TNC führt einen 
Warmstart aus

 Fehlerursache beseitigen
 Neustart

Bei wiederholtem Auftreten des Fehlers notieren Sie bitte die 
Fehlermeldung und benachrichtigen den Kundendienst.

Wenn Sie den Programmlauf während eines 
Bearbeitungszyklus unterbrechen, müssen Sie beim 
Wiedereinstieg mit dem Zyklusanfang fortfahren. Bereits 
ausgeführte Bearbeitungsschritte muss die TNC dann 
erneut abfahren.

Beachten Sie, dass die gespeicherten Daten solange aktiv 
bleiben, bis Sie sie zurücksetzen (z.B. indem Sie ein neues 
Programm anwählen).
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Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N (Satzvorlauf) können Sie ein 
Bearbeitungs-Programm ab einem frei wählbaren Satz N abarbeiten. 
Die Werkstück-Bearbeitung bis zu diesem Satz wird von der TNC 
rechnerisch berücksichtigt. Sie kann von der TNC grafisch dargestellt 
werden. Wenn Sie auf eine Bearbeitungs-Position innerhalb einer 
smarT.NC Punkte-Tabelle (.HP)  einsteigen, dann können Sie die 
Einstiegs-Position per Softkey grafisch unterstütz wählen. Beim 
Einstieg in eine Punkte-Tabelle mit  der Dateiendung .PNT, stellt die 
TNC keine grafische Unterstützung zur Verfügung. Sie können jedoch 
einen beliebigen Punkt über die Punktenummer als Einstiegsstelle 
definieren.

Wenn Sie ein Programm mit einem INTERNEN STOPP abgebrochen 
haben, dann bietet die TNC automatisch den Satz N zum Einstieg an, 
in dem Sie das Programm abgebrochen haben.

Sofern das Programm durch einen der nachfolgend aufgeführten 
Umstände unterbrochen wurde, speichert die TNC diesen 
Unterbrechungspunkt:

Durch einen NOT-AUS
Durch einen Stromausfall
Durch einen Steuerungsabsturz

Die Funktion VORLAUF ZU SATZ N muss vom 
Maschinenhersteller freigegeben und angepasst werden. 
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.



572  Programm-Test und Programmlauf

1
6

.4
 P

ro
g

ra
m

m
la

u
f Nachdem Sie die Funktion Satzvorlauf aufgerufen haben, können Sie 

über den Softkey LETZTEN SATZ WÄHLEN den Unterbrechungspunkt 
wieder aktivieren und per NC-Start anfahren. Die TNC zeigt dann nach 
dem Einschalten die Meldung NC-Programm wurde abgebrochen.

Der Satzvorlauf darf nicht in einem Unterprogramm 
beginnen.

Alle benötigten Programme, Tabellen und Paletten-
Dateien müssen in einer Programmlauf-Betriebsart 
angewählt sein (Status M).

Enthält das Programm bis zum Ende des Satzvorlaufs eine 
programmierte Unterbrechung, wird dort der Satzvorlauf 
unterbrochen. Um den Satzvorlauf fortzusetzen, die 
externe START-Taste drücken.

Nach einem Satzvorlauf müssen Sie das Werkzeug mit der 
Funktion POSITION ANFAHREN auf die ermittelte 
Position fahren.

Die Werkzeug-Längenkorrektur wird erst durch den 
Werkzeug-Aufruf und einen nachfolgenden Positioniersatz 
wirksam. Das gilt auch dann, wenn Sie nur die 
Werkzeuglänge geändert haben.

Die Zusatz-Funktionen M142 (modale 
Programminformationen löschen) und M143 
(Grunddrehung löschen) sind bei einem Satzvorlauf nicht 
erlaubt.

Über Maschinen-Parameter 7680 wird festgelegt, ob der 
Satzvorlauf bei verschachtelten Programmen im Satz 0 
des Hauptprogramms oder im Satz 0 des Programms 
beginnt, in dem der Programmlauf zuletzt unterbrochen 
wurde.

Mit dem Softkey 3D ROT können Sie das 
Koordinatensystem zum Anfahren der Einstiegspostion 
zwischen geschwenkt/ungeschwenkt und aktive 
Werkzeugachs-Richtung umschalten.

Wenn Sie den Satzvorlauf innerhalb einer Paletten-Tabelle 
einsetzen wollen, dann wählen Sie zunächst mit den 
Pfeiltasten in der Paletten-Tabelle das Programm, in das 
Sie einsteigen wollen und wählen dann direkt den Softkey 
VORLAUF ZU SATZ N.

Alle Tastsystemzyklen werden bei einem Satzvorlauf von 
der TNC übersprungen. Ergebnisparameter, die von 
diesen Zyklen beschrieben werden, enthalten dann ggf. 
keine Werte.

Die Funktionen M142/M143 und M120 sind bei einem 
Satzvorlauf nicht erlaubt.

Die TNC löscht vor Start des Satzvorlaufs 
Verfahrbewegungen, die Sie während des Programms mit 
M118 (Handradüberlagerung) durchgeführt hatten.
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Achtung Kollisionsgefahr!

Aus Sicherheitsgründen nach einem Satzvorlauf 
grundsätzlich den Restweg auf die Einstiegsposition 
prüfen!

Wenn Sie einen Satzvorlauf in einem Programm 
ausführen, das M128 enthält, führt die TNC ggf. 
Ausgleichsbewegungen durch. Die 
Ausgleichsbewegungen werden der Anfahrbewegung 
überlagert!

Den Satzvorlauf dürfen Sie nicht in Verbindung mit 
werkzeugorientierter Paletten-Bearbeitung verwenden. 
Der Widereinstieg kann nur auf ein noch nicht 
bearbeitetes Werkstück erfolgen!
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GOTO „0“ eingeben.
 Satzvorlauf wählen: Softkey SATZVORLAUF drücken

 Satznummer: Nummer des Satzes eingeben, bei dem 
der Vorlauf enden soll

 Programm-Name: Namen des Programms eingeben, in 
das Sie einsteigen wollen. Änderung nur erforderlich, 
wenn Sie in ein per PGM CALL gerufenes Programm 
einsteigen wollen.

 Punkte-Index: Wenn Sie im Feld Vorlauf bis N eine 
Satznummer eingegeben haben in der ein CYCL CALL 
PAT-Satz steht, dann stellt die TNC das Punktemuster 
im Feld Datei-Vorschau grafisch dar. Über die 
Softkeys NÄCHSTES ELEMENT bzw. VORHERIGES 
ELEMENT können Sie die Einstiegs-Position dann 
grafisch unterstützt wählen, sofern Sie das 
Vorschaufenster eingeblendet haben (Softkey 
VORSCHAU auf EIN stellen)

 Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen 
eingeben, die im Satz-Vorlauf berücksichtigt werden 
sollen, falls Satz N innerhalb einer Programmteil-
Wiederholung oder in einem mehrfach aufgerufenen 
Unterprogramm steht

 Satzvorlauf starten: Externe START-Taste drücken

 Kontur anfahren (siehe folgenden Abschnitt)

Einstieg mit der Taste GOTO

Achtung Kollisionsgefahr!

Beim Einstieg mit der Taste GOTO Satznummer, führen 
weder die TNC noch die PLC irgendwelche Funktionen 
aus, die einen sicheren Einstieg gewährleisten.

Wenn Sie in ein Unterprogramm mit Taste GOTO 
Satznummer einsteigen, dann überliest die TNC das 
Unterprogramm-Ende (G98 L0)! In solchen Fällen 
grundsätzlich mit der Funktion Satzvorlauf einsteigen! 
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Mit der Funktion POSITION ANFAHREN fährt die TNC das Werkzeug 
in folgenden Situationen an die Werkstück-Kontur:

Wiederanfahren nach dem Verfahren der Maschinenachsen 
während einer Unterbrechung, die ohne INTERNER STOPP 
ausgeführt wurde

Wiederanfahren nach einem Vorlauf mit VORLAUF ZU SATZ N, z.B. 
nach einer Unterbrechung mit INTERNER STOPP

Wenn sich die Position einer Achse nach dem Öffnen des 
Regelkreises während einer Programm-Unterbrechung verändert 
hat (maschinenabhängig)

Wenn in einem Verfahrsatz auch eine ungeregelte Achse 
programmiert ist (siehe „Programmieren von nicht gesteuerten 
Achsen (Zählerachsen)” auf Seite 568)

 Wiederanfahren an die Kontur wählen: Softkey POSITION 
ANFAHREN wählen

 Ggf. Maschinenstatus wiederherstellen
 Achsen in der Reihenfolge verfahren, die die TNC am Bildschirm 

vorschlägt: NC-Start-Taste drücken oder 
 Achsen in beliebiger Reihenfolge verfahren: Softkeys ANFAHREN 

X, ANFAHREN Z usw. drücken und jeweils mit externer START-
Taste aktivieren

 Bearbeitung fortsetzen: Externe START-Taste drücken



576  Programm-Test und Programmlauf

1
6

.5
 A

u
to

m
a

ti
s
c
h

e
r 

P
ro

g
ra

m
m

s
ta

rt 16.5 Automatischer Programmstart

Anwendung

Über den Softkey AUTOSTART (siehe Bild rechts oben), können Sie in 
einer Programmlauf-Betriebsart zu einem eingebbaren Zeitpunkt das 
in der jeweiligen Betriebsart aktive Programm starten: 

 Fenster zur Festlegung des Startzeitpunktes 
einblenden (siehe Bild rechts MItte)

 Zeit (Std:Min:Sek): Uhrzeit, zu der das Programm 
gestartet werden soll

 Datum (TT.MM.JJJJ): Datum, an dem das Programm 
gestartet werden soll

 Um den Start zu aktivieren: Softkey AUTOSTART auf 
EIN stellen

Um einen automatischen Programmstart durchführen zu 
können, muss die TNC von Ihrem Maschinenhersteller 
vorbereitet sein, Maschinen-Handbuch beachten.
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Anwendung

Sätze, die Sie beim Programmieren mit einem „/“-Zeichen 
gekennzeichnet haben, können Sie beim Programm-Test oder 
Programmlauf überspringen lassen: 

 Programm-Sätze mit „/“-Zeichen nicht ausführen oder 
testen: Softkey auf EIN stellen

 Programm-Sätze mit „/“-Zeichen ausführen oder 
testen: Softkey auf AUS stellen

Löschen des „/“-Zeichens

 In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren den Satz 
wählen, bei dem das Ausblendzeichen gelöscht werden soll

 „/“-Zeichen löschen

Diese Funktion wirkt nicht für TOOL DEF-Sätze.

Die zuletzt gewählte Einstellung bleibt auch nach einer 
Stromunterbrechung erhalten.
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Anwendung

Die TNC unterbricht wahlweise den Programmlauf bei Sätzen in 
denen ein M1 programmiert ist. Wenn Sie M1 in der Betriebsart 
Programmlauf verwenden, dann schaltet die TNC die Spindel und das 
Kühlmittel ggf. nicht ab, beachten Sie dazu Ihr Maschinen-Handbuch.

 Programmlauf oder Programm-Test bei Sätzen mit M1 
nicht unterbrechen: Softkey auf AUS stellen

 Programmlauf oder Programm-Test bei Sätzen mit M1 
unterbrechen: Softkey auf EIN stellen

M1 wirkt nicht in der Betriebsart Programm-Test.
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Über die MOD-Funktionen können Sie zusätzliche Anzeigen und 
Eingabemöglichkeiten wählen. Welche MOD-Funktionen zur 
Verfügung stehen, hängt von der gewählten Betriebsart ab.

MOD-Funktionen wählen

Betriebsart wählen, in der Sie MOD-Funktionen ändern möchten.

MOD-Funktionen wählen: Taste MOD drücken. Die 
Bilder rechts zeigen typische Bildschirm-Menüs für 
Programm-Einspeichern/Editieren (Bild rechts oben), 
Programm-Test (Bild rechts unten) und in einer 
Maschinen-Betriebsart (Bild nächste Seite)

Einstellungen ändern

 MOD-Funktion im angezeigten Menü mit Pfeiltasten wählen

Um eine Einstellung zu ändern, stehen – abhängig von der gewählten 
Funktion – drei Möglichkeiten zur Verfügung:

 Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der 
Verfahrbereichs-Begrenzung

 Einstellung durch Drücken der Taste ENT ändern, z.B. beim 
Festlegen der Programm-Eingabe

 Einstellung ändern über ein Auswahlfenster. Wenn mehrere 
Einstellmöglichkeiten zur Verfügung stehen, können Sie durch 
Drücken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle 
Einstellmöglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wählen Sie die 
gewünschte Einstellung direkt durch Drücken der entsprechenden 
Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste und 
anschließendem bestätigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die 
Einstellung nicht ändern wollen, schließen Sie das Fenster mit der 
Taste END

MOD-Funktionen verlassen

 MOD-Funktion beenden: Softkey ENDE oder Taste END drücken
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Abhängig von der gewählten Betriebsart stehen folgende Funktionen 
zur Verfügung:

Programm-Einspeichern/Editieren:

 Verschiedene Software-Nummern anzeigen
 Schlüsselzahl eingeben
 Schnittstelle einrichten
Ggf. Diagnosefunktionen
Ggf. maschinenspezifische Anwenderparameter
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen
Ggf. Maschinenkinematik wählen
 Laden von Service-Packs
 Zeitzone einstellen
Datenträgerprüfung starten
 Konfiguration des Funkhandrades HR 550
 Lizenz-Hinweise
 Leitrechner-Betrieb

Programm-Test:

 Verschiedene Software-Nummern anzeigen
 Schlüsselzahl eingeben
Datenschnittstelle einrichten
Rohteil im Arbeitsraum darstellen
Ggf. maschinenspezifische Anwenderparameter
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen
Ggf. Maschinenkinematik wählen
Ggf. 3D ROT-Funktion einstellen
 Zeitzone einstellen
 Lizenz-Hinweise
 Leitrechner-Betrieb

Alle übrigen Betriebsarten:

 Verschiedene Software-Nummern anzeigen
 Kennziffern für vorhandene Optionen anzeigen
 Positions-Anzeigen wählen
Maß-Einheit (mm/inch) festlegen
 Programmier-Sprache festlegen für MDI
Achsen für Ist-Positions-Übernahme festlegen
 Verfahrbereichs-Begrenzung setzen
Bezugspunkte anzeigen
Betriebszeiten anzeigen
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen
 Zeitzone einstellen
Ggf. Maschinenkinematik wählen
 Lizenz-Hinweise
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Anwendung

Folgende Software-Nummern stehen nach Anwahl der MOD-
Funktionen im TNC-Bildschirm:

NC: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN verwaltet)
 PLC: Nummer oder Name der PLC-Software (wird von Ihrem 

Maschinenhersteller verwaltet)
 Entwicklungsstand (FCL=Feature Content Level): Auf der 

Steuerung installierter Entwicklungsstand (siehe 
„Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)” auf Seite 10). Die 
TNC zeigt am Programmierplatz --- an, da dort kein 
Entwicklungsstand verwaltet wird

DSP1 bis DSP3: Nummer der Drehzahlregler-Software (wird von 
HEIDENHAIN verwaltet)

 ICTL1 und ICTL3: Nummer der Stromregler-Software (wird von 
HEIDENHAIN verwaltet)
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Anwendung

Die TNC benötigt für folgende Funktionen eine Schlüssel-Zahl:

Zusätzlich können Sie über das Schlüsselwort version eine Datei 
erstellen, die alle aktuellen Software-Nummern Ihrer Steuerung 
enthält:

 Schlüsselwort version eingeben, mit Taste ENT bestätigen
 Die TNC zeigt am Bildschirm alle aktuellen Software-Nummern an
 Versionsübersicht beenden: Taste END drücken

Musterdateien kopieren

Für verschiedene Datei-Typen (Paletten-Dateien, frei definierbare 
Tabellen, Schnittdaten-Tabellen usw.) sind in der TNC Musterdateien 
abgelegt. Um die Musterdateien auf der TNC-Partition zur Verfügung 
zu haben, gehen Sie wie folgt vor:

 Geben Sie die Schlüsselzahl 123 ein, bestätigen Sie mit der Taste 
ENT: Sie befinden sich nun in den Anwender-Parametern

 Drücken Sie die Taste MOD, die TNC blendet verschiedene 
Informationen ein

 Drücken Sie den Softkey UPDATE DATA, die TNC wechselt in das 
Menü für Software-Aktualisierungen.

 Drücken Sie den Softkey COPY SAMPLE FILES, die TNC kopiert alle 
verfügbaren Musterdateien auf die TNC-Partition. Beachten Sie, 
dass die TNC bereits von Ihnen veränderte Musterdateien (z.B. 
Schnittdaten-Tabellen) überschreibt

 Drücken Sie zwei Mal die Taste END, Sie befinden sich nun wieder 
im Ausgangsbildschirm

Funktion Schlüssel-Zahl

Anwender-Parameter wählen und 
Musterdateien kopieren

123

Ethernet-Karte konfigurieren (nicht iTNC 530 
mit Windows XP)

NET123
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Anwendung

Mit dieser Funktion können Sie auf einfache Weise an Ihrer TNC ein 
Software-Update durchführen

 Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wählen
 Taste MOD drücken
 Software-Update starten: Softkey „Service-Pack laden“ drücken, 

die TNC zeigt ein Überblendfenster zur Auswahl des Update-Files
 Mit den Pfeiltasten das Verzeichnis wählen, in dem das Service-

Pack gespeichert ist. Die Taste ENT klappt die jeweilige Unter-
Verzeichnisstruktur auf

 Datei wählen: Taste ENT auf dem gewählten Verzeichnis zweimal 
drücken. Die TNC wechselt vom Verzeichnisfenster ins Dateifenster

 Update-Vorgang starten: Datei mit Taste ENT wählen: Die TNC 
entpackt alle erforderlichen Dateien und startet anschließend die 
Steuerung neu. Dieser Vorgang kann einige Minuten in Anspruch 
nehmen

Setzen Sie sich unbedingt mit Ihrem Maschinenhersteller 
in Verbindung, bevor Sie ein Service-Pack installieren.

Die TNC führt nach Beendigung des Installations-
Vorgangs einen Warmstart aus. Maschine vor dem Laden 
des Service-Packs in den NOT-AUS-Zustand bringen. 

Falls noch nicht durchgeführt: Netzlaufwerk verbinden, 
von dem aus Sie das Service-Pack einspielen wollen.
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Anwendung

Zum Einrichten der Datenschnittstellen drücken Sie den Softkey 
RS 232- / RS 422 - EINRICHT. Die TNC zeigt ein Bildschirm-Menü, in 
das Sie folgende Einstellungen eingeben:

RS-232-Schnittstelle einrichten

Betriebsart und Baud-Raten werden für die RS-232-Schnittstelle links 
im Bildschirm eingetragen.

RS-422-Schnittstelle einrichten

Betriebsart und Baud-Raten werden für die RS-422-Schnittstelle 
rechts im Bildschirm eingetragen.

BETRIEBSART des externen Geräts wählen

BAUD-RATE einstellen

Die BAUD-RATE (Datenübertragungs-Geschwindigkeit) ist zwischen 
110 und 115.200 Baud wählbar.

In der Betriebsart EXT können Sie die Funktionen „alle 
Programme einlesen“, „angebotenes Programm 
einlesen“ und „Verzeichnis einlesen“ nicht nutzen.

Externes Gerät Betriebsart Symbol

PC mit HEIDENHAIN 
Übertragungs-Software 
TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN Disketten-Einheiten
FE 401 B
FE 401 ab Prog.-Nr. 230 626 03

FE1
FE1

Fremdgeräte, wie Drucker, Leser, 
Stanzer, PC ohne TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Mit dieser Funktion legen Sie fest, wohin Daten von der TNC 
übertragen werden.

Anwendungen:

Werte mit der Q-Parameter-Funktion FN15 ausgeben
Werte mit der Q-Parameter-Funktion FN16 ausgeben

Von der TNC-Betriebsart hängt ab, ob die Funktion PRINT oder PRINT-
TEST benutzt wird:

PRINT und PRINT-TEST können Sie wie folgt einstellen:

Datei-Namen:

TNC-Betriebsart Übertragungs-Funktion

Programmlauf Einzelsatz PRINT

Programmlauf Satzfolge PRINT

Programm-Test PRINT-TEST

Funktion Pfad

Daten über RS-232 ausgeben RS232:\....

Daten über RS-422 ausgeben RS422:\....

Daten auf der Festplatte der TNC 
ablegen

TNC:\....

Daten auf einem Server ablegen, 
der mit der TNC verbunden ist

servername:\....

Daten in dem Verzeichnis 
speichern, in dem das Programm 
mit FN15/FN16 steht

leer

Daten Betriebsart Datei-Name

Werte mit D15 Programmlauf %FN15RUN.A

Werte mit D15 Programm-Test %FN15SIM.A
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Zur Übertragung von Dateien von der TNC und zur TNC, sollten Sie die 
HEIDENHAIN-Software zur Datenübertragung TNCremoNT benutzen. 
Mit TNCremoNT können Sie über die serielle Schnittstelle oder über 
die Ethernet-Schnitstelle alle HEIDENHAIN-Steuerungen ansteuern.

System-Voraussetzungen für TNCremoNT:

 PC mit 486 Prozessor oder besser
Betriebssystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 

Windows 2000, Windows XP, Windows Vista
 16 MByte Arbeitsspeicher
 5 MByte frei auf Ihrer Festplatte
 Eine freie serielle Schnittstelle oder Anbindung ans TCP/IP-

Netzwerk

Installation unter Windows

 Starten Sie das Installations-Programm SETUP.EXE mit dem Datei-
Manager (Explorer)

 Folgen Sie den Anweisungen des Setup-Programms

TNCremoNT unter Windows starten

 Klicken Sie auf <Start>, <Programme>, <HEIDENHAIN 
Anwendungen>, <TNCremoNT>

Wenn Sie TNCremoNT das erste Mal starten, versucht TNCremoNT 
automatisch eine Verbindung zur TNC herzustellen.

Die aktuelle Version von TNCremoNT können Sie 
kostenlos von der HEIDENHAIN Filebase herunterladen 
(www.heidenhain.de, <Services und Dokumentation>, 
<Software>, <PC-Software>, <TNCremoNT>).
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Überprüfen Sie, ob die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle 
Ihres Rechners, bzw. am Netzwerk angeschlossen ist.

Nachdem Sie die TNCremoNT gestartet haben, sehen Sie im oberen 
Teil des Hauptfensters 1 alle Dateien, die im aktiven Verzeichnis 
gespeichert sind. Über <Datei>, <Ordner wechseln> können Sie ein 
beliebiges Laufwerk bzw. ein anderes Verzeichnis auf Ihrem Rechner 
wählen.

Wenn Sie die Datenübertragung vom PC aus steuern wollen, dann 
bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

 Wählen Sie <Datei>, <Verbindung erstellen>. Die TNCremoNT 
empfängt nun die Datei- und Verzeichnis-Struktur von der TNC und 
zeigt diese im unteren Teil des Hauptfensters 2 an 

 Um eine Datei von der TNC zum PC zu übertragen, wählen Sie die 
Datei im TNC-Fenster durch Mausklick und ziehen die markierte 
Datei bei gedrückter Maustaste in das PC-Fenster 1

 Um eine Datei vom PC zur TNC zu übertragen, wählen Sie die Datei 
im PC-Fenster durch Mausklick und ziehen die markierte Datei bei 
gedrückter Maustaste in das TNC-Fenster 2

Wenn Sie die Datenübertragung von der TNC aus steuern wollen, 
dann bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

 Wählen Sie <Extras>, <TNCserver>. Die TNCremoNT startet dann 
den Serverbetrieb und kann von der TNC Daten empfangen, bzw. an 
die TNC Daten senden

 Wählen Sie auf der TNC die Funktionen zur Datei-Verwaltung über 
die Taste PGM MGT (siehe „Datenübertragung zu/von einem 
externen Datenträger” auf Seite 146) und übertragen die 
gewünschten Dateien

TNCremoNT beenden

Wählen Sie den Menüpunkt <Datei>, <Beenden>

Bevor Sie ein Programm von der TNC zum PC übertragen 
unbedingt sicherstellen, dass Sie das momentan auf der 
TNC angewählte Programm auch gespeichert haben. Die 
TNC speichert Änderungen automatisch, wenn Sie die 
Betriebsart auf der TNC wechseln oder wenn Sie über die 
Taste PGM MGT die Datei-Verwaltung anwählen. 

Beachten Sie auch die kontextsensitive Hilfefunktion von 
TNCremoNT, in der alle Funktionen erklärt sind. Der Aufruf 
erfolgt über die Taste F1.
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Einführung

Die TNC ist standardmäßig mit einer Ethernet-Karte ausgerüstet, um 
die Steuerung als Client in Ihr Netzwerk einzubinden. Die TNC 
überträgt Daten über die Ethernet-Karte mit

 dem smb-Protokoll (server message block) für Windows-
Betriebssysteme, oder

 der TCP/IP-Protokoll-Familie (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) und mit Hilfe des NFS (Network File System). Die TNC 
unterstützt auch das NFS V3-Protokoll, mit dem sich höhere 
Datenübertragungsraten erzielen lassen

Anschluss-Möglichkeiten

Sie können die Ethernet-Karte der TNC über den RJ45-Anschluss 
(X26,100BaseTX bzw. 10BaseT) in Ihr Netzwerk einbinden oder direkt 
mit einem PC verbinden. Der Anschluss ist galvanisch von der 
Steuerungselektronik getrennt.

Beim 100BaseTX bzw. 10BaseT-Anschluss verwenden Sie Twisted 
Pair-Kabel, um die TNC an Ihr Netzwerk anzuschließen.

TNC konfigurieren

 Drücken Sie in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren die 
Taste MOD. Geben Sie die Schlüsselzahl NET123 ein, die TNC zeigt 
den Hauptbildschirm zur Netzwerk-Konfiguration

Die maximale Kabellänge zwischen TNC und einem 
Knotenpunkt ist abhängig von der Güteklasse des Kabels, 
von der Ummantelung und von der Art des Netzwerks 
(100BaseTX oder 10BaseT). 

Wenn Sie die TNC direkt mit einem PC verbinden, müssen 
Sie ein gekreuztes Kabel verwenden.

Lassen Sie die TNC von einem Netzwerk-Spezialisten 
konfigurieren.

Beachten Sie, dass die TNC einen automatischen 
Warmstart durchführt, wenn Sie die IP-Adresse der TNC 
ändern.
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 Drücken Sie den Softkey DEFINE NET zur Eingabe der allgemeinen 
Netzwerk-Einstellungen. Reiter Computernamen ist aktiv:

 Wählen Sie den Reiter Schnittstellen zur Eingabe der 
Schnittstellen-Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Primäre 
Schnittstelle

Name der Ethernet-Schnittstelle, die in Ihr 
Firmennetzwerk eingebunden werden soll. Nur 
aktiv, wenn eine optionale zweite 
Ethernetschnittstelle in der 
Steuerungshardware zur Verfügung steht

Rechnername Name, mit der die TNC in Ihrem 
Firmennetzwerk sichtbar sein soll

Host-Datei Nur für Sonderanwendungen erforderlich: 
Name einer Datei, in der Zuordnungen zwischen 
IP-Adressen und Rechnernamen definiert sind

Einstellung Bedeutung

Schnittstellen
-Liste

Liste der aktiven Ethernet-Schnittstellen. Eine 
der aufgelisteten Schnittstellen selektieren (per 
Mouse oder per Pfeiltasten)

 Schaltfläche Aktivieren:
Gewählte Schnittstelle aktivieren (X in Spalte 
Aktiv)

 Schaltfläche Deaktivieren:
Gewählte Schnittstelle deaktivieren (- in 
Spalte Aktiv)

 Schaltfläche Konfigurieren:
Konfigurationsmenü öffnen

IP-Forwarding 
erlauben

Diese Funktion muss standardmäßig 
deaktiviert sein. 
Funktion nur aktivieren, wenn zu 
Diagnosezwecken von extern über die TNC auf 
die optional vorhandene zweite TNC Ethernet-
Schnittstelle zugegriffen werden soll. Nur in 
Verbindung mit dem Kundendienst akivieren
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Konfigurations-Menüs:

Einstellung Bedeutung

Status  Schnittstelle aktiv:
Verbindungsstatus der gewählten Ethernet-
Schnittstelle

 Name:
Name der Schnittstelle, die Sie gerade 
konfigurieren

 Steckerverbindung:
Nummer der Steckerverbindung dieser 
Schnittstelle an der Logikeinheit der 
Steuerung

Profil Hier können Sie ein Profil erstellen bzw. 
auswählen, in dem alle in diesem Fenster 
sichtbaren Einstellungen hinterlegt sind. 
HEIDENHAIN stellt zwei Standardprofile zur 
Verfügung:

 DHCP-LAN:
Einstellungen für die Standard TNC Ethernet-
Schnittstelle, die in einem Standard-
Firmennetz funktionieren sollten

 MachineNet:
Einstellungen für die zweite, optionale 
Ethernet-Schnittstelle, zur Konfiguration des 
Maschinennetzwerks

Über die entsprechenden Schaltflächen können 
Sie die Profile speichern, laden und löschen

IP-Adresse Option IP-Adresse automatisch beziehen:
Die TNC soll die IP-Adresse vom DHCP-
Server beziehen

Option IP-Adresse manuell einstellen:
IP-Adresse und Subnet-Mask manuell 
definieren. Eingabe: Jeweils vier durch Punkt 
getrennte Zahlenwerte, z.B. 160.1.180.20 
und 255.255.0.0



592  MOD-Funktionen

1
7.

6
 E

th
e

rn
e

t-
S

c
h

n
it

ts
te

ll
e

 Änderungen mit Schaltfläche OK übernehmen oder mit Schaltfläche 
Abbrechen verwerfen

 Wählen Sie den Reiter Internet:

Domain Name 
Server (DNS)

Option DNS automatisch beziehen:
Die TNC soll die IP-Adresse des Domain 
Name Servers automatisch beziehen

Option DNS manuell konfigurieren:
IP-Adressen der Server und Domänenname 
manuell eingeben

Default 
Gateway

Option Default GW automatisch beziehen:
Die TNC soll den Default-Gateway 
automatisch beziehen

Option Default GW manuell konfigurieren:
IP-Adressen des Default-Gateways manuell 
eingeben

Einstellung Bedeutung

Einstellung Bedeutung

Proxy  Direkte Verbindung zum Internet /NAT:
Internet-Anfragen leitet die Steuerung an das 
Default-Gateway weiter und müssen dort 
über Network Address Translation 
weitergegeben werden (z.B. bei direktem 
Anschluss an ein Modem)

 Proxy verwenden:
Adresse und Port des Internet-Routers im 
Netzwerk definieren, beim Netzwerk-
Administrator erfragen

Fernwartung Der Maschinenhersteller konfiguriert hier den 
Server für die Fernwartung. Änderungen nur in 
Absprache mit Ihrem Maschinenhersteller 
durchführen
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Routing-Einstellungen:

 Wählen Sie den Reiter NFS UID/GID zur Eingabe von Benutzer- und 
Gruppenkennungen:

 Wählen Sie den Reiter DHCP-Server zur Konfiguration der DHCP-
Server-Einstellungen des Maschinennetzes.

Einstellung Bedeutung

Ping Im Eingabefeld Adresse: die IP-Nummer 
eingeben, zu der Sie eine Netzwerk-Verbindung 
prüfen wollen. Eingabe: Vier durch Punkt 
getrennte Zahlenwerte, z.B. 160.1.180.20. 
Alternativ können Sie auch den Rechnernamen 
eingeben, zu dem Sie die Verbindung prüfen 
wollen

 Schaltfläche Start: Prüfung starten, die TNC 
blendet Statusinformationen im Pingfeld ein

 Schaltfläche Stopp: Prüfung beenden

Routing Für Netzwerkspezialisten: Statusinformationen 
des Betriebssystems zum aktuellen Routing

 Schaltfläche Aktualisieren: 
Routing aktualisieren

Einstellung Bedeutung

UID/GID für 
NFS-Shares 
setzen

 User ID:
Definition, mit welcher User-Identifikation der 
Endanwender im Netzwerk auf Dateien 
zugreift. Wert beim Netzwerk-Spezialisten 
erfragen

 Group ID:
Definition, mit welcher Gruppen-Identifikation 
Sie im Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert 
beim Netzwerk-Spezialisten erfragen

Die Konfiguration des DHCP-Servers ist über ein 
Passwort geschützt. Setzen Sie sich bitte mit Ihrem 
Maschinenhersteller in Verbindung.
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Einstellung Bedeutung

DHCP Server 
aktiv auf:

 IP Adressen ab:
Definition, ab welcher IP-Adresse die TNC 
den Pool der dynamischen IP-Adressen 
ableiten soll. Die ausgegrauten Werte 
übernimmt die TNC aus der statischen IP-
Adresse der definierten Ethernet-
Schnittstelle, diese sind nicht veränderbar.

 IP Adressen bis:
Definition, bis zu welcher IP-Adresse die TNC 
den Pool der dynamischen IP-Adressen 
ableiten soll.

 Lease Time (Stunden):
Zeit, innerhalb der die dynamische IP-Adresse 
für einen Client reserviert bleiben soll. Meldet 
sich ein Client innerhalb dieser Zeit an, dann 
weist die TNC wieder dieselbe dynamische 
IP-Adresse zu.

 Domainname:
Hier können Sie bei Bedarf einen Namen für 
das Maschinennetz definieren. Ist 
erforderlich, wenn z.B. gleiche Namen im 
Maschinennetz und dem externen Netz 
vergeben sind.

 DNS nach extern weiterleiten:
Wenn IP Forwarding aktiv ist (Reiter 
Schnittstellen) können Sie bei aktiver 
Option festlegen, dass die Namensauflösung 
für Geräte am Maschinennetz auch vom 
externen Netz verwendet werden kann. 

 DNS von extern weiterleiten:
Wenn IP Forwarding aktiv ist (Reiter 
Schnittstellen) können Sie bei aktiver 
Option festlegen, dass die TNS DNS-
Anfragen von Geräten innerhalb des 
Maschinennetzes auch an den Namensserver 
des externen Netzes weiterleiten soll, sofern 
der DNS-Server der MC die Anfrage nicht 
beantworten kann.

 Schaltfläche Status:
Übersicht der Geräte aufrufen, die im 
Maschinennetz mit dynamischer IP-Adresse 
versorgt sind. Zusätzlich können Sie 
Einstellungen für diese Geräte vornehmen

 Schaltfläche Erweiterte Optionen:
Erweiterte Einstellmöglichkeiten für den 
DNS-/DHCP-Server.

 Schaltfläche Setze Standardwerte:
Werkseinstellungen setzen.
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 Drücken Sie den Softkey DEFINE MOUNT zur Eingabe der 
gerätespezifischen Netzwerk-Einstellungen. Sie können beliebig 
viele Netzwerk-Einstellungen festlegen, jedoch nur maximal 7 
gleichzeitig verwalten

Einstellung Bedeutung

Netzwerklaufwerk Liste aller verbundenen Netzwerklaufwerke. 
In den Spalten zeigt die TNC den jeweiligen 
Status der Netzwerkverbindungen an:

 Mount:
Netzlaufwerk verbunden/nicht verbunden

 Auto:
Netzlaufwerk soll automatisch/manuel 
verbunden werden

 Typ:
Art der Netzwerk-Verbindung. Möglich 
sind cifs und nfs

 Laufwerk:
Bezeichnung des Laufwerks auf der TNC

 ID:
Interne ID die kennzeichnet, wenn Sie 
mehrere Verbindungen über einen Mount-
Point definiert haben

 Server:
Name des Servers

 Freigabename:
Name des Verzeichnisses auf dem Server 
auf das die TNC zugreifen soll

 Benutzer:
Name des Benutzers am Netzwerk

 Passwort:
Netzlaufwerk Passwort geschützt oder 
nicht

 Passwort erfragen?:
Passwort beim Verbinden erfragen/nicht 
erfragen

 Optionen:
Anzeige von zusätzlichen 
Verbindungsoptionen

Über die Schaltflächen verwalten Sie die 
Netzlaufwerke. 

Um Netzwerklaufwerke hinzuzufügen, 
verwenden Sie die Schaltfläche Hinzufügen: 
Die TNC startet dann den Verbindungs-
Assistenten, in dem Sie alle erforderlichen 
Angaben dialoggeführt eingeben können
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Sie können die iTNC auch direkt mit einem-PC verbinden, der mit einer 
Ethernet-Karte ausgerüstet ist. Lassen Sie diese Einstellungen von 
einem Netzwerk-Spezialisten durchführen, Sie müssen ggf. die IP-
Adresse Ihres PC an die IP-Adresse der iTNC anpassen lassen.

Voraussetzung:

Die Netzwerkkarte muss auf dem PC bereits installiert und 
funktionsfähig sein.

Wenn Sie den PC, mit dem Sie die iTNC verbinden wollen, 
bereits in ihrem Firmennetz eingebunden haben, sollten 
Sie die PC-Netzwerk-Adresse beibehalten und die 
Netzwerk-Adresse der TNC anpassen (siehe „TNC 
konfigurieren” auf Seite 589).
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Anwendung

Über die MOD-Funktion legen Sie fest, welche Verzeichnisse bzw. 
Dateien von der TNC angezeigt werden sollen:

 Einstellung PGM MGT: Neu Mouse-Bedienbare Datei-Verwaltung oder 
alte Datei-Verwaltung wählen

 Einstellung Abhängige Dateien: Definieren, ob abhängige Dateien 
angezeigt werden sollen oder nicht. Einstellung Manuell zeigt 
abhängige Dateien an, Einstellung Automatisch zeigt abhängige 
Dateien nicht an

Einstellung PGM MGT ändern

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey RS232 RS422 EINRICHT. drücken
 Einstellung PGM MGT wählen: Hellfeld mit Pfeiltasten auf 

Einstellung PGM MGT schieben, mit Taste ENT zwischen Erweitert 2 
und Erweitert 1 umschalten

Die Neue Datei-Verwaltung (Einstellung Erweitert 2) bietet folgende 
Vorteile:

 Vollständige Mouse-Bedienung zusätzlich zur Tastenbedienung 
möglich

 Sortierfunktion verfügbar
 Texteingabe synchronisiert das Hellfeld auf den nächstmöglichen 

Dateinamen
 Favoriten-Verwaltung
 Konfigurationsmöglichkeit der anzuzeigenden Informationen
Datumsformat einstellbar
 Fenstergrößen flexibel einstellbar
 Schnellbedienung durch Verwendung von Shortcuts möglich

Weitere Informationen: Siehe „Arbeiten mit der Datei-
Verwaltung”, Seite 119.
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Abhängige Dateien haben zusätzlich zur Dateikennung die Endung 
.SEC.DEP (SECtion = engl. Gliederung, DEPendent = engl. abhängig). 
Folgende unterschiedliche Typen stehen zur Verfügung:

 .H.SEC.DEP
Dateien mit der Endung .SEC.DEP erzeugt die TNC, wenn Sie mit der 
Gliederungsfunktion arbeiten. In der Datei stehen Informationen, die 
die TNC benötigt, um schneller von einem Gliederungspunkt auf 
den nächsten zu springen

 .T.DEP: Werkzeug-Einsatzdatei für einzelne Klartext-Dialog-
Programme (siehe „Werkzeug-Einsatzprüfung” auf Seite 198)

 .P.T.DEP: Werkzeug-Einsatzdatei für eine komplette Palette
Dateien mit der Endung .P.T.DEP erzeugt die TNC, wenn Sie in einer 
Programmlauf-Betriebsart die Werkzeug-Einsatzprüfung (siehe 
„Werkzeug-Einsatzprüfung” auf Seite 198) für einen Paletteneintrag 
der aktiven Paletten-Datei durchführen. In dieser Datei ist dann die 
Summe aller Werkzeug-Einsatzzeiten aufgeführt, also die 
Einsatzzeiten aller Werkzeuge, die Sie innerhalb der Palette 
verwenden

 .H.AFC.DEP: Datei, in der die TNC die Regelparameter für die 
adaptive Vorschubregelung AFC speichert (siehe „Adaptive 
Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf Seite 399)

 .H.AFC2.DEP: Datei, in der die TNC statistische Daten der adaptiven 
Vorschubregelung AFC speichert (siehe „Adaptive 
Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf Seite 399)

MOD-Einstellung Abhängige Dateien ändern

 Datei-Verwaltung in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren wählen: Taste PGM MGT drücken

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Einstellung Abhängige Dateien wählen: Hellfeld mit Pfeiltasten auf 

Einstellung Abhängige Dateien schieben, mit Taste ENT zwischen 
AUTOMATISCH und MANUELL umschalten

Abhängige Dateien sind in der Datei-Verwaltung nur 
sichtbar, wenn Sie die Einstellung MANUELL gewählt 
haben.

Existieren zu einer Datei abhängige Dateien, dann zeigt die 
TNC in der Status-Spalte der Datei-Verwaltung ein +-
Zeichen an (nur wenn Abhängige Dateien auf AUTOMATISCH 
gestellt ist).
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Anwenderparameter

Anwendung

Um die Einstellung maschinenspezifischer Funktionen für den 
Anwender zu ermöglichen, kann Ihr Maschinenhersteller bis zu 16 
Maschinen-Parameter als Anwender-Parameter definieren.

Diese Funktion steht nicht bei allen TNC’s zur Verfügung. 
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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n 17.9 Rohteil im Arbeitsraum 
darstellen

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test können Sie die Lage des Rohteils im 
Arbeitsraum der Maschine grafisch überprüfen und die Arbeitsraum-
Überwachung in der Betriebsart Programm-Test aktivieren.

Die TNC stellt einen transparenten Quader als Arbeitsraum dar, 
dessen Maße in der Tabelle Verfahrbereich aufgeführt sind 
(Standardfarbe: Grün). Die Maße für den Arbeitsraum entnimmt die 
TNC aus den Maschinen-Parametern für den aktiven Verfahrbereich. 
Da der Verfahrbereich im Referenzsystem der Maschine definiert ist, 
entspricht der Nullpunkt des Quaders dem Maschinen-Nullpunkt. Die 
Lage des Maschinen-Nullpunkts im Quader können Sie durch drücken 
des Softkeys M91 (2. Softkey-Leiste) sichtbar machen (Standardfarbe: 
Weiß).

Ein weiterer transparenter Quader stellt das Rohteil dar, dessen 
Abmaße in der Tabelle BLK FORM aufgeführt sind (Standardfarbe: Blau). 
Die Abmaße übernimmt die TNC aus der Rohteil-Definition des 
angewählten Programms. Der Rohteil-Quader definiert das Eingabe-
Koordinatensystem, dessen Nullpunkt innerhalb des Verfahrbereichs-
Quaders liegt. Die Lage des aktiven Nullpunkts innerhalb des 
Verfahrbereiches können Sie durch Drücken des Softkeys 
„Werkstück-Nullpunkt anzeigen“ (2. Softkey-Leiste) sichtbar machen.

Wo sich das Rohteil innerhalb des Arbeitsraumes befindet ist im 
Normalfall für den Programm-Test unerheblich. Wenn Sie jedoch 
Programme testen, die Verfahrbewegungen mit M91 oder M92 
enthalten, müssen Sie das Rohteil „grafisch“ so verschieben, dass 
keine Konturverletzungen auftreten. Benützen Sie dazu die in der 
nachfolgenden Tabelle aufgeführten Softkeys.

Wenn Sie einen grafischen Kollisionstest durchführen 
wollen (Software-Option), müssen Sie den Bezugspunkt 
ggf. grafisch so verschieben, dass keine 
Kollisionswarnungen auftreten.

Über den Softkey „Werkstück-Nullpunkt im Arbeitsraum 
anzeigen” können Sie sich die Lage des Rohteils im 
Maschinen-Koordinatensystem anzeigen lassen. Auf 
diese Koordinaten müssen Sie dann ihr Werkstück auf 
dem Maschinentisch platzieren, um beim Abarbeiten 
dieselben Verhältnisse wie beim Kollisionstest zu haben.
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Betriebsart Programm-Test aktivieren, um das Programm mit dem 
aktuellen Bezugspunkt und den aktiven Verfahrbereichen zu testen 
(siehe nachfolgende Tabelle, letzte Zeile).

Funktion Softkey

Rohteil nach links verschieben

Rohteil nach rechts verschieben

Rohteil nach vorne verschieben

Rohteil nach hinten verschieben

Rohteil nach oben verschieben

Rohteil nach unten verschieben

Rohteil bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt 
anzeigen: Die TNC übernimmt den aktiven 
Bezugspunkt (Preset) und die aktiven 
Endschalterpositionen aus den Maschinen-
Betriebsarten in den Programm-Test

Gesamten Verfahrbereich bezogen auf das 
dargestellte Rohteil anzeigen

Maschinen-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen

Vom Maschinenhersteller festgelegte Position (z.B. 
Werkzeug- Wechselpunkt) im Arbeitsraum anzeigen

Werkstück-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen

Arbeitsraum-Überwachung beim Programm-Test 
einschalten (EIN)/ ausschalten (AUS)
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Auf der dritten Softkey-Leiste stehen Ihnen Funktionen zur Verfügung, 
mit denen Sie die Gesamtdarstellung drehen und kippen können:

Funktion Softkeys

Darstellung vertikal drehen

Darstellung horizontal kippen
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Anwendung

Für den Manuellen Betrieb und die Programmlauf-Betriebsarten 
können Sie die Anzeige der Koordinaten beeinflussen:

Das Bild rechts zeigt verschiedene Positionen des Werkzeugs

1 Ausgangs-Position
2 Ziel-Position des Werkzeugs
3 Werkstück-Nullpunkt
4 Maschinen-Nullpunkt

Für die Positions-Anzeigen der TNC können Sie folgende Koordinaten 
wählen:

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 1 wählen Sie die Positions-
Anzeige in der Status-Anzeige.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 2 wählen Sie die Positions-
Anzeige in der zusätzlichen Status-Anzeige.

SOLL

IST

REF RESTW

11 12

13

14

Funktion Anzeige

Ist-Position; momentane Werkzeug-Position IST

Referenz-Position; Ist-Position bezogen auf den 
Maschinen-Nullpunkt

REF

Schleppfehler; Differenz zwischen Soll und Ist-
Position

SCHPF

Soll-Position; von der TNC aktuell vorgegebener 
Wert

SOLL

Restweg zur programmierten Position im 
Maschinen-Koordinatensystem; Differenz 
zwischen Ist- und Ziel-Position

RESTW

Restweg zur programmierten Position im aktiven 
(ggf. geschwenkten) Koordinaten-System; 
Differenz zwischen Ist- und Ziel-Position

RW-3D

Verfahrwege, die mit der Funktion Handrad-
Überlagerung (M118) ausgeführt wurden
(Nur Positions-Anzeige 2)

M118
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Anwendung

Mit dieser MOD-Funktion legen Sie fest, ob die TNC Koordinaten in 
mm oder Inch (Zoll-System) anzeigen soll.

Metrisches Maßsystem: z.B. X = 15,789 (mm) MOD-Funktion 
Wechsel mm/inch = mm. Anzeige mit 3 Stellen nach dem Komma

 Zoll-System: z.B. X = 0,6216 (inch) MOD-Funktion Wechsel 
mm/inch = inch. Anzeige mit 4 Stellen nach dem Komma

Wenn Sie die Inch-Anzeige aktiv haben, zeigt die TNC auch den 
Vorschub in inch/min an. In einem Inch-Programm müssen Sie den 
Vorschub mit einem Faktor 10 größer eingeben.
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wählen

Anwendung

Mit der MOD-Funktion Programm-Eingabe schalten Sie die 
Programmierung der Datei $MDI um.

 $MDI.H im Klartext-Dialog programmieren:
Programm-Eingabe: HEIDENHAIN 

 $MDI.I gemäß DIN/ISO programmieren: 
Programm-Eingabe: ISO
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Generierung

Anwendung

Im Eingabe-Feld für die Achsauswahl legen Sie fest, welche 
Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position in einen G01-Satz 
übernommen werden. Die Generierung eines separaten G01-Satzes 
erfolgt mit der Taste „Ist-Position übernehmen“. Die Auswahl der 
Achsen erfolgt wie bei Maschinen-Parametern bitorientiert:

Achsauswahl %11111: X, Y, Z, IV., V. Achse übernehmen

Achsauswahl %01111: X, Y, Z, IV. Achse übernehmen

Achsauswahl %00111: X, Y, Z Achse übernehmen

Achsauswahl %00011: X, Y Achse übernehmen

Achsauswahl %00001: X Achse übernehmen
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Begrenzungen eingeben, 
Nullpunkt-Anzeige

Anwendung

Innerhalb des maximalen Verfahrbereichs können Sie den tatsächlich 
nutzbaren Verfahrweg für die Koordinatenachsen einschränken.

Anwendungsbeispiel: Teilapparat gegen Kollisionen sichern.

Der maximale Verfahrbereich ist durch Software-Endschalter 
begrenzt. Der tatsächlich nutzbare Verfahrweg wird mit der MOD-
Funktion VERFAHRBEREICH eingeschränkt: Dazu geben Sie die 
Maximalwerte in positiver und negativer Richtung der Achsen 
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt ein. Wenn Ihre Maschine über 
mehrere Verfahrbereiche verfügt, können Sie die Begrenzung für 
jeden Verfahrbereich separat einstellen (Softkey VERFAHRBEREICH 
(1) bis VERFAHRBEREICH (3)).

Arbeiten ohne Verfahrbereichs-Begrenzung

Für Koordinatenachsen, die ohne Verfahrbereichs-Begrenzungen 
verfahren werden sollen, geben Sie den maximalen Verfahrweg der 
TNC (+/- 99999 mm) als VERFAHRBEREICH ein.

Maximalen Verfahrbereich ermitteln und 

eingeben

 Positions-Anzeige REF anwählen
 Gewünschte positive und negative End-Positionen der X-, Y- und Z-

Achse anfahren
 Werte mit Vorzeichen notieren
 MOD-Funktionen wählen: Taste MOD drücken

 Verfahrbereichs-Begrenzung eingeben: Softkey 
VERFAHRBEREICH drücken. Notierte Werte für die 
Achsen als Begrenzungen eingeben

MOD-Funktion verlassen: Softkey ENDE drücken

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

Aktive Werkzeug-Radiuskorrekturen werden bei 
Verfahrbereichs-Begrenzungen nicht berücksichtigt.

Verfahrbereichs-Begrenzungen und Software-Endschalter 
werden berücksichtigt, nachdem die Referenz-Punkte 
überfahren sind.
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Die im Bildschirm rechts oben angezeigten Werte definieren den 
momentan aktiven Bezugspunkt. Der Bezugspunkt kann manuell 
gesetzt oder aus der Preset-Tabelle aktiviert worden sein. Sie können 
den Bezugspunkt im Bildschirm-Menü nicht verändern.

Die angezeigten Werte sind abhängig von Ihrer 
Maschinen-Konfiguration.
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Anwendung

Hilfe-Dateien sollen den Bediener in Situationen unterstützen, in 
denen festgelegte Handlungsweisen, z.B. das Freifahren der 
Maschine nach einer Stromunterbrechung, erforderlich sind. Auch 
Zusatz-Funktionen lassen sich in einer HILFE-Datei dokumentieren. 
Das Bild rechts zeigt die Anzeige einer HILFE-Datei.

HILFE-DATEIEN wählen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
Wählen der zuletzt aktiven HILFE-Datei: Softkey 

HILFE drücken

 Falls nötig, Datei Verwaltung aufrufen (Taste PGM 
MGT) und andere Hilfe-Datei wählen

Die HILFE-Dateien sind nicht an jeder Maschine verfügbar. 
Nähere Informationen erteilt Ihr Maschinenhersteller.



610  MOD-Funktionen

1
7.

1
6

 B
e

tr
ie

b
s
z
e

it
e

n
 a

n
z
e

ig
e

n 17.16 Betriebszeiten anzeigen

Anwendung

Über den Softkey MASCHINEN ZEIT können Sie sich verschiedene 
Betriebszeiten anzeigen lassen:

Betriebszeit Bedeutung

Steuerung ein Betriebszeit der Steuerung seit der 
Inbetriebnahme

Maschine ein Betriebszeit der Maschine seit der 
Inbetriebnahme

Programmlauf Betriebszeit für den gesteuerten Betrieb 
seit der Inbetriebnahme

Der Maschinenhersteller kann noch zusätzliche Zeiten 
anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten!

Am unteren Ende des Bildschirms können Sie eine 
Schlüsselzahl eingeben, mit der die TNC die angezeigten 
Zeiten zurücksetzt. Welche Zeiten die TNC genau 
zurücksetzt, legt Ihr Maschinenhersteller fest, 
Maschinenhandbuch beachten!
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Anwendung

Über den Softkey DATEISYSTEM PRÜFEN können Sie für die TNC- 
und PLC-Partition eine Festplattenprüfung mit automatischer 
Reparatur durchführen.

Datenträgerprüfung durchführen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Diagnosefunktionen wählen: Softkey DIAGNOSE 

drücken

 Datenträgerprüfung starten: Softkey DATEISYSTEM 
PRÜFEN drücken

 Start der Prüfung mit Softkey JA nochmal bestätigen: 
Die Funktion fährt die TNC-Software herunter und 
startet mit der Datenträgerprüfung. Die Prüfung kann 
einige Zeit in Anspruch nehmen, abhängig von Anzahl 
und Größe der Dateien, die Sie auf der Festplatte 
gespeichert haben

 Am Ende des Prüfvorgangs blendet die TNC ein 
Fenster mit den Ergebnissen der Prüfung ein. Die 
TNC schreibt die Ergebnisse zusätzlich auch in das 
Steuerungslogbuch

 TNC-Software neu starten: Taste ENT drücken

Die Systempartition der TNC wird automatisch bei jedem 
Neustart der Steuerung geprüft. Fehler auf der 
Systempartition meldet die TNC mit einem 
entsprechenden Fehler.

Achtung Kollisionsgefahr!

Bevor Sie die Datenträgerprüfung starten, die Maschine in 
den NOT-AUS-Zustand bringen. Die TNC führt vor der 
Prüfung einen Neustart der Software durch!
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Anwendung

Über den Softkey DATUM/ UHZEIT EINSTELLEN können Sie die 
Zeitzone, das Datum und die System-Uhrzeit einstellen.

Einstellungen vornehmen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Zeitzonenfenster anzeigen: Softkey ZEITZONE 
EINSTELLEN drücken

 Im rechten Teil Zeitzone per Mouse-Klick wählen, in 
der Sie sich befinden

 Im linken Bereich des Überblendfensters wählen, ob 
Sie die Zeit manuell einstellen wollen (Option Zeit 
manuell einstellen aktivieren), oder ob die TNC die 
Zeit mit einem Server synchronisieren soll (Option 
Zeit über NTP Server synchronisieren aktivieren)

 Bei Bedarf die Uhrzeit verstellen per Zahleneingabe

 Einstellungen speichern: Schaltfläche OK anklicken

 Änderungen verwerfen und Dialog abbrechen: 
Schaltfläche Abbrechen anklicken

Wenn Sie Zeitzone, Datum oder Systemzeit verstellen, 
dann ist ein Neustart der TNC erforderlich. Die TNC gibt in 
diesen Fällen beim Schließen des Fensters eine Warnung 
aus.
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Anwendung

Die TNC verfügt über die Möglichkeit, Teleservice durchführen zu 
können. Dazu sollte Ihre TNC mit einer Ethernet-Karte ausgerüstet 
sein, mit der sich eine höhere Datenübertragungs-Geschwindigkeit 
erreichen lässt als über die serielle Schnittstelle RS-232-C.

Mit der HEIDENHAIN TeleService-Software, kann Ihr 
Maschinenhersteller dann zu Diagnosezwecken über ein ISDN- 
Modem eine Verbindung zur TNC aufbauen. Folgende Funktionen 
stehen zur Verfügung:

Online-Bildschirmübertragung
Abfragen von Maschinenzuständen
Übertragung von Dateien
 Fernsteuerung der TNC

Teleservice aufrufen/beenden

 Beliebige Maschinenbetriebsart wählen
 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken

 Verbindung zur Servicestelle aufbauen: Softkey 
SERVICE bzw. SUPPORT auf EIN stellen. Die TNC 
beendet die Verbindung automatisch, wenn für eine 
vom Maschinenhersteller festgelegte Zeit (Standard: 
15 min) keine Datenübertragung durchgeführt wurde

 Verbindung zur Servicestelle lösen: Softkey SERVICE 
bzw. SUPPORT auf AUS stellen. Die TNC beendet die 
Verbindung nach ca. einer Minute

Die Funktionen zum Teleservice werden vom 
Maschinenhersteller freigegeben und festgelegt. 
Maschinenhandbuch beachten!

Die TNC stellt zwei Softkeys für den Teleservice zur 
Verfügung, damit zwei verschiedene Servicestellen 
eingerichten werden können.
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Anwendung

Mit dem Softkey EXTERNER ZUGRIFF können Sie den Zugriff über die 
LSV-2 Schnittstelle freigeben oder sperren. 

Durch einen Eintrag in der Konfigurationsdatei TNC.SYS können Sie 
ein Verzeichnis einschließlich vorhandener Unterverzeichnisse mit 
einem Passwort schützen. Bei einem Zugriff über die LSV-2 
Schnittstelle auf die Daten aus diesem Verzeichnis wird das Passwort 
abgefragt. Legen Sie in der Konfigurationsdatei TNC.SYS den Pfad und 
das Passwort für den externen Zugriff fest.

Der Maschinenhersteller kann die externen 
Zugriffsmöglichkeiten über die LSV-2 Schnittstelle 
konfigurieren. Maschinenhandbuch beachten!

Die Datei TNC.SYS muss im Root-Verzeichnis TNC:\ 
gespeichert sein.

Wenn Sie nur einen Eintrag für das Passwort vergeben, 
wird das ganze Laufwerk TNC:\ geschützt.

Verwenden Sie für die Datenübertragung die aktualisierten 
Versionen der HEIDENHAIN-Software TNCremo oder 
TNCremoNT.

Einträge in TNC.SYS Bedeutung

REMOTE.PERMISSION= LSV-2-Zugriff nur für definierte 
Rechner erlauben. Liste der 
Rechnernamen definieren

REMOTE.TNCPASSWORD= Passwort für LSV-2 Zugriff

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Pfad der geschützt werden soll
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Externen Zugriff erlauben/sperren

 Beliebige Maschinenbetriebsart wählen
 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken

 Verbindung zur TNC erlauben: Softkey EXTERNER 
ZUGRIFF auf EIN stellen. Die TNC lässt den Zugriff 
auf Daten über die LSV-2 Schnittstelle zu. Bei einem 
Zugriff auf ein Verzeichnis, welches in der 
Konfigurationsdatei TNC.SYS angegeben wurde, wird 
das Passwort abgefragt

 Verbindung zur TNC sperren: Softkey EXTERNER 
ZUGRIFF auf AUS stellen. Die TNC sperrt den Zugriff 
über die LSV-2 Schnittstelle 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Anwendung

Mit dem Softkey LEITRECHNER-BETRIEB übergeben Sie das 
Kommando einem externen Leitrechner, um beispielsweise Daten zur 
Steuerung zu übertragen. 

Externen Zugriff erlauben/sperren

 Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder Programm-Test 
wählen

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Leitrechner-Betrieb aktivieren: Die TNC zeigt eine 
leere Bildschirmseite an

 Leitrechner-Betrieb beenden: Softkey END drücken 

Der Maschinenhersteller definiert Verhalten und 
Funktionalität des Leitrechner-Betriebs. 
Maschinenhandbuch beachten!

Beachten Sie, dass Ihr Maschinenhersteller festlegen 
kann, dass Sie den Leitrechnerbetrieb nicht manuell 
beenden dürfen, Maschinenhandbuch beachten.

Beachten Sie, dass Ihr Maschinenhersteller festlegen 
kann, dass der Leitrechnerbetrieb auch von extern 
automatisch aktivierbar ist, Maschinenhandbuch 
beachten.
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konfigurieren

Anwendung

Über den Softkey FUNKHANDRAD EINRICHTEN können Sie das 
Funkhandrad HR 550 FS konfigurieren. Folgende Funktionen stehen 
zur Verfügung:

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen
 Funkkanal einstellen
Analyse des Frequenz-Spektrums zur Bestimmung des 

bestmöglichen Funkkanals
 Sendeleistung einstellen
 Statistische Informationen zur Übertragungsqualität

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme 

zuordnen

 Stellen Sie sicher, dass die Handradaufnahme mit der 
Steuerungshardware verbunden ist

 Legen Sie das Funkhandrad, das Sie der Handradaufnahme 
zuordnen wollen, in die Handradaufnahme

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Klicken Sie auf die Schaltfläche HR anbinden: Die TNC 
speichert die Seriennummer des eingelegten 
Funkhandrades ab und zeigt diese im 
Konfigurationsfenster links neben der Schaltfläche HR 
anbinden an

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken
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Beim automatischen Starten des Funkhandrades versucht die TNC 
den Funkkanal zu wählen, der das beste Funksignal liefert. Wenn Sie 
den Funkkanal selber einstellen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Durch Mouse-Klick den Reiter Frequenz-Spektrum 
wählen

 Klicken Sie auf die Schaltfläche HR anhalten: Die TNC 
stoppt die Verbindung zum Funkhandrad und 
ermittelt das aktuelle Frequenz-Spektrum für alle 16 
verfügbaren Kanäle

 Kanalnummer des Kanals merken, der am wenigsten 
Funkverkehr aufweist (kleinster Balken) 

 Über die Schaltfläche Handrad starten das 
Funkhandrad wieder aktivieren

 Durch Mouse-Klick den Reiter Eigenschaften wählen

 Klicken Sie auf die Schaltfläche Kanal wählen: Die 
TNC blendet alle verfügbaren Kanalnummern ein. 
Wählen Sie per Mouse die Kanalnummer, für die die 
TNC am wenigsten Funkverkehr ermittelt hat

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken
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 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken

 Klicken Sie auf die Schaltfläche Setze Leistung: Die 
TNC blendet die drei verfügbaren 
Leistungseinstellungen ein. Wählen Sie per Mouse 
die gewünschte Einstellung aus

 Konfiguration speichern und Konfigurationsmenü 
verlassen: Schaltfläche ENDE drücken

Statistik

Unter Statistik zeigt die TNC Informationen zur Übertragungsqualität 
an.

Das Funkhandrad reagiert bei einer eingeschränkten 
Empfangsqualität, die einen einwandfreien, sicheren Halt der Achsen 
nicht mehr gewährleisten kann, mit einer Not-Aus-Reaktion. 

Hinweis auf eine eingeschränkte Empfangsqualität gibt der 
angezeigte Wert Max. Folge verloren. Zeigt die TNC im normalen 
Betrieb des Funkhandrades, innerhalb des gewünschten Einsatzradius 
hier wiederholt Werte größer 2 an, so besteht die erhöhte Gefahr 
eines unerwünschten Verbindungsabbruchs. Abhilfe kann hier die 
Erhöhung der Sendeleistung, aber auch ein Kanalwechsel auf einen 
weniger frequentierten Kanal schaffen.

Versuchen Sie in solchen Fällen die Übertragungsqualität durch 
Auswählen eines anderen Kanals zu verbessern (siehe „Funkkanal 
einstellen” auf Seite 618) oder die Sendeleistung zu erhöhen (siehe 
„Sendeleistung einstellen” auf Seite 619).

Die Statistik-Daten können Sie wie folgt anzeigen lassen:

 MOD-Funktion wählen: Taste MOD drücken
 Softkey-Leiste weiterschalten

 Konfigurationsmenü für Funkhandrad wählen: Softkey 
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drücken: Die TNC 
zeigt das Konfigurationsmenü mit den Statistik-Daten

Beachten Sie, dass beim Reduzieren der Sendeleistung 
die Reichweite des Funkhandrades abnimmt.
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Anwenderparameter

Allgemeine Anwenderparameter sind Maschinen-Parameter, die das 
Verhalten der TNC beeinflussen.

Typische Anwenderparameter sind z.B.

 die Dialogsprache
 das Schnittstellen-Verhalten
 Verfahrgeschwindigkeiten
Bearbeitungsabläufe
 die Wirkung der Override

Eingabemöglichkeiten für Maschinen-Parameter

Maschinen-Parameter lassen sich beliebig programmieren als

Dezimalzahlen
Zahlenwert direkt eingeben

Dual-/Binärzahlen
Prozent-Zeichen „%“ vor Zahlenwert eingeben

Hexadezimalzahlen
Dollar-Zeichen „$“ vor Zahlenwert eingeben

Beispiel:

Anstelle der Dezimalzahl 27 können Sie auch die Binärzahl %11011 
oder die Hexadezimalzahl $1B eingeben.

Die einzelnen Maschinen-Parameter dürfen gleichzeitig in den 
verschiedenen Zahlensystemen angegeben sein.

Einige Maschinen-Parameter haben Mehrfach-Funktionen. Der 
Eingabewert solcher Maschinen-Parameter ergibt sich aus der 
Summe der mit einem + gekennzeichneten Einzeleingabewerte. 

Allgemeine Anwenderparameter anwählen

Allgemeine Anwenderparameter wählen Sie in den MOD-Funktionen 
mit der Schlüsselzahl 123 an.

In den MOD-Funktionen stehen auch 
maschinenspezifische ANWENDERPARAMETER zur 
Verfügung.



HEIDENHAIN iTNC 530 623

1
8

.1
 A

ll
g

e
m

e
in

e
 A

n
w

e
n

d
e

rp
a

ra
m

e
te

rListe der allgemeinen Anwenderparameter

Externe Datenübertragung

TNC-Schnittstellen EXT1 (5020.0) und EXT2 
(5020.1) an externes Gerät anpassen

MP5020.x
7 Datenbit (ASCII-Code, 8.bit = Parität): Bit 0 = 0
8 Datenbit (ASCII-Code, 9.bit = Parität): Bit 0 = 1

Block-Check-Charakter (BCC) beliebig: Bit 1 = 0
Block-Check-Charakter (BCC) Steuerzeichen nicht erlaubt: Bit 1 = 1

Übertragungs-Stopp durch RTS aktiv: Bit 2 = 1
Übertragungs-Stopp durch RTS nicht aktiv: Bit 2 = 0

Übertragungs-Stopp durch DC3 aktiv: Bit 3 = 1
Übertragungs-Stopp durch DC3 nicht aktiv: Bit 3 = 0

Zeichenparität geradzahlig: Bit 4 = 0
Zeichenparität ungeradzahlig: Bit 4 = 1

Zeichenparität unerwünscht: Bit 5 = 0
Zeichenparität erwünscht: Bit 5 = 1

Anzahl der Stopp-Bits, die am Ende eines Zeichens gesendet werden:
1 Stoppbit: Bit 6 = 0
2 Stoppbits: Bit 6 = 1
1 Stoppbit: Bit 7 = 1
1 Stoppbit: Bit 7 = 0

Beispiel:

TNC-Schnittstelle EXT2 (MP 5020.1) auf externes Fremdgerät mit 
folgender Einstellung anpassen: 

8 Datenbit, BCC beliebig, Übertragungs-Stopp durch DC3, geradzahlige 
Zeichenparität, Zeichenparität erwünscht, 2 Stoppbit

Eingabe für MP 5020.1: %01101001

Schnittstellen-Typ für EXT1 (5030.0) und
EXT2 (5030.1) festlegen

MP5030.x
Standard-Übertragung: 0
Schnittstelle für blockweises Übertragen: 1

Tastsysteme

Übertragungsart wählen MP6010
Tastsystem mit Kabel-Übertragung: 0
Tastsystem mit Infrarot-Übertragung: 1

Antastvorschub für schaltendes Tastsystem MP6120
1 bis 3 000 [mm/min]

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt MP6130
0,001 bis 99 999,9999 [mm]

Sicherheitsabstand zum Antastpunkt bei 
automatischem Messen

MP6140
0,001 bis 99 999,9999 [mm]
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Eilgang zum Antasten für schaltendes 
Tastsystem

MP6150
1 bis 300 000 [mm/min]

Vorpositionieren mit Maschinen-Eilgang MP6151
Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus MP6150: 0
Vorpositionieren mit Maschinen-Eilgang: 1

Tastsystem-Mittenversatz messen beim 
Kalibrieren des schaltenden Tastsystems

MP6160
Keine 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 0
M-Funktion für 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 1 bis 999

M-Funktion um Infrarottaster vor jedem 
Messvorgang zu orientieren

MP6161
Funktion inaktiv: 0
Orientierung direkt über die NC: -1
M-Funktion für Orientierung des Tastsystems: 1 bis 999

Orientierungswinkel für den Infrarottaster MP6162
0 bis 359,9999 [°]

Differenz zwischen aktuellem 
Orientierungswinkel und 
Orientierungswinkel aus MP 6162 ab dem 
eine Spindelorientierung durchgeführt 
werden soll 

MP6163
0 bis 3,0000 [°]

Automatik-Betrieb: Infrarottaster vor dem 
Antasten automatisch auf die 
programmierte Antastrichtung orientieren 

MP6165
Funktion inaktiv: 0
Infrarottaster orientieren: 1

Manueller Betrieb: Antast-Richtung unter 
Berücksichtigung einer aktiven 
Grunddreung korrigieren

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Grunddrehung berücksichtigen: 1

Mehrfachmessung für programmierbare 
Antastfunktion

MP6170
1 bis 3

Vertrauensbereich für Mehrfachmessung MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des 
Kalibrierrings in der X-Achse bezogen auf 
den Maschinen-Nullpunkt

MP6180.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6180.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des 
Kalibrierrings in der Y-Achse bezogen auf 
den Maschinen-Nullpunkt

MP6181.x (Verfahrbereich 1) bis MP6181.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Oberkante 
des Kalibrierrings in der Z-Achse bezogen 
auf den Maschinen-Nullpunkt

MP6182.x (Verfahrbereich 1) bis MP6182.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Abstand 
unterhalb der Ringoberkante, an der die 
TNC die Kalibrierung durchführt

MP6185.x (Verfahrbereich 1) bis MP6185.2 (Verfahrbereich 3)
0,1 bis 99 999,9999 [mm]

Tastsysteme
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Radiusvermessung mit TT 130: 
Antastrichtung

MP6505.0 (Verfahrbereich 1) bis 6505.2 (Verfahrbereich 3)
Positive Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 0
Positive Antastrichtung in der +90°-Achse: 1
Negative Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 2
Negative Antastrichtung in der +90°-Achse: 3

Antastvorschub für zweite Messung mit TT 
130, Stylus-Form, Korrekturen in TOOL.T

MP6507
Antastvorschub für zweite Messung mit TT 130 berechnen, 
mit konstanter Toleranz: Bit 0 = 0
Antastvorschub für zweite Messung mit TT 130 berechnen, 
mit variabler Toleranz: Bit 0 = 1
Konstanter Antastvorschub für zweite Messung mit TT 130: Bit 1 = 1

Maximal zulässiger Messfehler mit TT 130 
bei der Messung mit rotierendem Werkzeug

Notwendig für die Berechnung des 
Antastvorschubs in Verbindung mit MP6570

MP6510.0
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,01 mm)

Antastvorschub für TT 130 bei stehendem 
Werkzeug

MP6520
1 bis 3 000 [mm/min]

Radius-Vermessung mit TT 130: Abstand 
Werkzeug-Unterkante zu Stylus-Oberkante

MP6530.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6530.2 (Verfahrbereich 3)
0,001 bis 99,9999 [mm]

Sicherheits-Abstand in der Spindelachse 
über dem Stylus des TT 130 bei 
Vorpositionierung

MP6540.0
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Sicherheitszone in der Bearbeitungsebene 
um den Stylus des TT 130 bei 
Vorpositionierung

MP6540.1
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Eilgang im Antastzyklus für TT 130 MP6550
10 bis 10 000 [mm/min]

M-Funktion für Spindel-Orientierung bei 
Einzelschneiden-Vermessung

MP6560
0 bis 999
-1: Funktion inaktiv

Messung mit rotierendem Werkzeug: 
Zulässige Umlaufgeschwindigkeit am 
Fräserumfang

Notwendig für die Berechnung von Drehzahl 
und Antastvorschub

MP6570
1,000 bis 120,000 [m/min]

Messung mit rotierendem Werkzeug: 
Maximal zulässige Drehzahl

MP6572
0,000 bis 1 000,000 [U/min]
Bei Eingabe 0 wird die Drehzahl auf 1000 U/min begrenzt

Tastsysteme
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Koordinaten des TT-120-Stylus 
Mittelpunkts bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt

MP6580.0 (Verfahrbereich 1)
X-Achse

MP6580.1 (Verfahrbereich 1)
Y-Achse

MP6580.2 (Verfahrbereich 1)
Z-Achse

MP6581.0 (Verfahrbereich 2)
X-Achse

MP6581.1 (Verfahrbereich 2)
Y-Achse

MP6581.2 (Verfahrbereich 2)
Z-Achse

MP6582.0 (Verfahrbereich 3)
X-Achse

MP6582.1 (Verfahrbereich 3)
Y-Achse

MP6582.2 (Verfahrbereich 3)
Z-Achse

Überwachung der Stellung von Dreh- und 
Parallelachsen

MP6585
Funktion inaktiv: 0
Achsstellung überwachen, bitcodiert für jede Achse definierbar: 1

Dreh- und Parallelachsen definieren, die 
überwacht werden sollen

MP6586.0
Stellung der A-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der A-Achse überwachen: 1

MP6586.1
Stellung der B-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der B-Achse überwachen: 1

MP6586.2
Stellung der C-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der C-Achse überwachen: 1

MP6586.3
Stellung der U-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der U-Achse überwachen: 1

MP6586.4
Stellung der V-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der V-Achse überwachen: 1

MP6586.5
Stellung der W-Achse nicht überwachen: 0
Stellung der W-Achse überwachen: 1

KinematicsOpt: Toleranzgrenze für 
Fehlermeldung im Modus Optimieren

MP6600
0.001 bis 0.999

Tastsysteme
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KinematicsOpt: Maximal erlaubte 
Abweichung vom eingegebenen 
Kalibrierkugelradius

MP6601
0.01 bis 0.1

KinematicsOpt: M-Funktion für 
Rundachspositionierung

MP6602
Funktion inaktiv:-1 
Rundachspositionierung über definierte Zusatz-Funktion ausführen: 0 bis 
9999

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Zyklus 17, 18 und 207: 
Spindelorientierung 
am Zyklus-Anfang

MP7160
Spindelorientierung durchführen: 0
Keine Spindelorientierung durchführen: 1

Programmierplatz 
einrichten

MP7210
TNC mit Maschine: 0
TNC als Programmierplatz mit aktiver PLC: 1
TNC als Programmierplatz mit nicht aktiver PLC: 2

Dialog 
Stromunterbrechung 
nach dem Einschalten 
quittieren

MP7212
Mit Taste quittieren: 0
Automatisch quittieren: 1

DIN/ISO-
Programmierung: 
Satznummern-
Schrittweite festlegen

MP7220
0 bis 150

Anwahl von Datei-
Typen sperren

MP7224.0
Alle Datei-Typen über Softkey anwählbar: %0000000
Anwahl von HEIDENHAIN-Programme sperren (Softkey ZEIGE .H): Bit 0 = 1
Anwahl von DIN/ISO-Programme sperren (Softkey ZEIGE .I): Bit 1 = 1
Anwahl von Werkzeug-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .T): Bit 2 = 1
Anwahl von Nullpunkt-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .D): Bit 3 = 1
Anwahl von Paletten-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .P): Bit 4 = 1
Anwahl von Text-Dateien sperren (Softkey ZEIGE .A): Bit 5 = 1
Anwahl von Punkte-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .PNT): Bit 6 = 1

Editieren von Datei-
Typen sperren

Hinweis:

Falls Sie Datei-Typen 
sperren, löscht die TNC 
alle Dateien dieses Typs.

MP7224.1
Editor nicht sperren: %0000000
Editor sperren für

HEIDENHAIN-Programme: Bit 0 = 1

DIN/ISO-Programme: Bit 1 = 1

Werkzeug-Tabellen: Bit 2 = 1

Nullpunkt-Tabellen: Bit 3 = 1

 Paletten-Tabellen: Bit 4 = 1

 Text-Dateien: Bit 5 = 1

 Punkte-Tabellen: Bit 6 = 1

Tastsysteme



628  Tabellen und Übersichten

1
8

.1
 A

ll
g

e
m

e
in

e
 A

n
w

e
n

d
e

rp
a

ra
m

e
te

r

Softkey bei Tabellen 
sperren

MP7224.2
Softkey EDITIEREN AUS/EIN nicht sperren: %0000000
Softkey EDITIEREN AUS/EIN sperren für

Ohne Funktion: Bit 0 = 1

Ohne Funktion: Bit 1 = 1

Werkzeug-Tabellen: Bit 2 = 1

Nullpunkt-Tabellen: Bit 3 = 1

 Paletten-Tabellen: Bit 4 = 1

Ohne Funktion: Bit 5 = 1

 Punkte-Tabellen: Bit 6 = 1

Paletten-Tabellen 
konfigurieren

MP7226.0
Paletten-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Paletten pro Paletten-Tabelle: 1 bis 255

Nullpunkt-Dateien 
konfigurieren

MP7226.1
Nullpunkt-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Nullpunkte pro Nullpunkt-Tabelle: 1 bis 255

Programmlänge, bis zu 
der LBL-Nummern 
überprüft werden

MP7229.0
Sätze 100 bis 9 999

Programmlänge, bis zu 
der FK-Sätze überprüft 
werden

MP7229.1
Sätze 100 bis 9 999

Dialogsprache 
festlegen

MP7230.0 bis MP7230.3
Englisch: 0
Deutsch: 1
Tschechisch: 2
Französisch: 3
Italienisch: 4
Spanisch: 5
Portugiesisch: 6
Schwedisch: 7
Dänisch: 8
Finnisch: 9
Niederländisch: 10
Polnisch: 11
Ungarisch: 12
reserviert: 13
Russisch (kyrillischer Zeichensatz): 14 (nur möglich ab MC 422 B)
Chinesisch (simplified): 15 (nur möglich ab MC 422 B)
Chinesisch (traditional): 16 (nur möglich ab MC 422 B)
Slowenisch: 17 (nur möglich ab MC 422 B)
Norwegisch: 18 (nur möglich ab MC 422 B)
Slowakisch: 19 (nur möglich ab MC 422 B)
Koreanisch: 21 (nur möglich ab MC 422 B)
Türkisch: 23 (nur möglich ab MC 422 B)
Rumänisch: 24 (nur möglich ab MC 422 B)
Hinweis: Die Dialogsprachen Lettisch, Estnisch und Litauisch werden nicht mehr unterstützt. Bei 
entsprechender Einstellung des MP7230 zeigt die TNC englische Dialoge.

TNC-Anzeigen, TNC-Editor



HEIDENHAIN iTNC 530 629

1
8

.1
 A

ll
g

e
m

e
in

e
 A

n
w

e
n

d
e

rp
a

ra
m

e
te

r

Werkzeug-Tabelle 
konfigurieren

MP7260
Nicht aktiv: 0
Anzahl der Werkzeuge, die die TNC beim Öffnen einer neuen Werkzeug-Tabelle generiert: 
1 bis 254
Wenn Sie mehr als 254 Werkzeuge benötigen, können Sie die Werkzeug-Tabelle erweitern mit 
der Funktion N ZEILEN AM ENDE ANFÜGEN, siehe „Werkzeug-Daten”, Seite 176

Werkzeug-Platztabelle 
konfigurieren

MP7261.0 (Magazin 1)
MP7261.1 (Magazin 2)
MP7261.2 (Magazin 3)
MP7261.3 (Magazin 4)
MP7261.4 (Magazin 5)
MP7261.5 (Magazin 6)
MP7261.6 (Magazin 7)
MP7261.7 (Magazin 8)
Nicht aktiv: 0
Anzahl der Plätze im Werkzeug-Magazin: 1 bis 9999
Ist in MP 7261.1 bis MP7261.7 der Wert 0 eingetragen, verwendet die TNC nur ein Werkzeug-
Magazin.

Werkzeug-Nummern 
indizieren, um zu einer 
Werkzeug-Nummer 
mehrere 
Korrekturdaten 
abzulegen

MP7262
Nicht indizieren: 0
Anzahl der erlaubten Indizierung: 1 bis 9

Konfiguration 
Werkzeug-Tabelle und 
Platz-Tabelle

MP7263
Konfigurationseinstellungen für Werkzeug-Tabelle und Platz-Tabelle: %0000

 Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle anzeigen: Bit 0 = 0

 Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle nicht anzeigen: Bit 0 = 1

 Externe Datenübertragung: Nur angezeigte Spalten übertragen: Bit 1 = 0

 Externe Datenübertragung: Alle Spalten übertragen: Bit 1 = 1

 Softkey EDIT EIN/AUS in der Platz-Tabelle anzeigen: Bit 2 = 0

 Softkey EDIT EIN/AUS in der Platz-Tabelle nicht anzeigen: Bit 2 = 1

 Softkey RÜCKS. SPALTE T und PLATZ-TABELLE RÜCKS. aktiv: Bit 3 = 0

 Softkey RÜCKS. SPALTE T und PLATZ-TABELLE RÜCKS. nicht aktiv: Bit 3 = 1

 Löschen von Werkzeugen nicht erlauben, wenn es in der Platz-Tabelle steht: Bit 4 = 0

 Löschen von Werkzeugen erlauben wenn es in der Platz-Tabelle steht, Anwender muss das 
Löschen bestätigen: Bit 4 = 1

 Löschen von Werkzeugen die in der Platz-Tabelle stehen mit Bestätigung ausführen: Bit 5 = 0

 Löschen von Werkzeugen die in der Platz-Tabelle stehen ohne Bestätigung ausführen: 
Bit 5 = 1

 Indizierte Werkzeuge ohne Bestätigung löschen: Bit 6 = 0

 Indizierte Werkzeuge mit Bestätigung löschen: Bit 6 = 1

TNC-Anzeigen, TNC-Editor



630  Tabellen und Übersichten

1
8

.1
 A

ll
g

e
m

e
in

e
 A

n
w

e
n

d
e

rp
a

ra
m

e
te

r

Werkzeug-Tabelle 
konfigurieren (Nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der 
Werkzeug-Tabelle für 

MP7266.0
Werkzeug-Name – NAME: 0 bis 42; Spaltenbreite: 32 Zeichen
MP7266.1
Werkzeug-Länge – L: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.2
Werkzeug-Radius – R: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.3
Werkzeug-Radius 2 – R2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.4
Aufmaß Länge – DL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.5
Aufmaß Radius – DR: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.6
Aufmaß Radius 2 – DR2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.7
Werkzeug gesperrt – TL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.8
Schwester-Werkzeug – RT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.9
Maximale Standzeit – TIME1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.10
Max. Standzeit bei TOOL CALL – TIME2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.11
Aktuelle Standzeit – CUR. TIME: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.12
Werkzeug-Kommentar – DOC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.13
Anzahl der Schneiden – CUT.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 4 Zeichen
MP7266.14
Toleranz für Verschleiß-Erkennung Werkzeug-Länge – LTOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.15
Toleranz für Verschleiß-Erkennung Werkzeug-Radius – RTOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.16
Schneid-Richtung – DIRECT.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 7 Zeichen
MP7266.17
PLC-Status – PLC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 9 Zeichen
MP7266.18
Zusätzlicher Versatz des Werkzeugs in der Werkzeugachse zu MP6530 – TT:L-OFFS: 0 bis 42; 
Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.19
Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus-Mitte und Werkzeug-Mitte – TT:R-OFFS: 0 bis 42; 
Spaltenbreite: 11 Zeichen

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Werkzeug-Tabelle 
konfigurieren (Nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der 
Werkzeug-Tabelle für 

MP7266.20
Toleranz für Bruch-Erkennung Werkzeug-Länge – LBREAK.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.21
Toleranz für Bruch-Erkennung Werkzeug-Radius – RBREAK: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.22
Schneidenlänge (Zyklus 22) – LCUTS: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.23
Maximaler Eintauchwinkel (Zyklus 22) – ANGLE.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 7 Zeichen
MP7266.24
Werkzeug-Typ –TYP: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.25
Werkzeug-Schneidstoff – TMAT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.26
Schnittdaten-Tabelle – CDT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.27
PLC-Wert – PLC-VAL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.28
Taster-Mittenversatz Hauptachse – CAL-OFF1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.29
Taster-Mittenversatz Nebenachse – CALL-OFF2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.30
Spindelwinkel beim Kalibrieren – CALL-ANG: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.31
Werkzeug-Typ für die Platz-Tabelle – PTYP: 0 bis 42; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.32
Begrenzung Spindeldrehzahl – NMAX: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.33
Freifahren bei NC-Stopp – LIFTOFF: 0 bis 42; Spaltenbreite: 1 Zeichen
MP7266.34
Maschinenabhängige Funktion – P1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.35
Maschinenabhängige Funktion – P2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.36
Maschinenabhängige Funktion – P3: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.37
Werkzeugspezifische Kinematikbeschreibung – KINEMATIC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.38
Spitzenwinkel T_ANGLE: 0 bis 42; Spaltenbreite: 9 Zeichen
MP7266.39
Gewindesteigung PITCH: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.40
Adaptive Vorschubregelung AFC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.41
Toleranz für Verschleiß-Erkennung Werkzeug-Radius 2 – R2TOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 
6 Zeichen
MP7266.42
Name der Korrekturwert-Tabelle für eingriffswinkelabhängig 3D-Werkzeug-Radiuskorrektur
MP7266.43
Datum/Uhrzeit des letzten Werkzeug-Aufrufs

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Werkzeug-Platztabelle 
konfigurieren (nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der Platz-
Tabelle für 

MP7267.0
Werkzeugnummer – T: 0 bis 20
MP7267.1
Sonderwerkzeug – ST: 0 bis 20
MP7267.2
Festplatz – F: 0 bis 20
MP7267.3
Platz gesperrt – L: 0 bis 20
MP7267.4
PLC – Status – PLC: 0 bis 20
MP7267.5
Werkzeugname aus der Werkzeug-Tabelle – TNAME: 0 bis 20
MP7267.6
Kommentar aus der Werkzeug-Tabelle – DOC: 0 bis 20
MP7267.7
Werkzeugtyp – PTYP: 0 bis 20
MP7267.8
Wert für PLC – P1: 0 bis 20
MP7267.9
Wert für PLC – P2: 0 bis 20
MP7267.10
Wert für PLC – P3: 0 bis 20
MP7267.11
Wert für PLC – P4: 0 bis 20
MP7267.12
Wert für PLC – P5: 0 bis 20
MP7267.13
Reservierter Platz – RSV: 0 bis 20
MP7267.14
Platz oben sperren – LOCKED_ABOVE: 0 bis 20
MP7267.15
Platz unten sperren – LOCKED_BELOW: 0 bis 20
MP7267.16
Platz links sperren – LOCKED_LEFT: 0 bis 20
MP7267.17
Platz rechts sperren – LOCKED_RIGHT: 0 bis 20
MP7267.18
S1-Wert für PLC – P6: 0 bis 20
MP7267.19
S2-Wert für PLC – P7: 0 bis 20

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Bezugspunkt-Tabelle 
konfigurieren (nicht 
aufführen: 0); Spalten-
Nummer in der 
Bezugspunkt-Tabelle 
für 

MP7268.0
Kommentar – DOC: 0 bis 11
MP7268.1
Grunddrehung – ROT: 0 bis 11
MP7268.2
Bezugspunkt X-Achse – X: 0 bis 11
MP7268.3
Bezugspunkt Y-Achse – Y: 0 bis 11
MP7268.4
Bezugspunkt Z-Achse – Z: 0 bis 11
MP7268.5
Bezugspunkt A-Achse – A: 0 bis 11
MP7268.6
Bezugspunkt B-Achse – B: 0 bis 11
MP7268.7
Bezugspunkt C-Achse – C: 0 bis 11
MP7268.8
Bezugspunkt U-Achse – U: 0 bis 11
MP7268.9
Bezugspunkt V-Achse – V: 0 bis 11
MP7268.10
Bezugspunkt W-Achse – W: 0 bis 11

Betriebsart Manueller 
Betrieb: Anzeige des 
Vorschubs

MP7270
Vorschub F nur anzeigen, wenn Achsrichtungs-Taste gedrückt wird: 0
Vorschub F anzeigen, auch wenn keine Achsrichtungs-Taste gedrückt wird (Vorschub, der über 
Softkey F definiert wurde oder Vorschub der „langsamsten“ Achse): 1

Dezimalzeichen 
festlegen

MP7280
Komma als Dezimalzeichen anzeigen: 0
Punkt als Dezimalzeichen anzeigen: 1

Betriebsart Programm-
Einspeichern: 
Darstellung 
mehrzeiliger NC-Sätze

MP7281.0
NC-Satz immer vollständig anzeigen: 0
Nur aktuellen NC-Satz vollständig anzeigen: 1
NC-Satz nur beim Editieren vollständig anzeigen: 2

Betriebsart 
Programmlauf: 
Darstellung 
mehrzeiliger NC-Sätze

MP7281.1
NC-Satz immer vollständig anzeigen: 0
Nur aktuellen NC-Satz vollständig anzeigen: 1
NC-Satz nur beim Editieren vollständig anzeigen: 2

Positions-Anzeige in 
der Werkzeugachse

MP7285
Anzeige bezieht sich auf den Werkzeug-Bezugspunkt: 0
Anzeige in der Werkzeugachse bezieht sich auf die 
Werkzeug-Stirnfläche: 1

Anzeigeschritt für die 
Spindelposition

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Anzeigeschritt MP7290.0 (X-Achse) bis MP7290.13 (14. Achse)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Bezugspunkt-Setzen in 
der Preset-Tabelle 
sperren

MP7294
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: %00000000000000
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: Bit 0 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: Bit 1 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: Bit 2 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: Bit 3 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: Bit 4 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: Bit 5 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 7. Achse sperren: Bit 6 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: Bit 7 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: Bit 8 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 10. Achse sperren: Bit 9 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 11. Achse sperren: Bit 10 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 12. Achse sperren: Bit 11 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 13. Achse sperren: Bit 12 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 14. Achse sperren: Bit 13 = 1

Bezugspunkt-Setzen 
sperren

MP7295
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: %00000000000000
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: Bit 0 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: Bit 1 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: Bit 2 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: Bit 3 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: Bit 4 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: Bit 5 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 7. Achse sperren: Bit 6 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: Bit 7 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: Bit 8 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 10. Achse sperren: Bit 9 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 11. Achse sperren: Bit 10 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 12. Achse sperren: Bit 11 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 13. Achse sperren: Bit 12 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 14. Achse sperren: Bit 13 = 1

Bezugspunkt-Setzen 
mit orangenen 
Achstasten sperren

MP7296
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: 0
Bezugspunkt-Setzen über orangefarbige Achstasten sperren: 1

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Status-Anzeige, Q-
Parameter, 
Werkzeugdaten und 
Bearbeitungszeit 
rücksetzen

MP7300
Achtung: Aus Sicherheitsgründen die Einstellungen 0 bis 3 nicht verwenden! 
Die TNC löscht ansonsten die Werkzeugdaten.
Alles rücksetzen, wenn Programm angewählt wird: 0
Alles rücksetzen, wenn Programm angewählt wird und bei M2, M30, END PGM: 1
Nur Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Werkzeugdaten rücksetzen, wenn Programm 
angewählt wird: 2 Nur Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Werkzeugdaten rücksetzen, wenn 
Programm angewählt wird und bei M2, M30, END PGM: 3
Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Q-Parameter rücksetzen, wenn Programm angewählt 
wird: 4
Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Q-Parameter rücksetzen, wenn Programm angewählt 
wird und bei M2, M30, END PGM: 5
Status-Anzeige und Bearbeitungszeit rücksetzen, wenn Programm angewählt wird: 6
Status-Anzeige und Bearbeitungszeit rücksetzen, wenn Programm angewählt wird und bei M2, 
M30, END PGM: 7

Festlegungen für 
Grafik-Darstellung

MP7310
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 1: Bit 0 = 0
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 2: Bit 0 = 1
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den alten Nullpunkt anzeigen: Bit 2 = 0
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den neuen Nullpunkt anzeigen: Bit 2 = 1
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen nicht anzeigen: Bit 4 = 0
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen anzeigen: Bit 4 = 1
Software-Funktionen der neuen 3D-Grafik aktiv: Bit 5 = 0
Software-Funktionen der neuen 3D-Grafik inaktiv: Bit 5 = 1

Begrenzung der zu 
simulierenden 
Schneidlänge eines 
Werkzeuges. Nur 
wirksam, wenn kein 
LCUTS definiert ist

MP7312
0 bis 99 999,9999 [mm]
Faktor mit dem der Werkzeug-Durchmesser multipliziert wird, um die 
Simulationsgeschwindigkeit zu erhöhen. Bei Eingabe von 0 nimmt die TNC eine unendlich lange 
Schneidlänge an, was die Simulationsdauer wesentlich erhöht.

Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: 
Werkzeug-Radius

MP7315
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: 
Eindringtiefe

MP7316
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: M-
Funktion für Start

MP7317.0
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Grafische Simulation 
ohne programmierte 
Spindelachse: M-
Funktion für Ende

MP7317.1
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)

Bildschirmschoner 
einstellen

MP7392.0
0 bis 99 [min]
Zeit in Minuten nach der der Bildschirmschoner einschaltet (0: Funktion nicht aktiv)

MP7392.1
Kein Bildschirmschoner aktiv: 0
Standard-Bildschirmschoner des X-Servers: 1
3D-Linienmuster: 2

TNC-Anzeigen, TNC-Editor
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Wirksamkeit Zyklus 11 MASSFAKTOR MP7410
MASSFAKTOR wirkt in 3 Achsen: 0
MASSFAKTOR wirkt nur in der Bearbeitungsebene: 1

Werkzeugdaten/Kalibrierdaten verwalten MP7411
Die TNC speichert die Kalibrierdaten für das Tastsystem intern: +0
Die TNC verwendet als Kalibrierdaten für das Tastsystem die 
Korrekturwerte des Tastsystems aus der Werkzeug-Tabelle: +1

SL-Zyklen MP7420
Für die Zyklen 21, 22, 23, 24 gilt:
Kanal um die Kontur fräsen im Uhrzeigersinn für Inseln und im 
Gegen-Uhrzeigersinn für Taschen: Bit 0 = 0
Kanal um die Kontur fräsen im Uhrzeigersinn für Taschen und im 
Gegen-Uhrzeigersinn für Inseln: Bit 0 = 1
Konturkanal vor dem Ausräumen fräsen: Bit 1 = 0
Konturkanal nach dem Ausräumen fräsen: Bit 1 = 1
Korrigierte Konturen vereinigen: Bit 2 = 0
Unkorrigierte Konturen vereinigen: Bit 2 = 1
Ausräumen jeweils bis zur Taschentiefe: Bit 3 = 0
Tasche vor jeder weiteren Zustellung vollständig umfräsen und 
ausräumen: Bit 3 = 1

Für die Zyklen 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gilt: 
Werkzeug am Zyklusende auf die letzte vor dem Zyklus-Aufruf 
programmierte Position fahren: Bit 4 = 0
Werkzeug zum Zyklus-Ende nur in der Spinddelachse freifahren: Bit 4 = 1

Zyklus 4 TASCHENFRAESEN, Zyklus 5 
KREISTASCHE: Überlappungsfaktor

MP7430
0,1 bis 1,414

Zulässige Abweichung des Kreisradius am 
Kreis-Endpunkt im Vergleich zum Kreis-
Anfangspunkt

MP7431
0,0001 bis 0,016 [mm]

Endschaltertoleranz für M140 und M150 MP7432
Funktion inaktiv: 0
Toleranz, um die der Software-Endschalter noch mit M140/M150 
überfahren werden darf: 0.0001 bis 1.0000

Wirkungsweise verschiedener Zusatz-
Funktionen M

Hinweis:

Die kV-Faktoren werden vom 
Maschinenhersteller festgelegt. Beachten Sie 
Ihr Maschinenhandbuch.

MP7440
Programmlauf-Halt bei M6: Bit 0 = 0
Kein Programmlauf-Halt bei M6: Bit 0 = 1
Kein Zyklus-Aufruf mit M89: Bit 1 = 0
Zyklus-Aufruf mit M89: Bit 1 = 1
Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: Bit 2 = 0
Kein Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: Bit 2 = 1
kV-Faktoren über M105 und M106 nicht umschaltbar: Bit 3 = 0
kV-Faktoren über M105 und M106 umschaltbar: Bit 3 = 1
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F.. 
Reduzieren nicht aktiv: Bit 4 = 0
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F.. 
Reduzieren aktiv: Bit 4 = 1
Reserviert: Bit 5
Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen nicht aktiv: Bit 6 = 0
Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen aktiv: Bit 6 = 1
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Fehlermeldung bei Zyklusaufruf MP7441
Fehlermeldung ausgeben, wenn kein M3/M4 aktiv: Bit 0 = 0
Fehlermeldung unterdrücken, wenn kein M3/M4 aktiv: Bit 0 = 1
reserviert: Bit 1
Fehlermeldung unterdrücken, wenn Tiefe positiv programmiert: Bit 2 = 0
Fehlermeldung ausgeben, wenn Tiefe positiv programmiert: Bit 2 = 1

M-Funktion für Spindel-Orientierung in den 
Bearbeitungszyklen

MP7442
Funktion inaktiv: 0
Orientierung direkt über die NC: -1
M-Funktion für die Spindel-Orientierung: 1 bis 999

Maximale Bahngeschwindigkeit bei 
Vorschub-Override 100% in den 
Programmlauf-Betriebsarten

MP7470
0 bis 99 999 [mm/min]

Vorschub für Ausgleichsbewegungen von 
Drehachsen 

MP7471
0 bis 99 999 [mm/min]

Kompatibilitäts-Maschinen-Parameter für 
Nullpunkt-Tabellen

MP7475
Nullpunkt-Verschiebungen beziehen sich auf den Werkstück-Nullpunkt: 0
Bei Eingabe von 1 in älteren TNC-Steuerungen und in der Software 
340420-xx bezogen sich Nullpunkt-Verschiebungen auf den Maschinen-
Nullpunkt. Diese Funktion steht jetzt nicht mehr zur Verfügung. Anstelle 
REF-bezogener Nullpunkt-Tabellen ist jetzt die Preset-Tabelle zu 
verwenden (siehe „Bezugspunkt-Verwaltung mit der Bezugspunkt-
Tabelle” auf Seite 505)

Zeit, die für die Einsatzdauer zusätzlich 
verrechnet werden soll 

MP7485
0 bis 100 [%]

Bearbeitung und Programmlauf
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n18.2 Steckerbelegung und 
Anschlusskabel für 
Datenschnittstellen

Schnittstelle V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-

Geräte

Bei Verwendung des 25-poligen Adapterblocks:

Die Schnittstelle erfüllt EN 50 178 „Sichere Trennung vom 
Netz“.

Bitte beachten, dass PIN 6 und 8 des Verbindungskabels 
274545 gebrückt sind.

TNC VB 365725-xx
Adapterblock
310085-01

VB 274545-xx

Stift Belegung Buchse Farbe Buchse Stift Buchse Stift Farbe Buchse

1 nicht belegen 1 1 1 1 1 weiß/braun 1

2 RXD 2 gelb 3 3 3 3 gelb 2

3 TXD 3 grün 2 2 2 2 grün 3

4 DTR 4 braun 20 20 20 20 braun 8

5 Signal GND 5 rot 7 7 7 7 rot 7

6 DSR 6 blau 6 6 6 6 6

7 RTS 7 grau 4 4 4 4 grau 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 nicht belegen 9 8 violett 20

Geh. Außenschirm Geh. Außenschirm Geh. Geh. Geh. Geh. Außenschirm Geh.
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Fremdgeräte

Die Stecker-Belegung am Fremdgerät kann erheblich von der Stecker-
Belegung eines HEIDENHAIN-Gerätes abweichen.

Sie ist vom Gerät und der Übertragungsart abhängig. Entnehmen Sie 
bitte die Steckerbelegung des Adapter-Blocks der untenstehenden 
Tabelle.

TNC VB 355484-xx
Adapterblock
363987-02

VB 366964-xx

Stift Belegung Buchse Farbe Stift Buchse Stift Buchse Farbe Buchse

1 nicht belegen 1 rot 1 1 1 1 rot 1

2 RXD 2 gelb 2 2 2 2 gelb 3

3 TXD 3 weiß 3 3 3 3 weiß 2

4 DTR 4 braun 4 4 4 4 braun 6

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5 5 schwarz 5

6 DSR 6 violett 6 6 6 6 violett 4

7 RTS 7 grau 7 7 7 7 grau 8

8 CTS 8 weiß/grün 8 8 8 8 weiß/grün 7

9 nicht belegen 9 grün 9 9 9 9 grün 9

Geh. Außenschirm Geh. Außenschirm Geh. Geh. Geh. Geh. Außenschirm Geh.

Adapterblock 363987-02 VB 366964-xx

Buchse Stift Buchse Farbe Buchse

1 1 1 rot 1

2 2 2 gelb 3

3 3 3 weiß 2

4 4 4 braun 6

5 5 5 schwarz 5

6 6 6 violett 4

7 7 7 grau 8

8 8 8 weiß / grün 7

9 9 9 grün 9

Geh. Geh. Geh. Außen-
schirm

Geh.



HEIDENHAIN iTNC 530 641

1
8

.2
 S

te
c
k
e

rb
e

le
g

u
n

g
 u

n
d

 A
n

s
c
h

lu
s
s
k
a

b
e

l 
fü

r 
D

a
te

n
s
c
h

n
it

ts
te

ll
e

nSchnittstelle V.11/RS-422

An der V.11-Schnittstelle werden nur Fremdgeräte angeschlossen.

Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

Maximale Kabellänge:

Ungeschirmt: 100 m
Geschirmt: 400 m

Die Schnittstelle erfüllt EN 50 178 „Sichere Trennung vom 
Netz“.

Die Steckerbelegungen von TNC-Logikeinheit (X28) und 
Adapter-Block sind identisch.

TNC VB 355484-xx
Adapterblock
363987-01

Buchse Belegung Stift Farbe Buchse Stift Buchse

1 RTS 1 rot 1 1 1

2 DTR 2 gelb 2 2 2

3 RXD 3 weiß 3 3 3

4 TXD 4 braun 4 4 4

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5

6 CTS 6 violett 6 6 6

7 DSR 7 grau 7 7 7

8 RXD 8 weiß / grün 8 8 8

9 TXD 9 grün 9 9 9

Geh. Außenschirm Geh. Außenschirm Geh. Geh. Geh.

Pin Signal Beschreibung

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 frei

5 frei

6 REC- Receive Data

7 frei

8 frei
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Symbolerklärung

 Standard
Achs-Option
Software-Option 1
 Software-Option 2

Benutzer-Funktionen

Kurzbeschreibung Grundausführung: 3 Achsen plus Spindel
16 weitere Achsen oder 15 weitere Achsen plus 2. Spindel
Digitale Strom- und Drehzahl-Regelung

Programm-Eingabe Im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog, mit smarT.NC und nach DIN/ISO

Positions-Angaben  Soll-Positionen für Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder 
Polarkoordinaten

Maßangaben absolut oder inkremental
Anzeige und Eingabe in mm oder inch
Anzeige des Handrad-Wegs bei der Bearbeitung mit Handrad-Überlagerung

Werkzeug-Korrekturen Werkzeug-Radius in der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Länge
Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Sätze vorausberechnen (M120)
Dreidimensionale Werkzeug-Radiuskorrektur zur nachträglichen Änderung von 

Werkzeugdaten, ohne das Programm erneut berechnen zu müssen

Werkzeug-Tabellen Mehrere Werkzeug-Tabellen mit jeweils bis zu 30000 Werkzeugen

Schnittdaten-Tabellen Schnittdaten-Tabellen zur automatischen Berechnung von Spindel-Drehzahl und 
Vorschub aus werkzeugspezifischen Daten (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn)

Konstante 
Bahngeschwindigkeit

Bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb Programm mit grafischer Unterstützung erstellen, während ein anderes Programm 
abgearbeitet wird 

3D-Bearbeitung (Software-
Option 2)

 3D-Werkzeug-Korrektur über Flächennormalen-Vektor
Ändern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad während des 

Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverändert (TCPM = Tool Center 
Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und Werkzeugrichtung
 Spline-Interpolation

Rundtisch-Bearbeitung 
(Software-Option 1)

Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min
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Konturelemente Gerade
 Fase
 Kreisbahn
 Kreismittelpunkt
 Kreisradius
 Tangential anschließende Kreisbahn
 Ecken-Runden

Anfahren und Verlassen der 
Kontur

Über Gerade: tangential oder senkrecht
Über Kreis

Freie Konturprogrammierung 
FK

 Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer 
Unterstützung für nicht NC-gerecht bemaßte Werkstücke

Programmsprünge Unterprogramme
 Programmteil-Wiederholung
Beliebiges Programm als Unterprogramm

Bearbeitungs-Zyklen Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken Gewindebohren mit 
und ohne Ausgleichsfutter

 Zyklen zum Fräsen von Innen- und Außengewinden
Rechteck- und Kreistasche schruppen und schlichten
 Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flächen
 Zyklen zum Fräsen gerader und kreisförmiger Nuten
 Punktemuster auf Kreis und Linien
 Konturtasche – auch konturparallel
 Konturzug
 Zusätzlich können Herstellerzyklen – spezielle vom Maschinenhersteller erstellte 

Bearbeitungszyklen – integriert werden

Koordinaten-Umrechnung  Verschieben, Drehen, Spiegeln
Maßfaktor (achsspezifisch)
Schwenken der Bearbeitungsebene (Software-Option 1)

Q-Parameter 
Programmieren mit Variablen

Mathematische Funktionen =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logische Verknüpfungen (=, =/, <, >)
 Klammerrechnung
 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, Absolutwert einer Zahl, Konstante 

π , Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen abschneiden
 Funktionen zur Kreisberechnung
 String-Parameter

Programmierhilfen  Taschenrechner
 Kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen
 Kontextsensitives Hilfesystem TNCguide (FCL 3-Funktion)
Grafische Unterstützung beim Programmieren von Zyklen
 Kommentar-Sätze im NC-Programm

Benutzer-Funktionen
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Teach-In  Ist-Postitionen werden direkt ins NC-Programm übernommen

Test-Grafik
Darstellungsarten

Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs auch wenn ein anderes Programm 
abgearbeitet wird

Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung
Ausschnitt-Vergrößerung

Programmier-Grafik  In der Betriebsart „Programm-Einspeichern” werden die eingegebenen NC-Sätze 
mitgezeichnet (2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungs-Grafik
Darstellungsarten

Grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms in Draufsicht / Darstellung in 
3 Ebenen / 3D-Darstellung

Bearbeitungszeit Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart „Programm-Test”
Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten

Wiederanfahren an die Kontur  Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-
Position zum Fortführen der Bearbeitung

 Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Nullpunkt-Tabellen Mehrere Nullpunkt-Tabellen

Paletten-Tabellen  Paletten-Tabellen mit beliebig vielen Einträge zur Auswahl von Paletten, NC-
Programmen und Nulllpunkten können werkstück- oder werkzeugorientiert 
abgearbeitet werden

Tastsystem-Zyklen  Tastsystem kalibrieren
Werkstück-Schieflage manuell und automatisch kompensieren
Bezugspunkt manuell und automatisch setzen
Werkstücke automatisch vermessen
 Zyklen zur automatischen Werkzeugvermessung
 Zyklen zur automatischen Kinematik-Vermessung

Technische-Daten

Komponenten Hauptrechner MC 74xx ode r MC 75xx, MC 6441, MC 65xx oder MC 66xx
Regler-Einheit CC 6106, 6108 oder 6110
Bedienfeld
 TFT-Farb-Flachbildschirm mit Softkeys 15,1 Zoll oder 19 Zoll
 Industrie-PC IPC 6341 mit Windows 7 (Option)

Programm-Speicher Mindestens 21 GByte, je nach Hauptrechner bis zu 130 GByte

Eingabefeinheit und 
Anzeigeschritt

 bis 0,1 µm bei Linearachsen
 bis 0,000 1° bei Winkelachsen

Eingabebereich Maximum 99 999,999 mm (3.937 Zoll) bzw. 99 999,999°

Benutzer-Funktionen
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Interpolation Gerade in 4 Achsen
Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig, Software-Option 1)
 Kreis in 2 Achsen
Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene (Software-Option 1)
 Schraubenlinie: 

Überlagerung von Kreisbahn und Gerade
 Spline: 

Abarbeiten von Splines (Polynom 3. Grades)

Satzverarbeitungszeit
3D-Gerade ohne Radiuskorrektur

 0,5 ms

Achsregelung  Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgeräts/1024
 Zykluszeit Lageregler:1,8 ms
 Zykluszeit Drehzahlregler: 600 µs
 Zykluszeit Stromregler: minimal 100 µs

Verfahrweg Maximal 100 m (3 937 Zoll)

Spindeldrehzahl Maximal 40 000 U/min (bei 2 Polpaaren)

Fehler-Kompensation  Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen, 
Wärmeausdehnung

Haftreibung

Datenschnittstellen  je eine V.24 / RS-232-C und V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
 Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externen Bedienen der TNC 

über die Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software TNCremo
 Ethernet-Schnittstelle 100 Base T

ca. 2 bis 5 MBaud (abhängig vom Dateityp und der Netzauslastung)
USB 2.0-Schnittstelle

Zum Anschluss von Zeigegeräten (Maus) und Block-Geräten (Speicher-Sticks, 
Festplatten, CD-ROM-Laufwerke)

Umgebungstemperatur Betrieb: 0°C bis +45°C
 Lagerung: -30°C bis +70°C

Technische-Daten
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Elektronische Handräder  ein tragbares Funkhandrad HR 550 FS mit Display oder
 ein HR 520 tragbares Handrad mit Display oder
 ein HR 420 tragbares Handrad mit Display oder
 ein HR 410 tragbares Handrad oder
 ein HR 130 Einbau-Handrad oder
 bis zu drei HR 150 Einbau-Handräder über Handrad-Adapter HRA 110

Tastsysteme  TS 220: schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss oder
 TS 440: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TS 444: batterieloses, schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TS 640: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TS 740: hochgenaues, schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung
 TT 140: schaltendes Tastsystem zur Werkzeug-Vermessung
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Rundtisch-Bearbeitung Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min

Koordinaten-Umrechnungen Schwenken der Bearbeitungsebene

Interpolation Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2

3D-Bearbeitung  3D-Werkzeug-Korrektur über Flächennormalen-Vektor
Ändern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad während des 

Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverändert (TCPM = Tool Center 
Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und Werkzeugrichtung
 Spline-Interpolation

Interpolation Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

Software-Option DXF-Konverter

Aus DXF-Daten Kontur-
Programme und 
Bearbeitungspositionen 
extrahieren aus Klartext-
Dialogprogrammen 
Konturabschnitte extrahieren.

Unterstütztes DXF-Format: AC1009 (AutoCAD R12)
 Für Klartext-Dialog- und smarT.NC
 Komfortable Bezugspunkt-Festlegung
Grafisches wählen von Konturabschnitten aus Klartext-Dialog-Programmen

Software-Option dynamische Kollisions-Überwachung (DCM)

Kollisions-Überwachung in 
allen Maschinen-Betriebsarten

Maschinenhersteller definiert zu überwachende Objekte
 Spannmittelüberwachung zusätzlich möglich
Dreistufige Warnung im Manuellen Betrieb
 Programm-Unterbrechung im Automatik-Betrieb
Überwachung auch von 5-Achs-Bewegungen
 Programm-Test auf mögliche Kollisionen vor der Bearbeitung

Software-Option Globale Programm-Einstellungen

Funktion zur Überlagerung 
von Koordinaten-
Transformationen in den 
Abarbeiten-Betriebsarten

Achsen tauschen
Überlagerte Nullpunkt-Verschiebung
Überlagertes Spiegeln
 Sperren von Achsen
Handrad-Überlagerung
Überlagerte Grunddrehung und Rotation
 Vorschubfaktor
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Funktion adaptive 
Vorschubregelung zur 
Optimierung der 
Schnittbedingungen bei 
Serienproduktion

 Erfassung der tatsächlichen Spindelleistung durch einen Lernschnitt
Definition von Grenzen, in denen die automatische Vorschubregelung stattfindet
 Vollautomatische Vorschubregelung beim Abarbeiten

Software-Option KinematicsOpt

Tastsystem-Zyklen zum 
automatischen Prüfen und 
Optimieren der 
Maschinenkinematik

Aktive Kinematik sichern/wiederherstellen
Aktive Kinematik prüfen
Aktive Kinematik optimieren

Software-Option 3D-ToolComp

Eingriffswinkelabhängige 3D 
Werkzeug-Radiuskorrektur

Delta-Radius des Werkzeugs abhängig vom Eingriffswinkel am Werkstück 
kompensieren

 LN-Sätze sind Voraussetzung
 Korrekturwerte sind über eine separate Tabelle definierbar

Software-Option erweiterte Werkzeug-Verwaltung

Vom Maschinenhersteller 
über Python-Scripte 
anpassbare Werkzeug-
Verwaltung.

Gemichte Darstellung beliebiger Daten aus Werkzeug- und Platz-Tabelle
 Formularbasiertes Editieren der Werkzeugdaten
Werkzeug-Einsatz- und -folgelidte: Bestücksungsplan

Software-Option Interpolationsdrehen

Interpolationsdrehen  Schlichten von rotationssymmetrischen Absätzen durch Interpolation der Spindel mit 
den Achsen der Bearbeitungsebene

Software-Option CAD-Viewer

Öffnen von 3D-Modellen auf 
der Steuerung.

Öffnen von IGES-Dateien
Öffnen von STEP-Dateien

Software-Option Remote Desktop Manager

Fernbedienung externer 
Rechner-Einheiten (z. B. 
Windows-PC) über die 
Benutzer-Oberfläche der TNC

Windows auf einer separaten Rechner-Einheit
 Eingebunden in die Oberfläche der TNC

Software-Option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation von 
Achskopplungen

 Erfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch 
Achsbeschleunigungen

 Kompensation des TCPs 
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Anpassung von 
Regelparametern

Anpassung von Regelparametern in Abhängigkeit von der Stellung der Achsen im 
Arbeitsraum

Anpassung von Regelparametern in Abhängigkeit von der Geschwindigkeit oder der 
Beschleunigung einer Achse

Software-Option Load Adaptive Control LAC

Dynamische Anpassung von 
Regelparametern

Automatisches ermitteln von Werkstückmassen und Reibkräften
Während der Bearbeitung die Parameter der adaptiven Vorsteuerung kontinuierlich an 

die aktuelle Masse des Werkstücks anpassen 

Software-Option Active Chatter Control ACC

Funktion zur Ratter-
Unterdrückung

Regler-Funktion, die beim Leistungsfräsen die Ratterneigung erheblich reduzieren 
kann

 Schonung der Maschinenmechanik
 Verbesserung der Werkstück-Oberfläche
Reduzierung der Bearbeitungszeit

Upgrade-Funktionen FCL 2

Freischaltung von 
wesentlichen 
Weiterentwicklungen

 Virtuelle Werkzeugachse
Antast-Zyklus 441, schnelles Antasten
CAD offline Punktefilter
 3D-Liniengrafik
 Konturtasche: Jeder Teilkontur separate Tiefe zuweisen
 smarT.NC: Koordinaten-Transformationen
 smarT.NC: PLANE-Funktion
 smarT.NC: Grafisch unterstützter Satzvorlauf
 Erweiterte USB-Funktionalität
Netzwerk-Einbindung über DHCP und DNS
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Freischaltung von 
wesentlichen 
Weiterentwicklungen

 Tastsystem-Zyklus zum 3D-Antasten
Antastzyklen 408 und 409 (UNIT 408 und 409 in smarT.NC) zum Setzen eines 

Bezugspunktes in der Mitte einer Nut bzw. in der Mitte eines Steges
 PLANE-Funktion: Achswinkel-Eingabe
Benutzer-Dokumentation als kontextsensitive Hilfe direkt auf der TNC
 Vorschubreduzierung bei Konturtaschenbearbeitung wenn Werkzeug im Volleingriff ist
 smarT.NC: Konturtasche auf Muster
 smarT.NC: Parallel-Programmierung möglich
 smarT.NC: Preview von Konturprogrammen im Datei-Manager
 smarT.NC: Positionierstrategie bei Punkte-Bearbeitungen

Upgrade-Funktionen FCL 4

Freischaltung von 
wesentlichen 
Weiterentwicklungen

Grafische Darstellung des Schutzraumes bei aktiver Kollisionsüberwachung DCM
Handradüberlagerung in gestopptem Zustand bei aktiver Kollisionsüberwachung DCM
 3D-Grunddrehung (Aufspannkompensation, muss vom Maschinenhersteller 

angepasst werden)
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Positionen, Koordinaten, Kreisradien, 
Fasenlängen

-99 999.9999 bis +99 999.9999 
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Kreisradien -99 999.9999 bis +99 999.9999 bei direkter Eingabe, über Q-Paramter-
Programmierung bis zu 210 m Radius möglich 
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Werkzeug-Nummern 0 bis 32 767,9 (5,1)

Werkzeug-Namen 32 Zeichen, bei TOOL CALL zwischen ““ geschrieben. Erlaubte 
Sonderzeichen: #, $, %, &, -

Delta-Werte für Werkzeug-Korrekturen -999,9999 bis +999,9999 (3,4) [mm]

Spindeldrehzahlen 0 bis 99 999,999 (5,3) [U/min]

Vorschübe 0 bis 99 999,999 (5,3) [mm/min] oder [mm/Zahn] oder [mm/U]

Verweilzeit in Zyklus 9 0 bis 3 600,000 (4,3) [s]

Gewindesteigung in diversen Zyklen -99,9999 bis +99,9999 (2,4) [mm]

Winkel für Spindel-Orientierung 0 bis 360,0000 (3,4) [°]

Winkel für Polar-Koordinaten, Rotation, 
Ebene schwenken

-360,0000 bis 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinaten-Winkel für 
Schraubenlinien-Interpolation (CP)

-99 999,9999 bis +99 999,9999 (5,4) [°]

Nullpunkt-Nummern in Zyklus 7 0 bis 2 999 (4,0)

Maßfaktor in Zyklen 11 und 26 0,000001 bis 99,999999 (2,6)

Zusatz-Funktionen M 0 bis 999 (3,0)

Q-Parameter-Nummern 0 bis 1999 (4,0)

Q-Parameter-Werte -999 999 999 bis +999 999 999 (9 Stellen, Gleitkomma)

Marken (LBL) für Programm-Sprünge 0 bis 999 (3,0)

Marken (LBL) für Programm-Sprünge Beliebiger Textstring zwischen Hochkommas (““)

Anzahl von Programmteil-Wiederholungen 
REP

1 bis 65 534 (5,0)

Fehler-Nummer bei Q-Parameter-Funktion 
FN14

0 bis 1 099 (4,0)

Spline-Parameter K -9,9999999 bis +9,9999999 (1,7)

Exponent für Spline-Parameter -255 bis 255 (3,0)

Normalenvektoren N und T bei 3D-Korrektur -9,9999999 bis +9,9999999 (1,7)
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ln 18.4 Puffer-Batterie wechseln

Wenn die Steuerung ausgeschaltet ist, versorgt eine Puffer-Batterie 
die TNC mit Strom, um Daten im RAM-Speicher nicht zu verlieren.

Wenn die TNC die Meldung Puffer-Batterie wechseln anzeigt, 
müssen Sie die Batterie austauschen:

Batterie-Typ:1 Lithium-Batterie, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Die Puffer-Batterie befindet sich an der Rückseite der MC 422 D
2 Batterie wechseln; neue Batterie kann nur in der richtigen Lage 

eingesetzt werden

Achtung Gefahr für Leben!

Zum Wechseln der Puffer-Batterie Maschine und TNC 
ausschalten!

Die Puffer-Batterie darf nur von entsprechend geschultem 
Personal gewechselt werden!
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Übersichtstabellen

Bearbeitungszyklen

Zyklus-
Nummer

 Zyklus-Bezeichnung
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv

7 Nullpunkt-Verschiebung 

8 Spiegeln 

9 Verweilzeit 

10 Drehung 

11 Maßfaktor 

12 Programm-Aufruf 

13 Spindel-Orientierung 

14 Konturdefinition 

19 Bearbeitungsebene schwenken 

20 Kontur-Daten SL II 

21 Vorbohren SL II 

22 Räumen SL II 

23 Schlichten Tiefe SL II 

24 Schlichten Seite SL II 

25 Konturzug 

26 Maßfaktor Achsspezifisch 

27 Zylinder-Mantel 

28 Zylinder-Mantel Nutenfräsen 

29 Zylinder-Mantel Steg 

30 3D-Daten abarbeiten 

32 Toleranz 

39 Zylinder-Mantel Außenkontur 

200 Bohren 

201 Reiben 

202 Ausdrehen 

203 Universal-Bohren 
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204 Rückwärts-Senken 

205 Universal-Tiefbohren 

206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, neu 

207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, neu 

208 Bohrfräsen 

209 Gewindebohren mit Spanbruch 

220 Punktemuster auf Kreis 

221 Punktemuster auf Linien 

230 Abzeilen 

231 Regelfläche 

232 Planfräsen 

240 Zentrieren 

241 Einlippen-Bohren 

247 Bezugspunkt Setzen 

251 Rechtecktasche Komplettbearbeitung 

252 Kreistasche Komplettbearbeitung 

253 Nutenfräsen 

254 Runde Nut 

256 Rechteckzapfen Komplettbearbeitung 

257 Kreiszapfen Komplettbearbeitung 

262 Gewindefräsen 

263 Senkgewindefräsen 

264 Bohrgewindefräsen 

265 Helix-Bohrgewindefräsen 

267 Aussengewindefräsen 

270 Konturzug-Daten 

275 Konturnut trochoidal 

Zyklus-
Nummer

 Zyklus-Bezeichnung
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv
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Zusatz-Funktionen

M  Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende Seite

M0 Programmlauf HALT/ggf. Spindel HALT/ggf. Kühlmittel AUS  Seite 337

M1 Wahlweiser Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel AUS (maschinenabhängig)  Seite 578

M2 Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel AUS/ggf. Löschen der Status-Anzeige
(abhängig von Maschinen-Parameter)/Rücksprung zu Satz 1

 Seite 337

M3
M4
M5

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Spindel HALT






Seite 337

M6 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhängig von Maschinen-Parameter)/Spindel 
HALT

 Seite 337

M8
M9

Kühlmittel EIN
Kühlmittel AUS




Seite 337

M13
M14

Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kühlmittel EIN
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kühlmittel ein




Seite 337

M30 Gleiche Funktion wie M2  Seite 337

M89 Freie Zusatz-Funktion oder
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhängig von Maschinen-Parameter)




Zyklen-
Handbuch

M90 Nur im geschleppten Betrieb: konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken  Seite 341

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt  Seite 338

M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom Maschinenhersteller 
definierte Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

 Seite 338

M94 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360°  Seite 450

M97 Kleine Konturstufen bearbeiten  Seite 343

M98 Offene Konturen vollständig bearbeiten  Seite 345

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf  Zyklen-
Handbuch

M101

M102

Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener 
Standzeit 
M101 rücksetzen





Seite 196

M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F (prozentualer Wert)  Seite 346

M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren  Seite 340

M105
M106

Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchführen
Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchführen




Seite 622

M107
M108

Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Aufmaß unterdrücken
M107 rücksetzen




Seite 196
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M109

M110

M111

Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide
(Vorschub-Erhöhung und -Reduzierung)
Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide 
(nur Vorschub-Reduzierung)
M109/M110 rücksetzen







Seite 348

M114
M115

Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim Arbeiten mit Schwenkachsen
M114 rücksetzen




Seite 451

M116
M117

Vorschub bei Drehachsen in mm/min
M116 rücksetzen




Seite 448

M118 Handrad-Positionierung während des Programmlaufs überlagern  Seite 351

M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD)  Seite 349

M124 Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten Geradensätzen nicht berücksichtigen  Seite 342

M126
M127

Drehachsen wegoptimiert verfahren
M126 rücksetzen




Seite 449

M128

M129

Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten 
(TCPM)
M128 rücksetzen





Seite 453

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem  Seite 340

M134

M135

Genauhalt an nicht tangentialen Konturübergängen bei Positionierungen mit 
Drehachsen
M134 rücksetzen





Seite 456

M136
M137

Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung
M136 rücksetzen




Seite 347

M138 Auswahl von Schwenkachsen  Seite 456

M140 Rückzug von der Kontur in Werkzeugachsen-Richtung  Seite 352

M141 Tastsystem-Überwachung unterdrücken  Seite 353

M142 Modale Programminformationen löschen  Seite 354

M143 Grunddrehung löschen  Seite 354

M144
M145

Berücksichtigung der Maschinen-Kinematik in IST/SOLL-Positionen am Satzende
M144 zurücksetzen




Seite 457

M148
M149

Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur abheben
M148 zurücksetzen




Seite 355

M150 Endschaltermeldung unterdrücken (satzweise wirksame Funktion)  Seite 356

M200
M201
M202
M203
M204

Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Geschwindigkeit ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Rampe)
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Puls)







Seite 357

M  Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende Seite
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Auspannung sichern ... 378
Ausschalten ... 483
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B
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Übersicht ... 237
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Gerade ... 225
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Radius ... 230
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Anschluss ... 232
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CC ... 229
Übersicht ... 224
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BAUD-Rate einstellen ... 585
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Bearbeitungsebene schwenken

manuell ... 535
Bearbeitungszeit ermitteln ... 557
Bedienfeld ... 77
Betriebsarten ... 78
Betriebszeiten ... 610
Bezugspunkt manuell setzen

Ecke als Bezugspunkt ... 527
in einer beliebigen Achse ... 526
Kreismittelpunkt als 

Bezugspunkt ... 528
Mittelachse als Bezugspunkt ... 529
über Bohrungen/Zapfen ... 530

Bezugspunkt setzen ... 503
ohne 3D-Tastsystem ... 503

Bezugspunkt wählen ... 102
Bezugspunkte verwalten ... 505
Bezugssystem ... 99
Bildschirm ... 75
Bildschirm-Aufteilung ... 76
BMP-Datei öffnen ... 145

C
CAD-Daten ansehen ... 266

D
Darstellung in 3 Ebenen ... 551
Datei

erstellen ... 127
Datei-Status ... 122
Datei-Verwaltung ... 119

Abhängige Dateien ... 598
aufrufen ... 122
Datei

erstellen ... 127
Datei kopieren ... 128
Datei löschen ... 132
Datei schützen ... 136
Datei umbenennen ... 135
Datei wählen ... 124
Dateien markieren ... 133
Dateien überschreiben ... 129
Datei-Name ... 117
Datei-Typ ... 116

externe Datei-Typen ... 118
externe Datenübertragung ... 146
Funktions-Übersicht ... 120
konfigurieren über MOD ... 597
Shortcuts ... 138
Tabellen kopieren ... 130
Verzeichnisse ... 119

erstellen ... 127
kopieren ... 131

Datenschnittstelle
einrichten ... 585
Steckerbelegungen ... 639
zuweisen ... 586

Datensicherung ... 118
Datenträger prüfen ... 611
Datenübertragungs-

Geschwindigkeit ... 585
Datenübertragungs-Software ... 587
DCM ... 363
Dialog ... 107
Draufsicht ... 550
Drehachse

Anzeige reduzieren M94 ... 450
wegoptimiert verfahren: 

M126 ... 449
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DXF-Daten verarbeiten ... 246
Bearbeitungspositionen 

wählen ... 255
Bezugspunkt setzen ... 250
Bohrpositionen wählen

Durchmessereingabe ... 260
Einzelanwahl ... 256
Mouse-Over ... 258

Filter für Bohrpositionen ... 262
Grundeinstellungen ... 248
Kontur wählen ... 252
Layer einstellen ... 249

Dynamische 
Kollisionsüberwachung ... 363

Programm-Test ... 368
Werkzeugträger ... 188

E
Ecken-Runden ... 227
Eilgang ... 174
Einschalten ... 480
Ellipse ... 328
Entwicklungsstand ... 10
Ersetzen von Texten ... 115
Ethernet-Schnittstelle

Anschluss-Möglichkeiten ... 589
Einführung ... 589
konfigurieren ... 589
Netzlaufwerke verbinden und 

lösen ... 148
Excel-Datei öffnen ... 142
Externe Datenübertragung

iTNC 530 ... 146
Externer Zugriff ... 614

F
Fase ... 226
FCL ... 582
FCL-Funktion ... 10
Fehlerliste ... 162
Fehlermeldungen ... 161, 162

Hilfe bei ... 161
Festplatte ... 116
Festplatte prüfen ... 611
Filter für Bohrpositionen bei DXF-

Datenübernahme ... 262
FixtureWizard ... 371, 381
Flächen-Normalenvektor ... 435
FN14: ERROR: Fehlermeldungen 

ausgeben ... 301

F
FN15: PRINT: Texte unformatiert 

ausgeben ... 305
FN19: PLC: Werte an die PLC 

übergeben ... 306
Formatinformationen ... 651
FS, Funktionale Sicherheit ... 498
Funkhandrad ... 489

Handradaufnahme zuordnen ... 617
Kanal einstellen ... 618
konfigurieren ... 617
Sendeleistung einstellen ... 619
Statistik-Daten ... 619

Funktionale Sicherheit FS ... 498

G
G01-Satz-Generierung ... 606
Gerade ... 225, 238
GIF-Datei öffnen ... 145
Gliedern von Programmen ... 154
Globale Programmeinstellungen ... 383
GOTO während Unterbrechung ... 567
Grafik-Dateien öffnen ... 145
Grafiken

Ansichten ... 550
Ausschnitts-Vergrößerung ... 555
beim Programmieren ... 156, 158

Ausschnittsvergrößerung ... 157
Grafische Simulation ... 556

Werkzeug anzeigen ... 556
Groß-/Kleinschreibung 

umschalten ... 413
Grunddrehung

in der Betriebsart Manuell 
erfassen ... 522, 524, 525

Grundlagen ... 98

H
Handrad ... 486
Handrad-Positionierungen überlagern 

M118 ... 351
Hauptachsen ... 99
Helix-Interpolation ... 241
Help-Dateien anzeigen ... 609
Hilfe bei Fehlermeldungen ... 161
Hilfedateien downloaden ... 171
Hilfesystem ... 166
HTML-Dateien anzeigen ... 142

I
IGES-Dateien ... 266
Indizierte Werkzeuge ... 186
INI-Datei öffnen ... 144
Internet-Dateien anzeigen ... 142
Ist-Position übernehmen ... 108
iTNC 530 ... 74

J
JPG-Datei öffnen ... 145

K
Klammerrechnung ... 307
Klartext-Dialog ... 107
Kollisionsüberwachung ... 363
Kommentare einfügen ... 152
Konstante Bahngeschwindigkeit 

M90 ... 341
Kontextsensitive Hilfe ... 166
Kontur anfahren ... 220
Kontur verlassen ... 220
Kontur wählen aus DXF ... 252
Konturabschnitte grafisch 

selektieren ... 264
Kopieren von Programmteilen ... 113
Kreisbahn ... 229, 230, 232, 239, 240
Kreismittelpunkt ... 228
Kugel ... 332

L
Laserschneiden, Zusatz-

Funktionen ... 357
Leitrechner-Betrieb ... 616
Lernschnitt ... 403
Limit-Ebene ... 394
Liste von Fehlermeldungen ... 162
Lokale Q-Parameter definieren ... 291
Look ahead ... 349
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M91, M92 ... 338
Machinenachsen verfahren

mit dem Handrad ... 486
Maschinenachsen verfahren ... 484

mit externen 
Richtungstasten ... 484

schrittweise ... 485
Maschinen-Parameter

für 3D-Tastsysteme ... 623
für Bearbeitung und 

Programmlauf ... 637
für externe 

Datenübertragung ... 623
für TNC-Anzeigen und den TNC-

Editor ... 627
Maßeinheit wählen ... 105
M-Funktionen

Siehe Zusatz-Funktionen
MOD-Funktion

Übersicht ... 581
verlassen ... 580
wählen ... 580

N
NC-Fehlermeldungen ... 161, 162
Netzwerk-Anschluss ... 148
Netzwerk-Einstellungen ... 589
Nullpunkt-Tabelle

Übernehmen von 
Tastergebnissen ... 514

O
Offene Konturecken M98 ... 345
Options-Nummer ... 582

P
Palettenbezugspunkt ... 463
Palettenpreset ... 463
Paletten-Tabelle

abarbeiten ... 465, 477
Anwendung ... 460, 466
Übernehmen von 

Koordinaten ... 461, 467
wählen und verlassen ... 462, 471

Parameter-Programmierung:Siehe Q-
Parameter-Programmierung

PDF Betrachter ... 141
Pfad ... 119
PLANE-Funktion ... 425

Achswinkel-Definition ... 440
Animation ... 427
Auswahl möglicher 

Lösungen ... 445
Automatisches 

Einschwenken ... 442
Eulerwinkel-Definition ... 433
Inkrementale Definition ... 439
Positionierverhalten ... 442
Projektionswinkel-Definition ... 431
Punkte-Definition ... 437
Raumwinkel-Definition ... 429
Sturzfräsen ... 447
Vektor-Definition ... 435
Zurücksetzen ... 428

Platz-Tabelle ... 190
PNG-Datei öffnen ... 145
Polarkoordinaten

Grundlagen ... 100
Programmieren ... 237

Positionen wählen aus DXF ... 255
Positionieren

bei geschwenkter 
Bearbeitungsebene ... 340, 457

mit Handeingabe ... 542
Preset-Tabelle ... 505

Für Paletten ... 463
Übernehmen von 

Tastergebnissen ... 515

P
Programm

-Aufbau ... 103
editieren ... 109
gliedern ... 154
neues eröffnen ... 105

Programm-Aufruf
Beliebiges Programm als 

Unterprogramm ... 274
Programmlauf

ausführen ... 566
fortsetzen nach 

Unterbrechung ... 570
Globale 

Programmeinstellungen ... 383
Sätze überspringen ... 577
Satzvorlauf ... 571
Übersicht ... 565
unterbrechen ... 567

Programm-Name:Siehe Datei-
Verwaltung, Datei-Name

Programm-Sprünge mit GOTO ... 567
Programmteile kopieren ... 113
Programmteil-Wiederholung ... 273
Programm-Test

ausführen ... 561
bis zu einem bestimmten 

Satz ... 562
Geschwindigkeit einstellen ... 549
Übersicht ... 558

Programm-Verwaltung:SieheDatei-
Verwaltung

Programmvorgaben ... 361
Puffer-Batterie wechseln ... 652

Q
Q-Paramete-Programmierung

Mathematische 
Grundfunktionen ... 293

Programmierhinweise ... 290, 313, 
314, 315, 319, 321

Wenn/dann-Entscheidungen ... 297
Winkelfunktionen ... 295
Zusätzliche Funktionen ... 300

Q-Parameter
kontrollieren ... 299
lokale Parameter QL ... 288
remanente Parameter QR ... 288
unformatiert ausgeben ... 305
vorbelegte ... 322
Werte an PLC übergeben ... 306

Q-Parameter-Programmierung ... 288, 
311



660  

In
d

e
x R

Radiuskorrektur ... 211
Außenecken, Innenecken ... 214
Eingabe ... 213

Ratterunterdrückung ... 411
Referenzpunkte überfahren ... 480
Remanente Q-Parameter 

definieren ... 291
Rohteil definieren ... 105
Rückzug von der Kontur ... 352

S
Satz

einfügen, ändern ... 110
löschen ... 110

Satzvorlauf ... 571
nach Stromausfall ... 571

Schlüssel-Zahlen ... 583
Schnittdaten-Berechnung ... 417
Schnittdaten-Tabelle ... 417
Schraubenlinie ... 241
Schwenkachsen ... 451, 453
Schwenken der 

Bearbeitungsebene ... 425, 535
Service-Pack installieren ... 584
Software-Nummer ... 582
Software-Optionen ... 647
Software-Update durchführen ... 584
Sonderfunktionen ... 360
Spannmittel ändern ... 374
Spannmittel entfernen ... 374
Spannmittel platzieren ... 373
Spannmittelposition prüfen ... 375
Spannmittelüberwachung ... 370
Spannmittelvorlagen ... 371, 380
SPEC FCT ... 360
Spindeldrehzahl ändern ... 497
Spindeldrehzahl eingeben ... 193
Spindellast überwachen ... 410
Status-Anzeige ... 81

allgemeine ... 81
zusätzliche ... 83

Steckerbelegung 
Datenschnittstellen ... 639

STEP-Dateien ... 266
String-Parameter ... 311
Sturzfräsen in geschwenkter 

Ebene ... 447
Suchfunktion ... 114
Systemzeit einstellen ... 612
Systemzeit lesen ... 316

T
Taschenrechner ... 155
Tastsystem-Überwachung ... 353
Teach In ... 108, 225
Technische Daten ... 642
Teilefamilien ... 292
Teleservice ... 613
Text-Datei

Editier-Funktionen ... 413
Lösch-Funktionen ... 414
öffnen und verlassen ... 412
Textteile finden ... 416

Text-Dateien öffnen ... 144
Text-Variablen ... 311
TNCguide ... 166
TNCremo ... 587
TNCremoNT ... 587
TNC-Software updaten ... 584
Trigonometrie ... 295
TXT-Datei öffnen ... 144

U
Überlagerte Transformationen ... 383
Überwachung

Kollision ... 363
Unterprogramm ... 271
USB-Geräte 

anschließen/entfernen ... 149

V
Verfahrbereich einschränken ... 394
Verschachtelungen ... 276
Versionsnummern ... 583
Verzeichnis ... 119, 127

erstellen ... 127
kopieren ... 131
löschen ... 132

Virenschutz ... 93
Virtuelle Achse VT ... 393
Vollkreis ... 229
Vorschub ... 496

ändern ... 497
bei Drehachsen, M116 ... 448

Vorschub in Millimeter/Spindel-
Umdrehung M136 ... 347

Vorschubfaktor für 
Eintauchbewegungen M103 ... 346

Vorschubregelung, 
automatische ... 399

W
Werkstücke vermessen ... 531
Werkstück-Material festlegen ... 418
Werkstück-Positionen

absolute ... 101
inkrementale ... 101

Werkstück-Schieflage kompensieren
durch Messung zweier Punkte einer 

Geraden ... 520
über zwei Bohrungen ... 521, 530
über zwei Kreiszapfen ... 524, 530

Werkzeug-Bewegungen 
programmieren ... 107

Werkzeugbruch-Überwachung ... 410
Werkzeug-Daten

aufrufen ... 193
Delta-Werte ... 177
in die Tabelle eingeben ... 178
indizieren ... 186
ins Programm eingeben ... 177

Werkzeug-Einsatz-Datei ... 198
Werkzeug-Einsatzprüfung ... 198
Werkzeug-Korrektur

Länge ... 210
Radius ... 211

Werkzeug-Länge ... 176
Werkzeug-Name ... 176
Werkzeugnamen suchen ... 194
Werkzeug-Nummer ... 176
Werkzeug-Radius ... 176
Werkzeug-Schneidstoff ... 184, 419
Werkzeug-Tabelle

editieren, verlassen ... 185
Editierfunktionen ... 186, 203, 205
Eingabemöglichkeiten ... 178

Werkzeugträger-Kinematik ... 188
Werkzeugtyp wählen ... 184
Werkzeug-Vermessung ... 182
Werkzeug-Verwaltung ... 201
Werkzeugwechsel ... 195
Wiederanfahren an die Kontur ... 575
Winkelfunktionen ... 295
WMAT.TAB ... 418
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Zeitzone einstellen ... 612
ZIP-Archive ... 143
ZIP-Dateien ... 139, 140
Zubehör ... 94
Zusatzachsen ... 99
Zusatz-Funktionen

eingeben ... 336
für das Bahnverhalten ... 341
für Drehachsen ... 448
für Koordinatenangaben ... 338
für Laser-Schneidmaschinen ... 357
für Programmlauf-Kontrolle ... 337
für Spindel und Kühlmittel ... 337

Zylinder ... 330





Funktionsübersicht DIN/ISO 
iTNC 530

M-Funktionen

M00
M01
M02

Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel AUS
Wahlweiser Programmlauf HALT 
Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kühlmittel 
AUS/ggf. Löschen der Status-Anzeige (abhängig von 
Maschinen-Parameter)/Rücksprung zu Satz 1

M03
M04
M05

Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Spindel HALT

M06 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhängig 
von Maschinen-Parameter)/Spindel HALT

M08
M09

Kühlmittel EIN
Kühlmittel AUS

M13
M14

Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kühlmittel EIN
Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kühlmittel ein

M30 Gleiche Funktion wie M02

M89 Freie Zusatz-Funktion oder
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhängig von 
Maschinen-Parameter)

M90 Nur im geschleppten Betrieb: konstante 
Bahngeschwindigkeit an Ecken

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf

M91

M92

Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf 
den Maschinen-Nullpunkt
Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf 
eine vom Maschinenhersteller definierte Position, 
z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M94 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert 
unter 360°

M97
M98

Kleine Konturstufen bearbeiten
Offene Konturen vollständig bearbeiten

M101

M102

Automatischer Werkzeugwechsel mit 
Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener Standzeit 
M101 rücksetzen

M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F 
(prozentualer Wert)

M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren

M105
M106

Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchführen
Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchführen

M107

M108

Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit 
Aufmaß unterdrücken
M107 rücksetzen

M109

M110

M111

Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-
Schneide (Vorschub-Erhöhung und -Reduzierung
Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-
Schneide (nur Vorschub--Reduzierung
M109/M110 rücksetzen

M114

M115

Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim 
Arbeiten mit Schwenkachsen
M114 rücksetzen

M116
M117

Vorschub bei Winkelachsen in mm/min
M116 rücksetzen

M118 Handrad-Positionierung während des 
Programmlaufs überlagern

M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen 
(LOOK AHEAD)

M124 Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten 
Geradensätzen nicht berücksichtigen

M126
M127

Drehachsen wegoptimiert verfahren
M126 rücksetzen

M128

M129

Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von 
Schwenkachsen beibehalten (TCPM)
M128 rücksetzen

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das 
ungeschwenkte Koordinatensystem

M134

M135

Genauhalt an nicht tangentialen Konturübergängen 
bei Positionierungen mit Drehachsen
M134 rücksetzen

M136
M137

Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung
M136 rücksetzen

M138 Auswahl von Schwenkachsen

M142 Modale Programminformationen löschen

M143 Grunddrehung löschen

M144

M145

Berücksichtigung der Maschinen-Kinematik in 
IST/SOLL-Positionen am Satzende
M144 rücksetzen

M150 Endschaltermeldung unterdrücken

M-Funktionen



M200

M201

M202

M203

M204

Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt 
ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke 
ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der 
Geschwindigkeit ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit 
ausgeben (Rampe)
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit 
ausgeben (Puls)

G-Funktionen

Werkzeug-Bewegungen

G00
G01
G02
G03

G05

G06

G07*
G10
G11
G12
G13
G15

G16

Geraden-Interpolation, kartesisch, im Eilgang
Geraden-Interpolation, kartesisch
Kreis-Interpolation, kartesisch, im Uhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, kartesisch, im 
Gegenuhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, kartesisch, ohne 
Drehrichtungsangabe
Kreis-Interpolation, kartesisch, tangentialer 
Konturanschluss
Achsparalleler Positionier-Satz
Geraden-Interpolation, polar, im Eilgang
Geraden-Interpolation, polar
Kreis-Interpolation, polar, im Uhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, polar, im Gegenuhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, polar, ohne 
Drehrichtungsangabe
Kreis-Interpolation, polar, tangentialer 
Konturanschluss

Fase/Rundung/Kontur anfahren bzw. verlassen

G24*
G25*
G26*

G27*

Fasen mit Fasenlänge R
Ecken-Runden mit Radius R
Weiches (tangentiales) Anfahren einer Kontur 
mit Radius R
Weiches (tangentiales) Verlassen einer Kontur 
mit Radius R

Werkzeug-Definition

G99* Mit Werkzeug-NummerT, Länge L, Radius R

Werkzeug-Radiuskorrektur

G40
G41
G42
G43
G44

Keine Werkzeug-Radiuskorrektur
Werkzeug-Bahnkorrektur, links von der Kontur
Werkzeug-Bahnkorrektur, rechts von der Kontur
Achsparallele Korrektur für G07, Verlängerung
Achsparallele Korrektur für G07, Verkürzung

Rohteil-Definition für Grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimal-Punkt
(G90/G91) Maximal-Punkt

M-Funktionen

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Zentrieren
Bohren
Reiben
Ausdrehen
Universal-Bohren
Rückwärts-Senken
Universal-Tiefbohren
Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter 
Bohrfräsen
Gewindebohren mit Spanbruch
Einlippen-Bohren

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G262
G263
G264
G265
G267

Gewindefräsen
Senkgewindefräsen
Bohrgewindefräsen
Helix-Bohrgewindefräsen
Aussengewinde Fräsen

Zyklen zum Fräsen von Taschen, Zapfen und Nuten

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Rechtecktasche komplett
Kreistasche komplett
Nut komplett
Runde Nut komplett
Rechteckzapfen
Kreiszapfen

Zyklen zur Herstellung von Punktemustern

G220
G221

Punktemuster auf Kreis
Punktemuster auf Linien

SL-Zyklen Gruppe 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontur, Definition der Teilkontur-Unterprogramm-
Nummern
Kontur-Daten festlegen (gültig für G121 bis G124)
Vorbohren
Konturparallel Ausräumen (Schruppen)
Tiefen-Schlichten
Seiten-Schlichten
Kontur-Zug (offene Kontur bearbeiten)
Zylinder-Mantel
Zylinder-Mantel Nutenfräsen
Konturnut trochoidal

Koordinaten-Umrechnungen

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabellen
Nullpunkt-Verschiebung im Programm
Spiegeln der Kontur
Drehung des Koordinatensystems
Maßfaktor, Kontur verkleinern/vergrößern
Bearbeitungsebene schwenken
Bezugspunkt Setzen

G-Funktionen



*) Satzweise wirksame Funktion

Zyklen zum Abzeilen

G60
G230
G231

3D-Daten abarbeiten
Abzeilen ebener Flächen
Abzeilen von beliebig geneigten Flächen

*) Satzweise wirksame Funktion

Tastsystem-Zyklen zur Erfassung einer Schieflage

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Grunddrehung über zwei Punkte
Grunddrehung über zwei Bohrungen
Grunddrehung über zwei Zapfen
Grunddrehung über eine Drehachse kompensieren
Grunddrehung setzen
Schieflage über C-Achse kompensieren

Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Bezugspunkt Mitte Nut
Bezugspunkt Mitte Steg
Bezugspunkt Rechteck innen
Bezugspunkt Rechteck aussen
Bezugspunkt Kreis innen
Bezugspunkt Kreis aussen
Bezugspunkt Ecke aussen
Bezugspunkt Ecke innen
Bezugspunkt Lockreis-Mitte
Bezugspunkt in der Tastystem-Achse
Bezugspunkt in der Mitte von 4 Bohrungen
Bezugspunkt in wählbarer Achse

Tastsystem-Zyklen zur Werkstück-Vermessung

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Messen beliebige Koordinate
Messen beliebiger Winkel
Messen Bohrung
Messen Kreiszapfen
Messen Rechtecktasche
Messen Rechteckzapfen
Messen Nut
Messen Stegbreite
Messen beliebige Koordinate
Messen Lockreis-Mitte
Messen beliebige Ebene

Tastsystem-Zyklen zur Kinematik-Vermessung

G450
G481
G482
G483

TT kalibrieren
Messen Werkzeug-Länge
Messen Werkzeug-Radius
Messen Werkzeug-Länge und -Radius

Tastsystem-Zyklen zur Werkzeug-Vermessung

G480
G481
G482
G483
G484

TT kalibrieren
Messen Werkzeug-Länge
Messen Werkzeug-Radius
Messen Werkzeug-Länge und -Radius
Infrarot-TT kalibrieren

G-Funktionen

Sonder-Zyklen

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Verweilzeit mit F Sekunden
Spindel-Orientierung
Programm-Aufruf
Toleranzabweichung für schnelles Konturfräsen
Achsverschiebung messen
Schnelles Antasten

Bearbeitungs-Ebene festlegen

G17
G18
G19
G20

Ebene X/Y, Werkzeug-Achse Z
Ebene Z/X, Werkzeug-Achse Y
Ebene Y/Z, Werkzeug-Achse X
Werkzeug-Achse IV

Maßangaben

G90
G91

Maßangaben absolut
Maßangaben inkremental

Maßeinheit

G70
G71

Maßeinheit inch (am Programm-Anfang festlegen
Maßeinheit Millimeter (am Programm-Anfang 
festlegen)

Sonstige G-Funktionen

G29
G38
G51*

G79*
G98*

Letzten Positions-Sollwert als Pol (Kreismittelpunkt)
Programmlauf-STOPP
Werkzeug-Vorauswahl (bei zentralem Werkzeug-
Speicher
Zyklus-Aufruf
Label-Nummer setzen

Adressen

%
%

Programm-Anfang
Programm-Aufruf

# Nullpunkt-Nummer mit G53

A
B
C

Drehbewegung um X-Achse
Drehbewegung um Y-Achse
Drehbewegung um Z-Achse

D Q-Parameter-Definitionen

DL
DR

Verschleiß-Korrektur Länge mit T
Verschleiß-Korrektur Radius mit T

E Toleranz mit M112 und M124

F
F
F
F

Vorschub
Verweilzeit mit G04
Maßfaktor mit G72
Faktor F-Reduzierung mit M103

G G-Funktionen

G-Funktionen



Konturzyklen

Radiuskorrektur der Kontur-Unterprogramme

H
H
H

Polarkoordinaten-Winkel
Drehwinkel mit G73
Grenzwinkel mit M112

I X-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

J Y-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

K Z-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

L
L
L

Setzen einer Label-Nummer mit G98
Sprung auf eine Label-Nr.
Werkzeug-Länge mit G99

M M-Funktionen

N Satznummer

P
P

Zyklus-Parameter in Bearbeitungszyklen
Wert oder Q-Parameter in Q-Parameter-Definition

Q Parameter Q

R
R
R
R

Polarkoordinaten-Radius
Kreis-Radius mit G02/G03/G05
Rundungs-Radius mit G25/G26/G27
Werkzeug-Radius mit G99

S
S

Spindeldrehzahl
Spindel-Orientierung mit G36

T
T
T

Werkzeug-Definition mit G99
Werkzeug-Aufruf
nächstes Werkzeug mit G51

U
V
W

Achse parallel zur X-Achse
Achse parallel zur Y-Achse
Achse parallel zur Z-Achse

X
Y
Z

X-Achse
Y-Achse
Z-Achse

* Satzende

Adressen

Programm-Aufbau bei Bearbeitung 
mit mehreren Werkzeugen

Liste der Kontur-Unterprogramme G37 P01 ...

Kontur-Daten definieren G120 Q1 ...

Bohrer definieren/aufrufen 
Konturzyklus: Vorbohren 
Zyklus-Aufruf

G121 Q10 ...

Schruppfräser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Ausräumen
Zyklus-Aufruf

G122 Q10 ...

Schlichtfräser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Tiefe
Zyklus-Aufruf

G123 Q11 ...

Schlichtfräser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Seite
Zyklus-Aufruf

G124 Q11 ...

Ende des Haupt-Programmes, 
Rücksprung

M02

Kontur-Unterprogramme G98 ...
G98 L0

Kontur Programmierreihenfolge 
der Konturelemente

Radius-
Korrektur

Innen
(Tasche)

im Uhrzeigersinn (CW)
Im Gegenuhrzeigersinn (CCW)

G42 (RR)
G41 (RL)

Außen
(Insel)

im Uhrzeigersinn (CW)
Im Gegenuhrzeigersinn (CCW)

G41 (RL)
G42 (RR)



Koordinaten-Umrechnungen

Q-Parameter-Definitionen

Koordinaten-
Umrechnung

Aktivieren Aufheben

Nullpunkt-
Verschiebung

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Spiegeln G28 X G28

Drehung G73 H+45 G73 H+0

Maßfaktor G72 F 0,8 G72 F1

Bearbeitungs-
ebene

G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Bearbeitungs-
ebene

PLANE ... PLANE RESET

D Funktion

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Zuweisung
Addition
Subtraktion
Multiplikation
Division
Wurzel
Sinus
Cosinus
Wurzel aus Quadratsumme c = √ a2+b2

Wenn gleich, Sprung auf Label-Nummer
Wenn ungleich, Sprung auf Label-Nummer
Wenn größer, Sprung auf Label-Nummer
Wenn kleiner, Sprung auf Label-Nummer
Angle (Winkel aus c sin a und c cos a)
Fehler-Nummer
Print
Zuweisung PLC


