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nZodra u het handwiel met de handwiel-inschakeltoets hebt 
geactiveerd, is bediening via het bedieningspaneel niet meer 
mogelijk.De TNC geeft deze toestand op het TNC-beeldscherm weer 
door middel van een apart venster.

De handwielen HR 5xx beschikken over de volgende 
bedieningselementen:
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1 NOODSTOP-toets
2 Handwieldisplay voor statusweergave en selectie van functies, 

nadere informatie daarover: Zie "Handwieldisplay" op pagina 582.
3 Softkeys
4 Askeuzetoetsen kunnen door de machinefabrikant 

overeenkomstig de asconfiguratie worden gewisseld
5 Bevestigingstoets
6 Pijltoetsen voor definitie van de handwiel-gevoeligheid
7 Handwiel-inschakeltoets
8 Richtingstoets voor de richting waarin de TNC de gekozen as 

verplaatst
9 IJlgangoverride voor richtingstoets
10 Spil inschakelen (machine-afhankelijke functie, toets kan door 

machinefabrikant worden gewisseld)
11 Toets "NC-regel genereren" (machine-afhankelijke functie, toets 

kan door machinefabrikant worden gewisseld)
12 Spil uitschakelen (machine-afhankelijke functie, toets kan door 

machinefabrikant worden gewisseld)
13 CTRL-toets voor speciale functies (machine-afhankelijke functie, 

toets kan door machinefabrikant worden gewisseld)
14 NC-start (machine-afhankelijke functie, toets kan door 

machinefabrikant worden gewisseld)
15 NC-stop (machine-afhankelijke functie, toets kan door 

machinefabrikant worden gewisseld)
16 Handwiel
17 Spiltoerental-potentiometer
18 Aanzet-potentiometer
19 Kabelaansluiting, vervalt bij draadloos handwiel HR 550 FS
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n Handwieldisplay

Het handwieldisplay (zie afbeelding) bestaat uit een kopregel en 6 
statusregels waarin de TNC de volgende informatie toont: 1

3

12

28
4

57

6

99 2111010
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1 Alleen bij draadloos handwiel HR 550 FS:
aanduiding of handwiel in dockingstation zit of dat draadloos 
bedrijf actief is

2 Alleen bij draadloos handwiel HR 550 FS:
aanduiding van de veldsterkte, 6 balken = maximale veldsterkte

3 Alleen bij draadloos handwiel HR 550 FS:
laadniveau van de accu, 6 balken = maximaal laadniveau.Tijdens 
het laden beweegt er een balk van links naar rechts

4 ACTUEEL: type digitale uitlezing
5 Y+129.9788: positie van de geselecteerde as
6 *: STIB (besturing in bedrijf); programma-afloop is gestart of as is 

in beweging
7 S0: actueel spiltoerental
8 F0: actuele aanzet waarmee de gekozen as op dit moment wordt 

verplaatst
9 E: foutmelding is actief
10 3D: functie Bewerkingsvlak zwenken is actief
11 2D: functie Basisrotatie is actief
12 RES 5.0: oplossend vermogen van handwiel actief.Verplaatsing in 

mm/omwenteling (°/omwenteling bij rotatie-assen) die de 
gekozen as bij een omwenteling van het handwiel aflegt

13 STEP ON resp. OFF: stapsgewijs positioneren in- of 
uitgeschakeld.Als de functie actief is, geeft de TNC bovendien de 
actieve verplaatsingsstap weer

14 Softkeybalk: keuze van de verschillende functies; beschrijving in 
de volgende alinea's
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nBijzonderheden van draadloos handwiel HR 550 FS

1

Voor een draadloze verbinding geldt door de vele 
mogelijke storingsinvloeden niet dezelfde 
beschikbaarheid als voor een kabelverbinding.Voordat u 
het draadloze handwiel gebruikt, moet daarom worden 
gecontroleerd of er sprake is van storingen met andere, in 
de omgeving van de machine aanwezige draadloze 
apparatuur.Deze controle op aanwezige radiofrequenties 
of -kanalen wordt voor alle industriële draadloze systemen 
geadviseerd.

Wanneer u het handwiel HR 550 niet gebruikt, dient u het 
altijd in de daarvoor bedoeld handwielhouder te 
plaatsen.Hierdoor zorgt u ervoor dat via de contactstrip 
aan de achterzijde van het draadloze handwiel door een 
laadregeling en een directe contactverbinding voor het 
noodstopcircuit de handwielaccu altijd gereed is voor 
gebruik.

In geval van een storing (onderbreking van het 
radiografisch signaal, slechte ontvangstkwaliteit, defecte 
component van het handwiel) reageert het draadloze 
handwiel altijd met een noodstopreactie.

Volg de instructies voor het configureren van het 
draadloze handwiel HR 550 FS op (zie "Draadloos 
handwiel HR 550 FS configureren" op pagina 711)

Let op: risico voor operator en machine!

Om veiligheidsredenen moet u het draadloze handwiel en 
de handwielhouder uiterlijk na een bedrijfsduur van 120 
uur uitschakelen, zodat de TNC bij herinschakeling een 
functietest kan uitvoeren!

Wanneer u in uw werkplaats meerdere machines met 
draadloze handwielen gebruikt, moeten de bij elkaar 
horende handwielen en handwielhouders zodanig worden 
gemarkeerd dat duidelijk herkenbaar is dat ze bij elkaar 
horen (bijv. door een kleurensticker of nummering).De 
markeringen moeten op het draadloze handwiel en op de 
handwielhouder voor de operator duidelijk zichtbaar zijn 
aangebracht!

Controleer telkens vóór gebruik of het juiste draadloze 
handwiel voor uw machine actief is!
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n Het draadloze handwiel HR 550 FS is van een accu voorzien.De accu 
wordt geladen zodra u het handwiel in de handwielhouder (zie 
afbeelding) hebt geplaatst.

U kunt het handwiel HR 550 FS met de accu maximaal 8 uur 
gebruiken, voordat er opnieuw moet worden opgeladen.Er wordt 
echter geadviseerd het handwiel altijd in de handwielhouder te 
plaatsen wanneer u het handwiel niet gebruikt.

Zodra het handwiel zich in de handwielhouder bevindt, wordt intern 
naar kabelbedrijf omgeschakeld.Hierdoor kunt u het handwiel ook 
gebruiken wanneer het volledig ontladen zou zijn.De functies zijn 
daarbij dezelfde als bij draadloos bedrijf.

Het radiotransmissiebereik is ruim bemeten.Indien – bijv. bij zeer grote 
machines – de grens van het transmissiebereik toch wordt benaderd, 
waarschuwt het handwiel HR 550 FS u tijdig door een duidelijk 
merkbaar trilalarm.In dat geval moet de afstand tot de 
handwielhouder, waarin de radiografische ontvanger is geïntegreerd, 
weer worden verkleind.

1Wanneer het handwiel volledig ontladen is, duurt het ca. 
3 uur om het in de handwielhouder weer volledig op te 
laden.

Reinig de contacten 1 van de handwielhouder en het 
handwiel regelmatig om een goede werking te 
waarborgen.

Let op: risico voor gereedschap en werkstuk!

Wanneer het radiografisch bereik een storingsvrij bedrijf 
niet langer mogelijk maakt, activeert de TNC automatisch 
een noodstop.Dit kan ook tijdens de bewerking 
gebeuren.Houd de afstand tot de handwielhouder zo klein 
mogelijk en plaats het handwiel in de handwielhouder 
wanneer u het niet gebruikt!
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nWanneer de TNC een noodstop heeft geactiveerd, moet u het 
handwiel weer opnieuw activeren.Ga daarbij als volgt te werk:

 Werkstand Programmeren/bewerken selecteren
 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Configuratiemenu voor draadloos handwiel 
selecteren: softkey DRAADLOOS HANDWIEL 
INSTELLEN indrukken

 Via de knop Handwiel starten het draadloze handwiel 
weer activeren

 Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: 
knop EINDE indrukken

Voor de ingebruikname en configuratie van het handwiel kunt u 
gebruikmaken van een hiervoor bedoelde functie in de werkstand 
MOD (zie "Draadloos handwiel HR 550 FS configureren" op pagina 
711).

Te verplaatsen as selecteren

De hoofdassen X, Y en Z, en ook drie door de machinefabrikant 
definieerbare extra assen, kunt u direct via de askeuzetoetsen 
activeren.Ook de virtuele as VT kan uw machinefabrikant direct aan 
een van de vrije astoetsen toewijzen.Als de virtuele as VT niet aan een 
askeuzetoets is toegewezen, dan gaat u als volgt te werk:

 Handwiel-softkey F1 (AX) indrukken: de TNC geeft op het 
handwieldisplay alle actieve assen weer.De op dat moment actieve 
as knippert

 De gewenste as, bijv. as VT, met handwiel-softkey F1 (->) of F2 
(<-) kiezen en met handwiel-softkey F3 (OK) bevestigen

Handwiel-gevoeligheid instellen

De handwiel-gevoeligheid bepaalt welke verplaatsing een as per 
omwenteling van het handwiel moet maken.De definieerbare 
gevoeligheden zijn vast ingesteld en direct met de handwiel-
pijltoetsen te kiezen (alleen als de stapmaat niet actief is).

Instelbare gevoeligheden: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 
[mm/omwenteling of graden/omwenteling]
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n Assen verplaatsen

Handwiel activeren: handwieltoets op handwiel HR 
5xx indrukken: de TNC kan nu alleen nog via het 
handwiel HR 5xx worden bediend. De TNC toont een 
apart venster met instructietekst op het TNC-
beeldscherm

Eventueel via de softkey OPM de gewenste werkstand kiezen (zie 
"Werkstanden wisselen" op pagina 588)

Eventueel bevestigingstoetsen ingedrukt houden

Op het handwiel de as kiezen die moet worden 
verplaatst.Additionele assen evt. kiezen met softkeys

Actieve as in richting + verplaatsen, of

Actieve as in richting – verplaatsen

Handwiel deactiveren: handwieltoets op de HR 5xx 
indrukken: de TNC kan nu weer met het 
bedieningspaneel worden bediend
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Nadat u het handwiel hebt geactiveerd, blijven de potentiometers op 
het machinebedieningspaneel actief.Als u de potentiometers op het 
handwiel wilt gebruiken, gaat u als volgt te werk:

 Toetsen CTRL en Handwiel op de HR 5xx indrukken, de TNC toont 
op het handwieldisplay het softkeymenu voor de 
potentiometerkeuze

 Softkey HW indrukken om de handwielpotentiometers te activeren

Zodra u de handwielpotentiometers geactiveerd hebt, moet u vóór het 
uitschakelen van het handwiel de potentiometers op het 
machinebedieningspaneel weer activeren.Ga als volgt te werk:

 Toetsen CTRL en Handwiel op de HR 5xx indrukken, de TNC toont 
op het handwieldisplay het softkeymenu voor de 
potentiometerkeuze

 Softkey KBD indrukken om de potentiometers op het 
machinebedieningspaneel te activeren

Stapsgewijs positioneren

Bij stapsgewijs positioneren verplaatst de TNC de op dat moment 
actieve handwiel-as met een door u ingestelde stapmaat:

 Handwiel-softkey F2 (STEP) indrukken
 Stapsgewijs positioneren activeren: handwiel-softkey 3 (ON) 

indrukken
 Gewenste stapmaat kiezen door toets F1 of F2 in te drukken.Houdt 

u de desbetreffende toets ingedrukt, dan verhoogt de TNC, bij 
toename met tien, de instelling telkens met de factor 10.Drukt u 
tegelijk op de CTRL-toets, dan worden de stappen telkens met 1 
verhoogd.De kleinste stapmaat is 0.0001 mm, de grootste is 10 mm

 Gekozen stapmaat met softkey 4 (OK) overnemen
 Met handwieltoets + of – de actieve handwielas in de 

overeenkomstige richting verplaatsen

Additionele M-functies invoeren

 Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken
 Handwiel-softkey F1 (M) indrukken
 Gewenst nummer van de M-functie kiezen door toets F1 of F2 in te 

drukken.
 Additionele M-functie uitvoeren met toets NC-start
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 Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken
 Handwiel-softkey F2 (S) indrukken
 Gewenst toerental selecteren door toets F1 of F2 in te 

drukken.Houdt u de desbetreffende toets ingedrukt, dan verhoogt 
de TNC, bij toename met tien, de instelling telkens met de factor 
10.Drukt u tegelijk op de CTRL-toets, dan worden de stappen 
telkens met 1000 verhoogd

 Nieuw toerental S activeren met toets NC-start

Aanzet F invoeren

 Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken
 Handwiel-softkey F3 (F) indrukken
 Gewenste aanzet kiezen door toets F1 of F2 in te drukken.Houdt u 

de desbetreffende toets ingedrukt, dan verhoogt de TNC, bij 
toename met tien, de instelling telkens met de factor 10.Drukt u 
tegelijk op de CTRL-toets, dan worden de stappen telkens met 1000 
verhoogd

 Nieuwe aanzet F met handwiel-softkey F3 (OK) overnemen

Referentiepunt vastleggen

 Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken
 Handwiel-softkey F4 (PRS) indrukken
 Eventueel de as kiezen waarin het referentiepunt moet worden 

vastgelegd
 De as met handwiel-softkey F3 (OK) op nul stellen of met handwiel-

softkeys F1 en F2 de gewenste waarde instellen en daarna met 
handwiel-softkey F3 (OK) overnemen.Drukt u tegelijk op de CTRL-
toets, dan worden de stappen telkens met 10 verhoogd

Werkstanden wisselen

Met de handwiel-softkey F4 (OPM) kunt u vanaf het handwiel naar een 
andere werkstand overschakelen, als overschakelen tenminste is 
toegestaan bij de actuele besturingstoestand.

 Handwiel-softkey F4 (OPM) indrukken
 Met handwiel-softkeys de gewenste werkstand selecteren
MAN: handbediening
MDI: positioneren met handinvoer
 SGL: programma-afloop regel voor regel
RUN: automatische programma-afloop
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 Werkstand Positioneren met handinvoer selecteren
 Eventueel met de pijltoetsen op het TNC-toetsenbord de NC-regel 

kiezen waarachter u de nieuwe L-regel wilt invoegen
 Handwiel activeren
 Handwiel-toets "NC-regel genereren" indrukken: de TNC voegt een 

complete L-regel in, die alle met de MOD-functie gekozen 
asposities bevat

Functies in de programma-afloop-werkstanden

In de programma-afloop-werkstanden kunt u de volgende functies 
uitvoeren:

NC-start (handwieltoets NC-start)
NC-stop (handwieltoets NC-stop)
Wanneer u op NC-stop hebt gedrukt: interne stop (handwiel-

softkeys MOP en daarna Stop)
Wanneer u op NC-stop hebt gedrukt: handmatig assen verplaatsen 

(handwiel-softkeys MOP en daarna MAN)
Contour opnieuw benaderen nadat assen tijdens een programma-

onderbreking handmatig zijn verplaatst (handwiel-softkeys MOP en 
daarna REPO).Bediening is zowel mogelijk met de handwiel-softkeys 
als met de beeldscherm-softkeys (zie "Opnieuw benaderen van de 
contour" op pagina 669)

 In-/uitschakelen van de functie Bewerkingsvlak zwenken (handwiel-
softkeys MOP en daarna 3D)

Uw machinefabrikant kan aan de handwieltoets "NC-regel 
genereren" een willekeurige functie toewijzen. Raadpleeg 
het machinehandboek.

Met de MOD-functie de aswaarden definiëren die in een 
NC-regel overgenomen moeten worden (zie "Askeuze 
voor het genereren van een L-regel" op pagina 700).

Zijn er geen assen gekozen, dan toont de TNC de 
foutmelding Geen askeuze beschikbaar
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additionele M-functie

Toepassing

In de werkstanden Handbediening en El. handwiel voert u het 
spiltoerental S, de aanzet F en de additionele M-functie in met de 
softkeys.De additionele functies worden onder "7.Programmeren: 
additionele functies" beschreven.

Waarden invoeren

Spiltoerental S, additionele M-functie

Invoer voor spiltoerental selecteren: softkey S

Spiltoerental invoeren en met de externe START-
toets overnemen

Het roteren van de spil met het ingevoerde toerental S wordt door 
middel van een additionele M-functie gestart. U voert een additionele 
M-functie op dezelfde wijze in.

aanzet F

De invoer van een aanzet F moet u in plaats van met de externe 
START-toetsen met de ENT-toets bevestigen.

Voor de aanzet F geldt:

 Indien F=0 is ingevoerd, is de kleinste aanzet uit MP1020 actief
 F blijft ook na een stroomonderbreking behouden

De machinefabrikant legt vast welke additionele M-
functies u kunt gebruiken en welke functie ze hebben.

SPILTOERENTAL S=

1000
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Met de override-draaiknoppen voor spiltoerental S en aanzet F kan de 
ingestelde waarde van 0% tot 150% veranderd worden.

De override-draaiknop voor het spiltoerental werkt alleen 
bij machines met een traploos regelbare spilaandrijving.
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Algemeen

Elke operator van een gereedschapsmachine is aan gevaren 
blootgesteld.Veiligheidsvoorzieningen kunnen weliswaar de toegang 
tot gevarenzones voorkomen, anderzijds moet de operator echter ook 
zonder veiligheidsvoorziening (bijv. met geopende veiligheidsdeur) 
aan de machine kunnen werken.Om deze gevaren tot een minimum 
te beperken, zijn in de afgelopen jaren diverse richtlijnen en 
voorschriften opgesteld.

Het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept, dat in de TNC-besturingen is 
geïntegreerd, voldoet aan performance level d volgens EN 13849-1 
en SIL 2 en IEC 61508, biedt veiligheidsgerelateerde werkstanden 
volgens EN 12417 en waarborgt een verregaande beveiliging van 
personen.

De basis van het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept is de tweekanaals-
processorstructuur, die uit de hostcomputer MC (main computing 
unit) en een of meer aandrijfregelmodules CC (control computing unit) 
bestaat.Alle bewakingsmechanismen worden redundant in de 
besturingssystemen opgenomen.Voor veiligheidsrelevante 
systeemgegevens wordt een onderlinge, cyclische 
gegevensvergelijking uitgevoerd.Veiligheidsrelevante storingen leiden 
altijd via gedefinieerde stopreacties tot het veilig stopzetten van alle 
aandrijvingen.

Via veiligheidsgerelateerde in- en uitgangen (in tweekanaals-
uitvoering), die in alle werkstanden het proces beïnvloeden, activeert 
de TNC bepaalde veiligheidsfuncties en worden veilige 
bedrijfstoestanden gerealiseerd.

In dit hoofdstuk worden de functies uitgelegd waarover u bij een TNC 
met functionele veiligheid extra beschikt.

Uw machinefabrikant past het HEIDENHAIN-
veiligheidsconcept aan uw machine aan.Raadpleeg het 
machinehandboek!
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Veiligheidsgerelateerde werkstanden:

Veiligheidsfuncties

Aanduiding Korte omschrijving

SOM_1 Safe operating mode 1: automatisch bedrijf, 
productiebedrijf

SOM_2 Safe operating mode 2: instelwerkstand

SOM_3 Safe operating mode 3: handmatig ingrijpen, 
uitsluitend voor gekwalificeerde operators

SOM_4 Safe operating mode 4: uitgebreid handmatig 
ingrijpen, procesobservatie

Aanduiding Korte omschrijving

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: veilig stopzetten van de 
aandrijvingen op diverse manieren.

STO Safe torque off: energievoorziening van de 
motor is onderbroken.Beveiligt tegen 
onverwacht starten van de aandrijvingen

SOS Safe operating Stop: veilige 
bedrijfsstop.Beveiligt tegen onverwacht 
starten van de aandrijvingen

SLS Safety-limited-speed: veilig begrensde 
snelheid.Voorkomt dat de aandrijvingen bij 
geopende veiligheidsdeur de ingestelde 
snelheidsgrenswaarden overschrijden
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Na het inschakelen controleert de TNC of de positie van een as met 
de positie direct na uitschakeling overeenstemt.Als er sprake is van 
een afwijking, dan geeft de TNC deze as in de digitale uitlezing aan 
met een waarschuwingsdriehoek achter de positiewaarde.Assen die 
met de waarschuwingsdriehoek zijn aangeduid, kunt u bij een 
geopende deur niet meer verplaatsen.

In dergelijke gevallen moet u voor de desbetreffende assen een 
testpositie benaderen.Ga daarbij als volgt te werk:

 Werkstand Handbediening selecteren
 Softkeybalk doorschakelen totdat u een balk ziet waarop alle assen 

zijn aangegeven die u naar de testpositie moet verplaatsen
 Met de softkey een as selecteren die u naar de testpositie wilt 

verplaatsen

 Het benaderen met NC-start uitvoeren
 Nadat de testpositie is bereikt, vraagt de TNC of de testpositie 

correct is benaderd: met de softkey OK bevestigen wanneer de TNC 
de testpositie correct heeft benaderd, met de softkey NEE 
bevestigen wanneer de TNC de testpositie verkeerd heeft benaderd

 Wanneer u met de softkey JA hebt bevestigd, moet u met de 
bevestigingstoets op het machinebedieningspaneel de juistheid van 
de testpositie opnieuw bevestigen

 De hierboven beschreven procedure herhalen voor alle assen die u 
naar de testpositie wilt verplaatsen

Deze functie moet door uw machinefabrikant aan de TNC 
worden aangepast.Raadpleeg het machinehandboek!

Let op: botsingsgevaar!

De testposities achtereenvolgens zodanig benaderen dat 
een botsing met het werkstuk of met spanmiddelen 
uitgesloten is!Evt. assen handmatig correct 
voorpositioneren!

Uw machinefabrikant bepaalt waar de testpositie zich 
bevindt.Raadpleeg het machinehandboek!
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toerentallen

De TNC stelt een overzicht beschikbaar van de toegestane 
toerentallen en aanzetten voor alle assen gerelateerd aan de actieve 
werkstand.

Werkstand Handbediening selecteren

 Naar de laatste softkeybalk doorschakelen

 Softkey INFO SOM indrukken: de TNC opent het 
overzichtsvenster voor toegestane toerentallen en 
aanzetten

Kolom Betekenis

SLS2 Veilig gereduceerde snelheden in de 
veiligheidsgerelateerde werkstand 2 (SOM_2) 
voor de desbetreffende assen

SLS3 Veilig gereduceerde snelheden in de 
veiligheidsgerelateerde werkstand 3 (SOM_3) 
voor de desbetreffende assen

SLS4 Veilig gereduceerde snelheden in de 
veiligheidsgerelateerde werkstand 4 (SOM_4) 
voor de desbetreffende assen
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Wanneer de softkey F BEGRENSD op AAN wordt gezet, begrenst de 
TNC de maximaal toegestane snelheid van de assen tot de 
vastgelegde, veilig begrensde snelheid.De voor de actieve werkstand 
geldende snelheden vindt u in de tabel Safety-MP(zie "Overzicht van 
toegestane aanzetten en toerentallen" op pagina 595).

Werkstand Handbediening selecteren

 Naar de laatste softkeybalk doorschakelen

 Aanzetbegrenzing in- of uitschakelen

Additionele statusweergaven

Bij een besturing met functional safety FS staat in de algemene 
statusweergave extra informatie over de actuele status van 
veiligheidsfuncties.De TNC toont deze informatie in de vorm van 
bedrijfstoestanden bij de statusweergaven T, S en F.

De actieve veiligheidsgerelateerde werkstand toont de TNC met een 
pictogram in de kopregel rechts naast de tekst van de werkstand.Als 
de werkstand SOM_1 actief is, toont de TNC geen pictogram.

Statusweergave Korte omschrijving

STO Energievoorziening van de spil of een 
aanzetaandrijving is onderbroken

SLS Safety-limited-speed: er is een veilig 
gereduceerde snelheid actief

SOS Safe operating Stop: veilige bedrijfsstop is 
actief

STO Safe torque off: energievoorziening van de 
motor is onderbroken

Pictogram Veiligheidsgerelateerde werkstand

Werkstand SOM_2 actief

Werkstand SOM_3 actief

Werkstand SOM_4 actief
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zonder tastsysteem

Aanwijzing

Bij Referentiepunt vastleggen wordt de weergave van de TNC op de 
coördinaten van een bekende positie op het werkstuk vastgelegd.

Voorbereiding

 Werkstuk opspannen en uitlijnen
 Nulgereedschap met bekende radius inspannen
 Ervoor zorgen dat de TNC actuele posities weergeeft

Referentiepunt vastleggen met tastsysteem: Zie 
"Referentiepunt vastleggen met tastsysteem" op 
pagina 620.
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Werkstand Handbediening selecteren

Gereedschap voorzichtig verplaatsen totdat het 
werkstuk aangeraakt wordt.

As kiezen (alle assen kunnen ook via het ASCII-
toetsenbord gekozen worden)

Nulgereedschap, spilas: weergave op bekende 
werkstukpositie (bijv. 0) vastleggen of dikte d van de 
stalen plaat invoeren.In het bewerkingsvlak: rekening 
houden met gereedschapsradius

De referentiepunten voor de resterende assen worden op dezelfde 
manier vastgelegd.

Als in de as voor de diepte-aanzet een vooraf ingesteld gereedschap 
toegepast wordt, dan moet de asweergave voor de diepte-aanzet op 
lengte L van het gereedschap resp. op de som Z=L+d vastgelegd 
worden.

�

�

�
�

#

��
��

Beschermingsmaatregel

Wanneer het werkstukoppervlak niet aangeraakt mag 
worden, moet er een stalen plaat met een bekende dikte 
d op het werkstuk gelegd worden.Voor het referentiepunt 
moet dan een waarde vermeerderd met d worden 
ingevoerd.

REFERENTIEPUNT VASTLEGGEN Z=
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referentiepunttabel

U moet absoluut gebruikmaken van referentiepuntbeheer 
wanneer

 uw machine is voorzien van rotatie-assen (zwenktafel of 
zwenkkop) en u de functie Bewerkingsvlak zwenken 
gebruikt

 uw machine is uitgevoerd met een kopwisselsysteem
 u tot nog toe met oudere TNC-besturingen met REF-

gerelateerde nulpunttabellen gewerkt hebt
 u een aantal gelijke werkstukken wilt bewerken die met 

een verschillende scheve ligging zijn opgespannen

De referentiepunttabel mag een willekeurig aantal regels 
(referentiepunten) bevatten.Om de bestandsgrootte en 
de verwerkingssnelheid te optimaliseren, dient u echter 
uitsluitend het aantal regels te benutten dat daadwerkelijk 
voor het beheer van uw referentiepunten noodzakelijk is.

Veiligheidshalve kunnen nieuwe regels uitsluitend aan het 
einde van de referentiepunttabel worden ingevoegd.

Wanneer u via de MOD-functie de digitale uitlezing 
omschakelt naar INCH, geeft de TNC ook de opgeslagen 
referentiepuntcoördinaten in inch aan.

Via de machineparameter 7268.x kunt u de kolommen in 
de referentiepunttabel willekeurig rangschikken en, indien 
gewenst, ook verbergen (zie "Lijst met algemene 
gebruikerparameters" vanaf pagina 717).
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Referentiepunten in de referentiepunttabel opslaan

De referentiepunttabel heeft de naam PRESET.PR en is in de directory 
TNC:\ opgeslagen.PRESET.PR kan uitsluitend in de werkstand 
Handbediening en El. Handwiel worden bewerkt.In de werkstand 
Programmeren/bewerken kan de tabel alleen worden gelezen; er 
kunnen echter geen wijzigingen worden aangebracht.

Het is toegestaan de referentiepunttabel naar een andere directory te 
kopiëren (voor back-up van gegevens).Regels die van uw 
machinefabrikant een schrijfbeveiliging hebben gekregen, hebben 
deze beveiliging in principe ook in de gekopieerde tabellen en kunnen 
dus niet door u worden gewijzigd.

Wijzig het aantal regels in de gekopieerde tabellen in principe niet!Dit 
kan tot problemen leiden als u de tabel weer wilt activeren.

Om de naar een andere directory gekopieerde referentiepunttabel te 
activeren, moet u deze terugkopiëren naar de directory TNC:\.

Referentiepunten/basisrotaties kunnen op verschillende manieren in 
de referentiepunttabel worden opgeslagen:

 via tastcycli in de werkstand Handbediening of El. handwiel (zie 
hoofdstuk 14)

 via de tastcycli 400 t/m 402 en 410 t/m 419 in automatisch bedrijf 
(zie gebruikershandboek Cycli, hoofdstuk 14 en 15)

 handmatig invoeren (zie de onderstaande beschrijving)
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coördinatensysteem om het referentiepunt dat in 
dezelfde regel staat als de basisrotatie.

De TNC controleert bij het vastleggen van het 
referentiepunt, of de positie van de zwenkassen met de 
bijbehorende waarden van het menu 3D ROT 
overeenstemmen (afhankelijk van de instelling in de 
kinematica-tabel).Dit betekent het volgende:

Als de functie Bewerkingsvlak zwenken niet actief is, 
moet de digitale uitlezing van de rotatie-assen = 0° zijn 
(eventueel rotatie-assen op nul instellen)

Als de functie Bewerkingsvlak zwenken actief is, 
moeten de digitale uitlezingen van de rotatie-assen en 
de ingevoerde hoekwaarden in het menu 3D ROT 
overeenstemmen

Uw machinefabrikant kan willekeurige regels in de 
referentiepunttabel blokkeren, om daarin vaste 
referentiepunten op te slaan (bijv. een middelpunt van de 
rondtafel).Dergelijke regels zijn in de referentiepunttabel 
met een andere kleur gemarkeerd 
(standaardmarkeringskleur is rood).

Regel 0 in de referentiepunttabel heeft in principe een 
schrijfbeveiliging.De TNC slaat in regel 0 altijd het 
referentiepunt op dat u als laatste door middel van de 
astoetsen of een softkey handmatig hebt ingesteld.Als 
het handmatig vastgelegde referentiepunt actief is, geeft 
de TNC in de statusweergave de tekst MAN(0) weer

Als u met de tastcycli voor het vastleggen van 
referentiepunten automatisch de TNC-weergave instelt, 
slaat de TNC deze waarden niet op in regel 0.

Let op: botsingsgevaar!

Let erop dat bij het verplaatsen van een verdeelapparaat 
op uw machinetafel (uitgevoerd door wijziging van de 
kinematicabeschrijving) eventueel ook referentiepunten 
worden verschoven die niet direct met het 
verdeelapparaat te maken hebben.
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Referentiepunten handmatig in de referentiepunttabel opslaan

Ga als volgt te werk om referentiepunten in de referentiepunttabel op 
te slaan

Werkstand Handbediening selecteren

Gereedschap voorzichtig verplaatsen totdat het 
werkstuk aangeraakt wordt, of meetklok daarmee 
overeenkomstig positioneren

Referentiepuntenbeheer oproepen: de TNC opent de 
referentiepunttabel en plaatst de cursor op de actieve 
tabelregel

Functies voor invoer referentiepunt selecteren: de 
TNC toont in de softkeybalk de beschikbare 
invoermogelijkheden.Beschrijving van de 
invoermogelijkheden: zie de onderstaande tabel

De regel die u wilt wijzigen, in de referentiepunttabel 
selecteren (het regelnummer komt overeen met het 
referentiepuntnummer)

Eventueel de kolom (as) die u wilt wijzigen, in de 
referentiepunttabel selecteren

Met de softkey een van de beschikbare 
invoermogelijkheden selecteren (zie de onderstaande 
tabel)
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De actuele positie van het gereedschap (de 
meetklok) direct als nieuw referentiepunt 
overnemen: de functie slaat het referentiepunt 
alleen op in de as waarop de cursor momenteel 
staat

Een willekeurige waarde toekennen aan de 
actuele positie van het gereedschap (de 
meetklok): de functie slaat het referentiepunt 
alleen op in de as waarop de cursor momenteel 
staat.Gewenste waarde in apart venster 
invoeren

Een reeds in de tabel opgeslagen referentiepunt 
incrementeel verschuiven: de functie slaat het 
referentiepunt alleen op in de as waarop de 
cursor momenteel staat.Gewenste 
correctiewaarde met het juiste voorteken in apart 
venster invoeren.Bij actieve inch-weergave: 
waarde in inch invoeren, de TNC rekent intern de 
ingevoerde waarde om naar mm

Nieuw referentiepunt zonder verrekening van de 
kinematica direct invoeren (asspecifiek).Deze 
functie mag alleen worden gebruikt als uw 
machine met een rondtafel is uitgerust en u door 
directe invoer van 0 het referentiepunt in het 
midden van de rondtafel wilt vastleggen.De 
functie slaat het referentiepunt alleen op in de as 
waarop de cursor momenteel staat.Gewenste 
waarde in apart venster invoeren.Bij actieve inch-
weergave: waarde in inch invoeren, de TNC 
rekent intern de ingevoerde waarde om naar mm

Het momenteel actieve referentiepunt in een 
selecteerbare tabelregel opslaan: de functie slaat 
het referentiepunt in alle assen op en activeert de 
desbetreffende tabelregel dan automatisch.Bij 
actieve inch-weergave: waarde in inch invoeren, 
de TNC rekent intern de ingevoerde waarde om 
naar mm
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Referentiepunttabel bewerken

Bewerkingsfunctie in de tabelmodus Softkey

Begin van de tabel selecteren

Einde van de tabel selecteren

Vorige pagina van de tabel selecteren

Volgende pagina van de tabel selecteren

Functies voor invoer van referentiepunten 
selecteren

Het referentiepunt van de huidige geselecteerde 
regel van de referentiepunttabel activeren

In te voeren aantal regels aan het einde van de 
tabel toevoegen (2e softkeybalk)

Oplichtend veld kopiëren (2e softkeybalk)

Gekopieerd veld invoegen (2e softkeybalk)

Actueel gekozen regel terugzetten: de TNC voert 
in alle kolommen - in (2e softkeybalk)

Afzonderlijke regel aan het eind van de tabel 
invoegen (2e softkeybalk)

Afzonderlijke regel aan het eind van de tabel 
wissen (2e softkeybalk)
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Het referentiepunt uit de referentiepunttabel in de werkstand 
Handbediening activeren

Werkstand Handbediening selecteren

Referentiepunttabel laten weergeven

Het referentiepunt-nummer kiezen dat u wilt 
activeren, of

via de toets GOTO het referentiepuntnummer 
selecteren dat u wilt activeren en met de ENT-toets 
bevestigen

Referentiepunt activeren

Activeren van het referentiepunt bevestigen.De TNC 
stelt de weergave in en, indien gedefinieerd, de 
basisrotatie

Referentiepunttabel verlaten

Het referentiepunt uit de referentiepunttabel in een NC-
programma activeren

Maak gebruik van cyclus 247 als u referentiepunten uit de 
referentiepunttabel tijdens de programma-afloop wilt activeren.In 
cyclus 247 definieert u alleen het nummer van het referentiepunt dat 
u wilt activeren (zie gebruikershandboek Cycli, cyclus 247 
REFERENTIEPUNT VASTLEGGEN).

Let op: botsingsgevaar!

Bij het activeren van een referentiepunt uit de 
referentiepunttabel zet de TNC een actieve 
nulpuntverschuiving terug.

Een coördinatenomrekening die u via cyclus 19, 
Bewerkingsvlak zwenken of de PLANE-functie heeft 
geprogrammeerd, blijft daarentegen actief.

Als u een referentiepunt activeert dat niet in alle 
coördinaten waarden heeft, dan blijft in deze assen het 
laatst effectieve referentiepunt actief.
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Overzicht

In de werkstand Handbediening hebt u de volgende tastcycli tot uw 
beschikking:

U dient zich te realiseren dat HEIDENHAIN in principe 
alleen garantie aanvaardt voor de werking van de tastcycli 
wanneer u HEIDENHAIN-tastsystemen gebruikt!

Functie Softkey Pagina

Actieve lengte kalibreren Pagina 611

Actieve radius kalibreren Pagina 612

Basisrotatie via een rechte bepalen Pagina 616

Referentiepunt vastleggen in een te 
selecteren as

Pagina 620

Hoek als referentiepunt vastleggen Pagina 621

Cirkelmiddelpunt als referentiepunt 
vastleggen

Pagina 622

Middenas als referentiepunt vastleggen Pagina 623

Basisrotatie via twee boringen/ronde 
tappen bepalen

Pagina 624

Referentiepunt via vier boringen/ronde 
tappen vastleggen

Pagina 624

Cirkelmiddelpunt via drie 
boringen/tappen vastleggen

Pagina 624
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 Werkstand Handbediening of El. handwiel selecteren
 Tastfuncties selecteren: softkey TASTFUNCTIE 

indrukken.De TNC toont nog meer softkeys: zie 
bovenstaande tabel

 Tastcyclus selecteren: bijv. softkey TASTEN ROT 
indrukken; de TNC toont op het beeldscherm het 
bijbehorende menu

Meetwaarden vanuit de tastcycli registreren

Nadat de TNC een willekeurige tastcyclus heeft uitgevoerd, toont de 
TNC de softkey PRINTEN.Als u de softkey indrukt, registreert de TNC 
de actuele waarden van de actieve tastcyclus.Via de PRINT-functie in 
het configuratiemenu van de interface (zie gebruikershandboek, "12 
MOD-functies, Data-interface instellen") legt u vast of de TNC:

 de meetresultaten moet printen
 de meetresultaten op de harde schijf van de TNC moet opslaan
 de meetresultaten op een pc moet opslaan

Als u de meetresultaten opslaat, maakt de TNC het ASCII-bestand 
%TCHPRNT.A aan.Als u in het configuratiemenu van de interface 
geen pad en geen interface hebt aangegeven, slaat de TNC het 
bestand %TCHPRNT op in de hoofddirectory TNC:\.

De TNC moet voor deze functie door de machinefabrikant 
voorbereid zijn.Raadpleeg het machinehandboek!

Als u de softkey PRINTEN indrukt, mag het bestand 
%TCHPRNT.A in de werkstand Programmeren/Bewerken 
niet geselecteerd zijn.Anders komt de TNC met een 
foutmelding.

De TNC slaat de meetwaarden alleen op in het bestand 
%TCHPRNT.A.Wanneer u meerdere tastcycli na elkaar 
uitvoert en de meetwaarden daarvan wilt opslaan, moet u 
de inhoud van het bestand %TCHPRNT.A tussen de 
tastcycli opslaan, door deze te kopiëren of te hernoemen.

Formaat en inhoud van het bestand %TCHPRNT worden 
door de machinefabrikant vastgelegd.



608  Handbediening en instellen

1
4

.6
 T

a
s
ts

y
s
te

e
m

 g
e

b
ru

ik
e

n Meetwaarden vanuit de tastcycli in een 

nulpunttabel vastleggen

Via de softkey INVOER NULPUNTTABEL kan de TNC, nadat een 
willekeurige tastcyclus is uitgevoerd, de meetwaarden in een 
nulpunttabel opslaan:

 Willekeurige tastfunctie uitvoeren
 Gewenste coördinaten van het referentiepunt in de daarvoor 

beschikbare invoervelden invoeren (afhankelijk van de uitgevoerde 
tastcyclus)

 Nulpuntnummer in het invoerveld Nummer in tabel = invoeren
 Naam van de nulpunttabel (volledig pad) in het invoerveld 
Nulpunttabel invoeren

 Softkey INVOER NULPUNTTABEL indrukken. De TNC slaat het 
nulpunt onder het ingevoerde nummer op in de aangegeven 
nulpunttabel

Deze functie is alleen actief wanneer u op uw TNC 
nulpunttabellen hebt geactiveerd (bit 3 in de 
machineparameter 7224.0 =0).

Gebruik deze functie wanneer u meetwaarden in het 
werkstukcoördinatensysteem wilt opslaan.Wanneer u 
meetwaarden in het machinevaste coördinatensysteem 
(REF-coördinaten) wilt opslaan, gebruikt u de softkey 
INVOER REF.PT-TABEL(zie "Meetwaarden vanuit de 
tastcycli in de referentiepunttabel vastleggen" op pagina 
609).

Let op: botsingsgevaar!

Let erop dat de TNC bij een actieve nulpuntverschuiving 
de getaste waarde altijd aan het actieve referentiepunt (of 
aan het laatste in de werkstand Handbediening 
vastgelegde referentiepunt) relateert, hoewel in de 
digitale uitlezing de nulpuntverschuiving wordt verrekend.
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referentiepunttabel vastleggen

Via de softkey INVOER REF.PT-TABEL kan de TNC, nadat een 
willekeurige tastcyclus is uitgevoerd, de meetwaarden in de 
referentiepunttabel opslaan.De meetwaarden worden dan gerelateerd 
aan het machinevaste coördinatensysteem (REF-coördinaten) 
opgeslagen.De referentiepunttabel heeft de naam PRESET.PR en is 
opgeslagen in de directory TNC:\.

 Willekeurige tastfunctie uitvoeren
 Gewenste coördinaten van het referentiepunt in de daarvoor 

beschikbare invoervelden invoeren (afhankelijk van de uitgevoerde 
tastcyclus)

 Referentiepunt-nummer in het invoerveld Nummer in tabel: 
invoeren

 Softkey INVOER REF.PT-.TABEL indrukken: de TNC slaat het 
nulpunt onder het ingevoerde nummer op in de referentiepunttabel

Gebruik deze functie wanneer u meetwaarden in het 
machinevaste coördinatensysteem (REF-coördinaten) wilt 
opslaan.Wanneer u meetwaarden in het 
werkstukcoördinatensysteem wilt opslaan, gebruikt u de 
softkey INVOER NULPUNTTABEL(zie "Meetwaarden 
vanuit de tastcycli in een nulpunttabel vastleggen" op 
pagina 608).

Let op: botsingsgevaar!

Let erop dat de TNC bij een actieve nulpuntverschuiving 
de getaste waarde altijd aan het actieve referentiepunt (of 
aan het laatste in de werkstand Handbediening 
vastgelegde referentiepunt) relateert, hoewel in de 
digitale uitlezing de nulpuntverschuiving wordt verrekend.

Als u het actieve referentiepunt overschrijft, dan toont de 
TNC een waarschuwing.U kunt dan beslissen of u 
werkelijk wilt overschrijven (= ENT-toets) of niet (= NO 
ENT-toets).
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opslaan

 Willekeurige tastfunctie uitvoeren
 Gewenste coördinaten van het referentiepunt in de daarvoor 

beschikbare invoervelden invoeren (afhankelijk van de uitgevoerde 
tastcyclus)

 Referentiepunt-nummer in het invoerveld Nummer in tabel: 
invoeren

 Softkey INVOER PALLET-REF.PT.-TAB. indrukken: de TNC slaat het 
nulpunt onder het ingevoerde nummer op in de pallet-
referentiepunttabel

Gebruik deze functie wanneer u palletreferentiepunten 
wilt vastleggen.Deze functie moet door uw 
machinefabrikant zijn vrijgegeven.

Om een meetwaarde in de pallet-referentiepunttabel te 
kunnen opslaan, moet u vóór het tasten een 
nulreferentiepunt activeren.Een nulreferentiepunt heeft in 
alle assen van de referentiepunttabel de invoer 0!
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Inleiding

Om het werkelijke schakelpunt van een tastsysteem exact te kunnen 
bepalen, moet u het tastsysteem kalibreren, anders kan de TNC geen 
exacte meetresultaten bepalen.

Bij het kalibreren bepaalt de TNC de "actieve" lengte van de taststift en 
de "actieve" radius van de tastkogel.Om het tastsysteem te kalibreren, 
spant u een instelring waarvan de hoogte en binnenradius bekend zijn 
op de machinetafel.

Kalibreren van de actieve lengte

 Referentiepunt in de spilas zo vastleggen, dat voor de machinetafel 
geldt: Z=0.

 Kalibreerfunctie voor de tastsysteemlengte kiezen: 
softkey TASTFUNCTIE en KAL.L indrukken.De TNC 
toont een menuvenster met vier invoervelden

 Gereedschapsas invoeren (astoets)

 Referentiepunt: hoogte van de instelring invoeren

 Bij de menuopties Effectieve kogelradius en 
Effectieve lengte hoeft niets ingevoerd te worden

 Tastsysteem tot dicht boven het oppervlak van de 
instelring verplaatsen

 Indien nodig, verplaatsingsrichting veranderen: met 
softkey of pijltoetsen selecteren

 Oppervlak tasten: NC-starttoets indrukken

Tastsysteem altijd kalibreren bij:

 Inbedrijfstelling
Breuk van de taststift
 Verwisseling van de taststift
 Verandering van de tastaanzet
Onregelmatigheden, bijvoorbeeld door opwarming van 

de machine
Wijziging van de actieve gereedschapsas

�

�

�

�

De actieve lengte van het tastsysteem is altijd gerelateerd 
aan het gereedschapsreferentiepunt.Meestal legt de 
machinefabrikant het gereedschapsreferentiepunt vast op 
de spilneus.
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middenverstelling van het tastsysteem 

compenseren

De as van het tastsysteem valt gewoonlijk niet precies samen met de 
spilas.De kalibratiefunctie meet de verspringing tussen de 
tastsysteemas en de spilas en compenseert deze rekenkundig.

Afhankelijk van de instelling van machineparameter 6165 
(spilnageleiding actief/niet actief), vindt het kalibratieproces plaats op 
verschillende manieren.Terwijl bij actieve spilnageleiding het 
kalibratieproces plaatsvindt na één enkele NC-start, kunt u bij niet-
actieve spilnageleiding zelf beslissen, of u de middenverstelling wel of 
niet wilt kalibreren.

Bij het kalibreren van de middenverstelling roteert de TNC het 
tastsysteem 180°.De rotatie wordt door middel van een additionele 
functie in werking gesteld, die de machinefabrikant in 
machineparameter 6160 vastlegt.

Ga bij handmatig kalibreren als volgt te werk:

 Tastkogel in handbediening in de boring van de instelring 
positioneren

 Kalibratiefunctie voor de tastkogelradius en de 
middenverstelling van het tastsysteem selecteren: 
softkey KAL.R indrukken

 Gereedschapsas selecteren, radius van de instelring 
invoeren

 Tasten: 4x NC-starttoets indrukken.Het tastsysteem 
tast in elke asrichting een positie in de boring en 
berekent de actieve radius van de tastkogel

 Als u de kalibratiefunctie nu wilt beëindigen, kunt u op 
de softkey EINDE drukken

Middenverstelling van de tastkogel bepalen: softkey 
180° indrukken.De TNC roteert het tastsysteem 180°

 Tasten: 4 x NC-starttoets indrukken.Het tastsysteem 
tast in elke asrichting een positie in de boring en 
berekent de middenverstelling van het tastsysteem

�

�

�


	

Om de middenverstelling van de tastkogel te kunnen 
bepalen, moet de TNC hiervoor door de machinefabrikant 
voorbereid zijn.Raadpleeg het machinehandboek!
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De TNC slaat de actieve lengte, de actieve radius en de waarde van de 
middenverstelling van het tastsysteem op en houdt met deze 
waarden rekening bij later gebruik van het tastsysteem.Om de 
opgeslagen waarden weer te geven, moet u op KAL.L en KAL.R 
drukken.

Meerdere regels van kalibratiegegevens beheren

Als u op uw machine meerdere tastsystemen of tasters met 
kruisvormige opstelling gebruikt, moet u eventueel meerdere regels 
van kalibratiegegevens gebruiken.

Om meerdere regels van kalibratiegegevens te kunnen gebruiken, 
moet u de machineparameter 7411=1 instellen.De kalibratiegegevens 
worden op dezelfde manier bepaald als wanneer slechts één 
tastsysteem wordt toegepast. De TNC slaat echter de 
kalibratiegegevens op in de gereedschapstabel wanneer u het 
kalibratiemenu verlaat en het opslaan van de kalibratiegegevens in de 
tabel met de ENT-toets bevestigt.

De TNC slaat de kalibratiegegevens in de volgende kolommen van de 
gereedschapstabel op:

Actieve tastkogelradius: kolom R
Middenverstelling X: CAL-OF1
Middenverstelling Y: CAL-OF2
 Kalibratiehoek ANGLE
Gemiddelde middenverstelling (alleen actief voor cyclus 441): DR

Het actieve gereedschapsnummer bepaalt daarbij in welke regel in de 
gereedschapstabel de TNC de gegevens opslaat.

Wanneer u meerdere tastsystemen of kalibratiegegevens 
gebruikt: Zie "Meerdere regels van kalibratiegegevens 
beheren", pagina 613.

Let erop dat u het juiste gereedschapsnummer hebt 
geactiveerd wanneer u het tastsysteem gebruikt, 
ongeacht of u een tastcyclus in automatisch bedrijf of 
handbediening wilt uitvoeren.

De TNC toont in het kalibratiemenu het 
gereedschapsnummer en de gereedschapsnaam 
wanneer machineparameter 7411=1 is ingesteld.
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werkstuk met tastsysteem 
compenseren

Inleiding

Een scheve opspanning van het werkstuk wordt door de TNC 
rekenkundig gecompenseerd door een "basisrotatie".

Hiervoor wordt de rotatiehoek op de hoek ingesteld die een 
werkstukoppervlak met de hoekreferentie-as van het bewerkingsvlak 
moet insluiten.Zie de afbeelding rechts.

Als alternatief kan een scheve ligging van het werkstuk ook door 
rotatie van de rondtafel worden gecompenseerd.

�

�

��

�

�

� !

Tastrichting voor het meten van de scheve ligging van het 
werkstuk altijd loodrecht op de hoekreferentie-as 
selecteren.

Om ervoor te zorgen dat de basisrotatie tijdens de 
programma-afloop correct wordt verrekend, moet u in de 
eerste verplaatsingsregel beide coördinaten van het 
bewerkingsvlak programmeren.

Een basisrotatie kunt u ook in combinatie met de PLANE-
functie gebruiken; in dat geval moet u eerst de basisrotatie 
en daarna de PLANE-functie activeren.

Als u de basisrotatie verandert, vraagt de TNC bij het 
verlaten van het menu of u de gewijzigde basisrotatie ook 
in de op dat moment actieve regel van de 
referentiepunttabel wilt opslaan.In dat geval met de ENT-
toets bevestigen.

De TNC kan ook een echte, driedimensionale 
opspancorrectie uitvoeren, wanneer uw machine daarop 
is voorbereid.Neem eventueel contact op met uw 
machinefabrikant.

Door het instellen van bit #18 in MP7680 kan de 
foutmelding Ashoek niet gelijk aan zwenkhoek bij het 
bepalen van een basisrotatie en bij het uitlijnen van het 
werkstuk met behulp van de rotatie-as met handmatige 
tastcycli worden onderdrukt.Hierdoor kunt u de 
basisrotatie bepalen op posities die niet bereikbaar zouden 
zijn zonder de kop te zwenken.
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Om een basisrotatie in te stellen, kunt u de assen ook handmatig in 
een willekeurige stand positioneren.Dat kan nodig zijn als u vanwege 
de positie van de ingestelde tastposities niet in de basispositie van de 
rotatie-assen kunt tasten.

Overzicht

De functie Zwenken van het bewerkingsvlak mag bij 
schuin tasten niet worden geactiveerd.Anders toont de 
TNC niet de selectiesoftkeys voor de functie basisrotatie.

Cyclus Softkey

Basisrotatie via 2 punten:
de TNC bepaalt de hoek tussen de verbindingslijn van 
de 2 punten en een nominale positie (hoekreferentie-
as).

Basisrotatie via 2 boringen/tappen:
de TNC bepaalt de hoek tussen de verbindingslijn van 
de middelpunten van de boringen/tappen en een 
nominale positie (hoekreferentie-as).

Werkstuk uitlijnen via 2 punten:
de TNC bepaalt de hoek tussen de verbindingslijn van 
de 2 punten en een nominale positie (hoekreferentie-
as) en compenseert de scheve ligging via rotatie van 
de rondtafel.
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 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT 
indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie 
positioneren

 Tastrichting loodrecht op hoekreferentie-as 
selecteren: as en richting met de softkey selecteren

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de tweede tastpositie 
positioneren

 Tasten: toets NC-start indrukken.De TNC bepaalt de 
basisrotatie en toont de hoek na de dialoog 
Rotatiehoek =

Basisrotatie in de referentiepunttabel opslaan

 Na het tastproces het referentiepuntnummer in het invoerveld 
Nummer in tabel: invoeren waarin de TNC de actieve basisrotatie 
moet opslaan

 Softkey INVOER REF.PT.-TABEL indrukken om de basisrotatie in de 
referentiepunttabel op te slaan

Basisrotatie in de pallet-referentiepunttabel opslaan

 Na het tastproces het referentiepuntnummer in het invoerveld 
Nummer in tabel: invoeren waarin de TNC de actieve basisrotatie 
moet opslaan

 Softkey ITEM PALLET-REF.PT.-TAB. indrukken om de basisrotatie 
in de pallet-referentiepunttabel op te slaan

De TNC toont een actief pallet-referentiepunt in de extra 
statusweergave (zie "Algemene palletinformatie (tab PAL)" op pagina 
89).

Om een basisrotatie in de pallet-referentiepunttabel te 
kunnen opslaan, moet u vóór het tasten een 
nulreferentiepunt activeren.Een nulreferentiepunt heeft in 
alle assen van de referentiepunttabel de invoer 0!
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De hoek van de basisrotatie wordt na opnieuw selecteren van 
TASTEN ROT in de rotatiehoekweergave getoond.De TNC toont de 
rotatiehoek ook in de additionele statusweergave (STATUS POS.)

In de statusweergave verschijnt een symbool voor de basisrotatie, 
wanneer de TNC de machine-assen overeenkomstig de basisrotatie 
verplaatst.

Basisrotatie opheffen

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT indrukken
 Rotatiehoek "0" invoeren en met de ENT-toets overnemen
 Tastfunctie beëindigen: END-toets indrukken
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 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT 
indrukken (2e softkeybalk)

 Ronde tappen moeten getast worden: via softkey 
vastleggen

 Boringen moeten getast worden: via softkey 
vastleggen

Boringen tasten

Tastsysteem ongeveer in het midden van de boring 
voorpositioneren.Nadat u de NC-starttoets hebt ingedrukt, tast de 
TNC automatisch vier punten van de wand van de boring.

Vervolgens verplaatst u het tastsysteem naar de volgende boring en 
tast u deze op dezelfde wijze.De TNC herhaalt dit proces totdat alle 
boringen voor het bepalen van de referentiepunten zijn getast.

Ronde tappen tasten

Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie op de ronde tap 
positioneren.Met softkey de tastrichting kiezen, tastproces met 
externe START-toets uitvoeren.Dit proces in totaal vier keer uitvoeren.

Basisrotatie in de referentiepunttabel opslaan

 Na het tastproces het referentiepuntnummer in het invoerveld 
Nummer in tabel: invoeren waarin de TNC de actieve basisrotatie 
moet opslaan

 Softkey INVOER REF.PT.-TABEL indrukken om de basisrotatie in de 
referentiepunttabel op te slaan
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 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT 
indrukken (2e softkeybalk)

 Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie 
positioneren

 Tastrichting loodrecht op hoekreferentie-as 
selecteren: as en richting met de softkey selecteren

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de tweede tastpositie 
positioneren

 Tasten: toets NC-start indrukken.De TNC bepaalt de 
basisrotatie en toont de hoek na de dialoog 
Rotatiehoek =

Werkstuk uitlijnen

 Softkey RONDTAFEL POSITIONEREN indrukken. De TNC toont een 
waarschuwing voor het vrijzetten van het tastsysteem

 Uitlijnen met NC-start uitvoeren: de TNC positioneert de rondtafel
 Na het tastproces het referentiepuntnummer in het invoerveld 
Nummer in tabel: invoeren waarin de TNC de actieve basisrotatie 
moet opslaan

Scheve ligging in de referentiepunttabel opslaan

 Na het tastproces het referentiepuntnummer in het invoerveld 
Nummer in tabel: invoeren waarin de TNC de vastgestelde scheve 
ligging van het werkstuk moet opslaan

 Softkey INVOER REF.PT.-TABEL indrukken om de hoekwaarde als 
verschuiving in de rotatie-as in de referentiepunttabel op te slaan

Let op: botsingsgevaar!

Tastsysteem vóór het uitlijnen zodanig vrijzetten dat een 
botsing met spanmiddelen of werkstukken uitgesloten is.
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tastsysteem

Overzicht

De functies voor het vastleggen van het referentiepunt op het 
uitgerichte werkstuk worden met de volgende softkeys geselecteerd:

Referentiepunt vastleggen in een willekeurige as

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS 
indrukken

 Tastsysteem naar een positie in de buurt van de 
tastpositie verplaatsen

 Tastrichting en tegelijkertijd de as kiezen waarvoor het 
referentiepunt wordt vastgelegd, bijv. Z in de richting 
Z– tasten: met softkey kiezen

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Referentiepunt: nominale coördinaat invoeren en met 
softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de 
waarde in een tabel vastleggen (zie "Meetwaarden 
vanuit de tastcycli in een nulpunttabel vastleggen", 
pagina 608, of zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in 
de referentiepunttabel vastleggen", pagina 609, of zie 
"Meetwaarden in de pallet-referentiepunttabel 
opslaan", pagina 610)

 Tastfunctie beëindigen: END-toets indrukken

Softkey Functie Pagina

Referentiepunt vastleggen in een 
willekeurige as met

Pagina 620

Hoek als referentiepunt vastleggen Pagina 621

Cirkelmiddelpunt als referentiepunt 
vastleggen

Pagina 622

Middenas als referentiepunt Pagina 623

Let op: botsingsgevaar!

Let erop dat de TNC bij een actieve nulpuntverschuiving 
de getaste waarde altijd aan het actieve referentiepunt (of 
aan het laatste in de werkstand Handbediening 
vastgelegde referentiepunt) relateert, hoewel in de 
digitale uitlezing de nulpuntverschuiving is verrekend.

�

�

�
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van punten die voor de basisrotatie zijn getast

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN P indrukken

 Tastposities uit basisrotatie?: ENT-toets 
indrukken om de coördinaten van de tastposities over 
te nemen

 Tastsysteem naar een positie in de buurt van de 
eerste tastpositie op de zijkant van het werkstuk 
verplaatsen, die niet voor de basisrotatie is getast

 Tastrichting selecteren: met softkey selecteren

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Tastsysteem naar een positie in de buurt van de 
tweede tastpositie op dezelfde zijkant verplaatsen

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Referentiepunt: beide coördinaten van het 
referentiepunt in het menuvenster invoeren, met 
softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de 
waarden in een tabel vastleggen (zie "Meetwaarden 
vanuit de tastcycli in een nulpunttabel vastleggen", 
pagina 608, of zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in 
de referentiepunttabel vastleggen", pagina 609, of zie 
"Meetwaarden in de pallet-referentiepunttabel 
opslaan", pagina 610)

 Tastfunctie beëindigen: END-toets indrukken

Hoek als referentiepunt - geen overname van 

punten die voor de basisrotatie zijn getast

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN P indrukken
 Tastposities uit basisrotatie?: door middel van de NO ENT-

toets met nee beantwoorden (de dialoogvraag verschijnt alleen, als 
eerder een basisrotatie is uitgevoerd)

 Beide zijden van het werkstuk elk twee keer tasten
 Referentiepunt: coördinaten van het referentiepunt invoeren en 

met softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de waarden in 
een tabel vastleggen (zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in een 
nulpunttabel vastleggen", pagina 608, of zie "Meetwaarden vanuit de 
tastcycli in de referentiepunttabel vastleggen", pagina 609, of zie 
"Meetwaarden in de pallet-referentiepunttabel opslaan", pagina 610)

 Tastfunctie beëindigen: END-toets indrukken
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Middelpunten van boringen, rondkamers, massieve cilinders, tappen, 
cirkelvormige eilanden enz. kunt u als referentiepunten vastleggen.

Binnencirkel:

De TNC tast de binnenwand van de cirkel in alle vier de 
coördinatenasrichtingen.

Bij onderbroken cirkels (cirkelbogen) kunt u de tastrichting willekeurig 
selecteren.

 De tastkogel ongeveer in het midden van de cirkel positioneren
 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN CC 

selecteren

 Tasten: NC-starttoets vier keer indrukken.Het 
tastsysteem tast na elkaar 4 punten van de 
cirkelbinnenwand

 Als u met omslagmeting wilt werken (alleen bij 
machines met spiloriëntatie, afhankelijk van MP6160) 
softkey 180° indrukken en opnieuw 4 punten van de 
cirkelbinnenwand tasten

 Als u zonder omslagmeting wilt werken: END-toets 
indrukken

 Referentiepunt: beide coördinaten van het 
cirkelmiddelpunt in het menuvenster invoeren en met 
softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de 
waarden in een tabel vastleggen (zie "Meetwaarden 
vanuit de tastcycli in een nulpunttabel vastleggen", 
pagina 608, of zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in 
de referentiepunttabel vastleggen", pagina 609)

 Tastfunctie beëindigen END-toets indrukken

Buitencirkel:

 Tastkogel naar een positie in de buurt van de eerste tastpositie 
buiten de cirkel verplaatsen

 Tastrichting selecteren: bijbehorende softkey indrukken
 Tasten: toets NC-start indrukken
 Tastproces voor de overige 3 punten herhalen.Zie afbeelding 

rechtsonder
 Referentiepunt: coördinaten van het referentiepunt invoeren en 

met softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de waarden in 
een tabel vastleggen (zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in een 
nulpunttabel vastleggen", pagina 608, of zie "Meetwaarden vanuit de 
tastcycli in de referentiepunttabel vastleggen", pagina 609, of zie 
"Meetwaarden in de pallet-referentiepunttabel opslaan", pagina 610)

 Tastfunctie beëindigen: END-toets indrukken

Na het tasten toont de TNC de actuele coördinaten van het 
cirkelmiddelpunt en de cirkelradius PR.
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 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie 
positioneren

 Tastrichting met de softkey selecteren

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de tweede tastpositie 
positioneren

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Referentiepunt: coördinaat van het referentiepunt in 
het menuvenster invoeren, met softkey REF.PUNT 
VASTLEGG. overnemen, of de waarden in een tabel 
vastleggen (zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in 
een nulpunttabel vastleggen", pagina 608, of zie 
"Meetwaarden vanuit de tastcycli in de 
referentiepunttabel vastleggen", pagina 609, of zie 
"Meetwaarden in de pallet-referentiepunttabel 
opslaan", pagina 610)

 Tastfunctie beëindigen: END-toets indrukken
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vastleggen

In de tweede softkeybalk staan softkeys waarmee u boringen of ronde 
tappen voor het vastleggen van het referentiepunt kunt gebruiken.

Vastleggen of een boring of een ronde tap getast moet worden

In de basisinstelling worden boringen getast.

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTFUNCTIE 
indrukken, softkeybalk doorschakelen

 Tastfunctie selecteren: bijv. softkey TASTEN P 
indrukken

 Ronde tappen moeten getast worden: via softkey 
vastleggen

 Boringen moeten getast worden: via softkey 
vastleggen

Boringen tasten

Tastsysteem ongeveer in het midden van de boring 
voorpositioneren.Nadat u de NC-starttoets hebt ingedrukt, tast de 
TNC automatisch vier punten van de wand van de boring.

Vervolgens verplaatst u het tastsysteem naar de volgende boring en 
tast u deze op dezelfde wijze.De TNC herhaalt dit proces totdat alle 
boringen voor het bepalen van de referentiepunten zijn getast.

Ronde tappen tasten

Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie op de ronde tap 
positioneren.Met softkey de tastrichting kiezen, tastproces met 
externe START-toets uitvoeren.Dit proces in totaal vier keer uitvoeren.

Overzicht

Cyclus Softkey

Basisrotatie via 2 boringen:
De TNC bepaalt de hoek tussen de verbindingslijn van 
de middelpunten van de boringen en een nominale 
positie (hoekreferentie-as)

Referentiepunt via 4 boringen:
De TNC bepaalt het snijpunt van de beide als eerste en 
de beide als laatste getaste boringen.Tast daarbij 
kruislings (zoals op de softkey aangegeven), anders 
berekent de TNC een onjuist referentiepunt

Cirkelmiddelpunt via 3 boringen:
De TNC berekent een cirkelbaan waarop zich alle 3 
boringen bevinden en berekent voor die cirkelbaan het 
middelpunt.
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U kunt het tastsysteem in de werkstanden Handbediening en El. 
handwiel ook gebruiken voor eenvoudige metingen aan het 
werkstuk.Voor ingewikkelder meetfuncties hebt u de beschikking 
over een groot aantal programmeerbare tastcycli (zie 
gebruikershandboek Cycli, hoofdstuk 16, Werkstukken automatisch 
controleren).Met het tastsysteem bepaalt u:

 Positiecoördinaten en daaruit
Maten en hoeken van het werkstuk

Coördinaat van een positie op het uitgerichte werkstuk bepalen

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS 
indrukken

 Tastsysteem naar een positie in de buurt van de 
tastpositie verplaatsen

 Tastrichting en tegelijkertijd de as selecteren waaraan 
de coördinaat gerelateerd moet worden: 
bijbehorende softkey indrukken

 Tasten starten: toets NC-start indrukken

De TNC toont de coördinaat van de tastpositie als referentiepunt.

Coördinaten van een hoekpunt in het bewerkingsvlak bepalen

Coördinaten van het hoekpunt bepalen: Zie "Hoek als referentiepunt - 
geen overname van punten die voor de basisrotatie zijn getast", pagina 
621.De TNC toont de coördinaten van de getaste hoek als 
referentiepunt.



626  Handbediening en instellen

1
4

.9
 R

e
fe

re
n

ti
e

p
u

n
t 

v
a

s
tl

e
g

g
e

n
 m

e
t 

ta
s
ts

y
s
te

e
m

Werkstukmaten bepalen

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS 
indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie A 
positioneren

 Tastrichting met de softkey selecteren

 Tasten: toets NC-start indrukken

 Als referentiepunt getoonde waarde noteren (alleen 
als het eerder vastgelegde referentiepunt actief blijft)

 Referentiepunt: "0" invoeren

 Dialoog afbreken: END-toets indrukken

 Tastfunctie opnieuw selecteren: softkey TASTEN 
POS indrukken

 Tastsysteem in de buurt van de tweede tastpositie B 
positioneren

 Tastrichting met de softkey selecteren: dezelfde as 
tasten, echter in de richting tegengesteld aan de 
eerste keer.

 Tasten: toets NC-start indrukken

In de weergave Referentiepunt staat de afstand tussen de beide 
punten op de coördinatenas.

Digitale uitlezing weer op de waarden van vóór de lengtemeting zetten

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS indrukken
 Eerste tastpositie opnieuw tasten
 Referentiepunt op genoteerde waarde vastleggen
 Dialoog afbreken: END-toets indrukken

Hoek meten

Met een tastsysteem kunt u een hoek in het bewerkingsvlak 
bepalen.Gemeten wordt:

 de hoek tussen de hoekreferentie-as en een zijde van het werkstuk, 
of

 de hoek tussen twee zijden

De gemeten hoek wordt als een waarde van maximaal 90° 
weergegeven.
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Hoek tussen de hoekreferentie-as en een zijde van het werkstuk 
bepalen

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT 
indrukken

 Rotatiehoek: noteer de weergegeven rotatiehoek als 
u de eerder uitgevoerde basisrotatie later weer wilt 
terugzetten

 Basisrotatie met de te vergelijken zijde uitvoeren (zie 
"Scheve ligging van een werkstuk met tastsysteem 
compenseren" op pagina 614)

Met softkey TASTEN ROT de hoek tussen de 
hoekreferentie-as en de zijde van het werkstuk als 
rotatiehoek laten weergeven

 Basisrotatie opheffen of de oorspronkelijke 
basisrotatie terugzetten

 Rotatiehoek op genoteerde waarde instellen

Hoek tussen twee zijden van het werkstuk bepalen

 Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT indrukken
 Rotatiehoek: noteer de weergegeven rotatiehoek als u de eerder 

uitgevoerde basisrotatie later weer wilt terugzetten
 Basisrotatie voor de eerste zijde uitvoeren (zie "Scheve ligging van 

een werkstuk met tastsysteem compenseren" op pagina 614)
 Tweede zijde ook zoals bij een basisrotatie tasten, rotatiehoek hier 

niet op 0 instellen!
 Met softkey TASTEN ROT de hoek PA tussen de zijden van het 

werkstuk als rotatiehoek laten weergeven
 Basisrotatie opheffen of de oorspronkelijke basisrotatie terugzetten: 

rotatiehoek op genoteerde waarde instellen
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mechanische tasters of meetklokken

Als uw machine niet beschikt over een elektronisch tastsysteem, kunt 
u alle hiervoor beschreven handbediende tastfuncties (met 
uitzondering van de kalibratiefuncties) ook met mechanische tasters 
of door eenvoudig aanraken toepassen.

In plaats van een elektronisch signaal dat automatisch door een 
tastsysteem tijdens het tastproces wordt gegenereerd, activeert u het 
schakelsignaal voor het overnemen van de tastpositie handmatig via 
een toets.Ga daarbij als volgt te werk:

 Kies met de softkey de gewenste tastfunctie

 Verplaats de mechanische taster naar de eerste 
positie die door de TNC moet worden overgenomen

 Positie overnemen: druk de toets "Actuele positie 
overnemen" in, de TNC slaat de actuele positie op

 Verplaats de mechanische taster naar de volgende 
positie die door de TNC moet worden overgenomen

 Positie overnemen: druk de toets "Actuele positie 
overnemen" in, de TNC slaat de actuele positie op

 Eventueel andere posities benaderen en daar op 
dezelfde manier te werk gaan

 Referentiepunt: de coördinaten van het nieuwe 
referentiepunt in het menuvenster invoeren en met 
softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de 
waarden in een tabel vastleggen (zie "Meetwaarden 
vanuit de tastcycli in een nulpunttabel vastleggen", 
pagina 608, of zie "Meetwaarden vanuit de tastcycli in 
de referentiepunttabel vastleggen", pagina 609)

 Tastfunctie beëindigen END-toets indrukken
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)14.10 Bewerkingsvlak zwenken 

(software-optie 1)

Toepassing, werkwijze

De TNC ondersteunt het zwenken van bewerkingsvlakken op 
gereedschapsmachines met zwenkkoppen alsmede 
zwenktafels.Typische toepassingen zijn bijv. schuine boringen of 
ruimtelijk schuine contouren.Het zwenken van het bewerkingsvlak 
vindt altijd plaats om het actieve nulpunt.De bewerking wordt, zoals 
gebruikelijk, in een hoofdvlak (bijv. X/Y-vlak) geprogrammeerd, echter 
uitgevoerd in het vlak dat naar het hoofdvlak gezwenkt werd.

Voor het zwenken van het bewerkingsvlak zijn drie functies 
beschikbaar:

Handmatig zwenken met de softkey 3D ROT in de werkstanden 
Handbediening en El. handwiel, zie "Handmatig zwenken activeren", 
pagina 633

Gestuurd zwenken, cyclus 19 BEWERKINGSVLAK in het 
bewerkingsprogramma (zie gebruikershandboek Cycli, cyclus 19 
BEWERKINGSVLAK)

Gestuurd zwenken, PLANE-functie in het bewerkingsprogramma (zie 
"De PLANE-functie: zwenken van het bewerkingsvlak (software-
optie 1)" op pagina 499)

De TNC-functies voor het "zwenken van het bewerkingsvlak" zijn 
coördinaten-transformaties.Daarbij staat het bewerkingsvlak altijd 
loodrecht op de richting van de gereedschapsas.

�
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De functies voor het zwenken van het bewerkingsvlak 
worden door de machinefabrikant aan de TNC en de 
machine aangepast.Bij bepaalde zwenkkoppen 
(zwenktafels) legt de machinefabrikant vast of de in de 
cyclus geprogrammeerde hoeken door de TNC als 
coördinaten van de rotatie-assen of als hoekcomponenten 
van een schuin vlak geïnterpreteerd worden.Raadpleeg 
uw machinehandboek.
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) In principe onderscheidt de TNC bij het zwenken van het 

bewerkingsvlak twee machinetypen:

Machine met zwenktafel

Het werkstuk moet door juiste positionering van de zwenktafel, 
bijv. met een L-regel, in de gewenste bewerkingspositie gebracht 
worden

De positie van de getransformeerde gereedschapsas verandert 
ten opzichte van het machinevaste coördinatensysteem 
niet.Wanneer u de tafel – dus het werkstuk – bijv. 90° draait, 
draait het coördinatensysteem niet mee.Als in de werkstand 
Handbediening de asrichtingstoets Z+ ingedrukt wordt, dan 
verplaatst het gereedschap zich in de richting Z+

De TNC houdt voor de berekening van het getransformeerde 
coördinatensysteem alleen rekening met mechanisch bepaalde 
verstellingen van de betreffende zwenktafel – zgn. 
"translatorische" delen

Machine met zwenkkop

Het gereedschap moet door overeenkomstige positionering van 
de zwenkkop, bijv. met een L-regel, in de gewenste 
bewerkingspositie gebracht worden

De positie van de gezwenkte (getransformeerde) gereedschapsas 
verandert ten opzichte van het machinevaste 
coördinatensysteem: wanneer de zwenkkop van de machine – 
dus ook het gereedschap – bijv. in de B-as +90° wordt gedraaid, 
draait het coördinatensysteem mee.Als in de werkstand 
Handbediening de asrichtingstoets Z+ ingedrukt wordt, dan 
verplaatst het gereedschap zich in de richting X+ van het 
machinevaste coördinatensysteem

De TNC houdt voor de berekening van het getransformeerde 
coördinatensysteem rekening met mechanisch bepaalde 
verstellingen van de zwenkkop ("translatorische" delen) en met 
verstellingen die door het zwenken van het gereedschap ontstaan 
(3D-gereedschapslengtecorrectie)
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assen

Bij gezwenkte assen worden de referentiepunten met de externe 
richtingstoetsen benaderd.De TNC interpoleert daarbij de 
bijbehorende assen.Let erop dat de functie "Bewerkingsvlak zwenken" 
in de werkstand Handbediening actief is en de actuele hoek van de 
rotatie-as in het menuveld ingevoerd werd.

Referentiepunt vastleggen in het gezwenkte 

systeem

Nadat de rotatie-assen gepositioneerd zijn, wordt het referentiepunt 
vastgelegd zoals in het niet-gezwenkte systeem.De instelling van de 
TNC bij het vastleggen van het referentiepunt is daarbij afhankelijk van 
de instelling van machineparameter 7500 in uw kinematicatabel:

MP 7500, bit 5=0
De TNC controleert bij een actief gezwenkt bewerkingsvlak of bij 
het bepalen van het referentiepunt in de assen X, Y en Z de actuele 
coördinaten van de rotatie-assen overeenstemmen met de door u 
gedefinieerde zwenkhoeken (3D-ROT-menu).Wanneer de functie 
Bewerkingsvlak zwenken niet actief is, controleert de TNC of de 
rotatie-assen op 0° staan (actuele posities).Indien de posities niet 
overeenstemmen, komt de TNC met een foutmelding.

MP 7500, bit 5=1
De TNC controleert niet of de actuele coördinaten van de rotatie-
assen (actuele posities) overeenstemmen met de door u 
gedefinieerde rotatiehoeken.

Referentiepunt vastleggen bij machines met 

rondtafel

Indien u het werkstuk door een rotatie van de rondtafel uitlijnt, bijv. 
met tastcyclus 403, dient u voor het vastleggen van het referentiepunt 
in de lineaire assen X, Y en Z de rondtafelas na het uitrichten op nul te 
stellen.Anders komt de TNC met een foutmelding.In cyclus 403 
beschikt u direct over deze mogelijkheid door een invoerparameter in 
te stellen (zie gebruikershandboek Tastcycli, "Basisrotatie via een 
rotatie-as compenseren").

Let op: botsingsgevaar!

Het referentiepunt moet in principe altijd in alle drie 
hoofdassen worden vastgelegd.

Indien de rotatie-assen van uw machine niet geregeld zijn, 
moet de actuele positie van de rotatie-as in het menu voor 
handmatig zwenken worden ingevoerd: komt de actuele 
positie van de rotatie-as(sen) niet overeen met de invoer, 
wordt door de TNC het referentiepunt fout berekend.
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kopwisselsystemen

Indien uw machine is voorzien van een kopwisselsysteem, dient u de 
referentiepunten in principe via de referentiepunttabel te 
beheren.Referentiepunten die in de referentiepunttabellen zijn 
opgeslagen, bevatten de verrekening van de actieve 
machinekinematica (kopgeometrie).Indien u een nieuwe kop plaatst, 
houdt de TNC rekening met de nieuwe gewijzigde kopafmetingen, 
zodat het actieve referentiepunt behouden blijft.

Digitale uitlezing in het gezwenkte systeem

De in het statusveld weergegeven posities (NOMINAAL en ACTUEEL) zijn 
gerelateerd aan het gezwenkte coördinatensysteem.

Beperkingen bij het zwenken van het 

bewerkingsvlak

De tastfunctie Basisrotatie is niet beschikbaar, als u in de werkstand 
Handbediening de functie Bewerkingsvlak zwenken geactiveerd 
hebt.

De functie "Actuele positie overnemen" is niet toegestaan wanneer 
de functie "Bewerkingsvlak zwenken" geactiveerd is

 PLC-positioneringen (door de machinefabrikant vastgelegd) zijn niet 
toegestaan
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Handmatig zwenken selecteren: softkey 3D ROT 
indrukken

Cursor met pijltoets op de menuoptie Handbediening 
positioneren

Handmatig zwenken activeren: softkey ACTIEF 
indrukken

Cursor met pijltoets op gewenste rotatie-as 
positioneren

Zwenkhoek invoeren

Invoer beëindigen: END-TOETS INDRUKKEN

Voor het deactiveren worden in het menu Bewerkingsvlak zwenken 
de gewenste werkstanden op niet actief gezet.

Wanneer de functie Bewerkingsvlak zwenken actief is en de TNC de 
machine-assen overeenkomstig de gezwenkte assen verplaatst, 
wordt in de statusweergave het symbool  getoond.

Als de functie Bewerkingsvlak zwenken voor de werkstand 
Programma-afloop op actief gezet wordt, dan geldt de in het menu 
ingevoerde zwenkhoek vanaf de eerste regel van het af te werken 
bewerkingsprogramma.Als in het bewerkingsprogramma cyclus 19 
BEWERKINGSVLAK of de PLANE-functie gebruikt wordt, zijn de daarin 
gedefinieerde hoekwaarden actief.De in het menu geregistreerde 
hoekwaarden worden door de opgeroepen waarden overschreven.
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) Actuele richting van de gereedschapsas als 

actieve bewerkingsrichting instellen (FCL 2-

functie)

Met deze functie kunt u in de werkstanden Handbediening en El. 
handwiel het gereedschap door middel van externe richtingstoetsen 
of met het handwiel in de richting verplaatsen waarin de 
gereedschapsas momenteel wijst.Gebruik deze functie wanneer:

 u het gereedschap tijdens een programma-onderbreking in een 
bewerkingsprogramma met 5 assen in de richting van de 
gereedschapsas wilt terugtrekken

 u met het handwiel of door middel van de externe richtingstoetsen 
in handbediening een bewerking met schuin ingesteld gereedschap 
wilt uitvoeren

Handmatig zwenken selecteren: softkey 3D ROT 
indrukken

Cursor met pijltoets op de menuoptie Handbediening 
positioneren

Actieve richting van het gereedschap als actieve 
bewerkingsrichting activeren: softkey GS-AS 
indrukken

Invoer beëindigen: END-TOETS INDRUKKEN

Voor het deactiveren stelt u in het menu Bewerkingsvlak zwenken 
menuoptie Handbediening in op niet actief.

Wanneer de functie Verplaatsen in gereedschapsrichting actief is, 
wordt in de statusweergave het pictogram  getoond.

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven 
worden.Raadpleeg uw machinehandboek.

Deze functie is ook beschikbaar wanneer u de 
programma-afloop onderbreekt en de assen handmatig 
wilt verplaatsen.
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programmeren en uitvoeren

Voor eenvoudige bewerkingen of voor het voorpositioneren van het 
gereedschap is de werkstand Positioneren met handinvoer geschikt. 
Hier kan een kort programma in HEIDENHAIN-klaartekstdialoog of 
volgens DIN/ISO ingevoerd en direct uitgevoerd worden. Ook 
bewerkings- en tastcycli en enkele speciale functies (toets SPEC FCT) 
van de TNC zijn tijdens MDI-bedrijf beschikbaar. De TNC slaat het 
programma automatisch op in het bestand $MDI. Bij het positioneren 
met handinvoer kan ook de additionele statusweergave geactiveerd 
worden.

Positioneren met handinvoer toepassen

Werkstand Positioneren met handinvoer selecteren. 
Het bestand $MDI met de beschikbare functies 
programmeren

Programma-afloop starten: externe START-toets

Beperkingen:

Vrije contourprogrammering FK, grafische weergaven van 
het programmeren en van de programma-afloop zijn niet 
beschikbaar.

Het bestand $MDI mag geen programma-oproep 
bevatten (PGM CALL).
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Een enkel werkstuk moet voorzien worden van een 20 mm diepe 
boring. Na het opspannen en uitlijnen van het werkstuk, het uitlijnen 
en het vastleggen van het referentiepunt kan de boring met slechts 
enkele programmaregels geprogrammeerd en uitgevoerd worden.

Eerst wordt het gereedschap met rechte-regels boven het werkstuk 
voorgepositioneerd en op een veiligheidsafstand van 5 mm boven het 
boorgat gepositioneerd. Vervolgens wordt de boring met cyclus 200 
BOREN uitgevoerd.

Rechtefunctie: Zie "Rechte L", bladzijde 239, cyclus BOREN: zie het 
gebruikershandboek Cycli, Cyclus 200 BOREN.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Gereedschap oproepen: gereedschapsas Z,

Spiltoerental 2000 omw/min

2 L Z+200 R0 FMAX Gereedschap terugtrekken (FMAX = ijlgang)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Gereedschap met FMAX boven boorgat 
positioneren, spil aan

4 CYCL DEF 200 BOREN Cyclus BOREN definiëren

Q200=5 ;VEILIGHEIDSAFST. Veiligheidsafstand van gereedschap boven boorgat

Q201=-15 ;DIEPTE Diepte boorgat (voorteken=werkrichting)

Q206=250 ;AANZET DIEPTEVERPL. Booraanzet

Q202=5 ;DIEPTE-INSTELLING Diepteverplaatsing vóór het terugtrekken

Q210=0 ;ST.TIJD BOVEN Stilstandtijd na elke terugtrekbeweging in seconden

Q203=-10 ;COÖR. OPPERVL. Coördinaat van het werkstukoppervlak

Q204=20 ;2E V.AFSTAND Veiligheidsafstand van gereedschap boven boorgat

Q211=0.2 ;STILSTANDTIJD BENEDEN Stilstandtijd op bodem van de boring in seconden

5 CYCL CALL Cyclus BOREN oproepen

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Gereedschap terugtrekken

7 END PGM $MDI MM Einde programma
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werkstuk bij machines met rondtafel

Basisrotatie met tastsysteem uitvoeren. Zie gebruikershandboek 
Tastcycli, "Tastcycli in de werkstanden Handbediening en El. 
handwiel", hoofdstuk "Scheve ligging van het werkstuk compenseren".

Rotatiehoek noteren en basisrotatie weer opheffen

Werkstand selecteren: Positioneren met handinvoer

Rondtafelas selecteren, genoteerde rotatiehoek en 
aanzet invoeren bijv. L C+2.561 F50

Invoer afsluiten

NC-starttoets indrukken: scheve ligging wordt door 
rotatie van de rondtafel verholpen
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Het bestand $MDI wordt meestal voor korte en tijdelijk benodigde 
programma's gebruikt. Wanneer een programma toch opgeslagen 
dient te worden, gaat dat als volgt:

Werkstand selecteren: Programmeren/bewerken

Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT 
(program management)

Bestand $MDI markeren

"Bestand kopiëren" selecteren: softkey KOPIËREN

Voer de naam in waaronder de actuele inhoud van 
bestand $MDI moet worden opgeslagen

Kopiëren uitvoeren

Bestandsbeheer verlaten: softkey EINDE

Het wissen van de inhoud van bestand $MDI gaat op een soortgelijke 
manier: in plaats van te kopiëren, wordt de inhoud gewist met de 
softkey WISSEN. Bij de volgende omschakeling naar de werkstand 
Positioneren met handinvoer toont de TNC een leeg bestand $MDI. 

Meer informatie: zie "Afzonderlijk bestand kopiëren", bladzijde 134.

DOELBESTAND =

Wanneer $MDI gewist moet worden, dan

mag de werkstand Positioneren met handinvoer niet 
geselecteerd zijn (ook niet op de achtergrond)

mag het bestand $MDI in de werkstand 
Programmeren/bewerken niet geselecteerd zijn

BORING
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Toepassing

In de programma-afloop-werkstanden en in de werkstand 
Programmatest simuleert de TNC een bewerking grafisch. Via 
softkeys kiest u of dit gebeurt als:

Bovenaanzicht
Weergave in 3 vlakken
 3D-weergave

De grafische weergave van de TNC komt overeen met de weergave 
van een werkstuk dat met een cilindervormig gereedschap wordt 
bewerkt. Bij een actieve gereedschapstabel kan een bewerking met 
radiusfrees weergegeven worden. Voer daarvoor in 
gereedschapstabel R2 = R in.

De TNC geeft niet grafisch weer, wanneer

 het actuele programma geen geldige definitie van het onbewerkte 
werkstuk bevat

 er geen programma is geselecteerd

Grafische simulatie bij speciale toepassingen

Normaliter bevatten NC-programma's een gereedschapsoproep 
waarmee via het gedefinieerde gereedschapsnummer automatisch 
ook de gereedschapsgegevens voor de grafische simulatie worden 
bepaald. 

Voor speciale toepassingen waarvoor geen gereedschapsgegevens 
nodig zijn (bijv. lasersnijden, laserboren of waterstraalsnijden) kunt u 
die machineparameters 7315 t/m 7317 zo instellen dat de TNC ook 
een grafische simulatie moet uitvoeren wanneer er geen 
gereedschapsgegevens zijn geactiveerd. U hebt echter in principe 
altijd een gereedschapsoproep nodig met de definitie van de 
gereedschapsasrichting (bijv. TOOL CALL Z). De invoer van een 
gereedschapsnummer is niet noodzakelijk.

Met de nieuwe grafische 3D-weergave kunt u in de 
werkstand Programmatest ook bewerkingen in het 
gezwenkte bewerkingsvlak en meerzijdige bewerkingen 
grafisch weergeven, nadat het programma in een ander 
aanzicht gesimuleerd is. Voor het gebruik van deze functie 
is minimaal hardware MC 422 B nodig. Om bij oudere 
hardware-versies de snelheid van de grafische 
testweergave te verhogen, dient u bit 5 in 
machineparameter 7310 = 1 in te stellen. Hierdoor worden 
functies die speciaal voor de nieuwe 3D-weergave 
geïmplementeerd werden, uitgeschakeld.

De TNC geeft een in de TOOL CALL-regel 
geprogrammeerde radiusovermaat DR niet grafisch weer.
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Nadat u een programma hebt gestart, geeft de TNC de volgende 
softkeys weer waarmee u de snelheid van de simulatie kunt instellen:

De simulatiesnelheid kan ook worden ingesteld voordat u een 
programma start:

 Softkeybalk doorschakelen

 Functies voor instelling van de simulatiesnelheid 
selecteren

 Gewenste functie met de softkey selecteren, bijv. 
testsnelheid stapsgewijs verhogen

U kunt de snelheid bij de programmatest alleen instellen 
als de functie "Bewerkingstijd weergeven" actief is (zie 
"Stopwatch-functie selecteren" op pagina 651). Anders 
voert de TNC de programmatest altijd met de hoogst 
mogelijke snelheid uit.

De laatst ingestelde snelheid blijft actief (ook bij 
stroomstoringen) totdat u een andere snelheid instelt.

Functies Softkey

Programma met dezelfde snelheid testen als 
waarmee het wordt uitgevoerd (er wordt rekening 
gehouden met geprogrammeerde aanzetten)

Testsnelheid stapsgewijs verhogen

Testsnelheid stapsgewijs verlagen

Programma testen met de hoogst mogelijke 
snelheid (basisinstelling)
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In de programma-afloop-werkstanden en in de werkstand 
Programmatest toont de TNC de volgende softkeys: 

Beperking tijdens de programma-afloop

Bovenaanzicht

De grafische simulatie in dit aanzicht verloopt het snelste.

 Bovenaanzicht met softkey selecteren

 Voor de diepteweergave van deze grafische weergave 
geldt: hoe dieper, hoe donkerder

Aanzicht Softkey

Bovenaanzicht

Weergave in 3 vlakken

3D-weergave

Wanneer de computer van de TNC door ingewikkelde 
bewerkingsopdrachten of door bewerkingen op een groot 
oppervlak al volledig wordt belast, kan de bewerking niet 
gelijktijdig grafisch worden weergegeven. Voorbeeld: 
affrezen over het gehele onbewerkte werkstuk met groot 
gereedschap. De TNC breekt de grafische weergave af en 
de tekst ERROR verschijnt in het venster voor de grafische 
weergave. De bewerking wordt wel verder uitgevoerd.

De TNC geeft bij de grafische weergave van de 
programma-afloop meerassige bewerkingen tijdens het 
afwerken niet grafisch weer. In het grafisch venster 
verschijnt in dat geval de foutmelding As niet te 
weergeven.

Indien uw machine over een muis beschikt, kunt u door de 
muiscursor boven een willekeurige plaats van het 
werkstuk te positioneren, de diepte op deze plaats in de 
statusregel aflezen.
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De weergave toont een bovenaanzicht met 2 doorsneden, zoals in een 
technische tekening. Een symbool linksonder de grafische weergave 
geeft aan of de weergave overeenkomt met projectiemethode 1 of 
projectiemethode 2, DIN 6, deel 1 (via MP7310 selecteren). 

Bij de weergave in 3 vlakken zijn functies voor detailvergroting 
beschikbaar, zie "Detailvergroting", pagina 649.

Bovendien kan het snijvlak via softkeys verschoven worden:

 Kies de softkey voor de weergave van het werkstuk in 
3 vlakken

 Softkeybalk doorschakelen totdat de keuze-softkey 
voor de functies voor het verschuiven van het snijvlak 
verschijnt

 Functies voor het verschuiven van het snijvlak 
selecteren: de TNC toont de volgende softkeys

De positie van het snijvlak is tijdens het verschuiven op het 
beeldscherm zichtbaar.

De basisinstelling van het snijvlak is zo geselecteerd, dat dit in het 
bewerkingsvlak in het midden van het werkstuk ligt en in de 
gereedschapsas op de bovenkant van het werkstuk.

Coördinaten van de snijlijn

De TNC toont de coördinaten van de snijlijn, gerelateerd aan het 
werkstuknulpunt, onder in het grafisch venster. Alleen de coördinaten 
in het bewerkingsvlak worden getoond. Deze functie activeert u met 
de machineparameter 7310. 

Functie Softkeys

Verticaal snijvlak naar rechts of links 
verschuiven

Verticaal snijvlak naar voren of achteren 
verschuiven

Horizontaal snijvlak naar boven of beneden 
verschuiven
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De TNC toont het werkstuk ruimtelijk. Wanneer de betreffende 
hardware beschikbaar is, geeft de TNC in de 3D-weergave met hoge 
resolutie ook bewerkingen in het gezwenkte bewerkingsvlak en 
meerzijdige bewerkingen grafisch weer.

De 3D-weergave kan door middel van softkeys om de verticale as 
geroteerd en om de horizontale as gekanteld worden. Indien u een 
muis op uw TNC aangesloten hebt, kunt u deze functie ook uitvoeren 
door de rechtermuistoets ingedrukt te houden.

De contouren van het onbewerkte werkstuk aan het begin van de 
grafische simulatie kunnen door een kader worden weergegeven.

In de werkstand Programmatest zijn functies voor detailvergroting 
beschikbaar, zie "Detailvergroting", pagina 649. 

 3D-weergave via softkey selecteren. Door twee keer 
de softkey in te drukken, schakelt u om naar de 3D-
weergave met hoge resolutie. De omschakeling is 
alleen mogelijk wanneer de simulatie al beëindigd is. 
De grafische weergave met een hoge resolutie toont 
het oppervlak van het bewerkte werkstuk in meer 
detail.

De snelheid van de 3D-weergave hangt af van de 
snijlengte (kolom LCUTS in de gereedschapstabel). 
Wanneer LCUTS met 0 gedefinieerd is (basisinstelling), 
gaat de simulatie uit van een oneindig lange snijlengte, 
wat tot een zeer lange rekentijd leidt. Voorzover u geen 
LCUTS wilt definiëren, kunt u de machineparameter 7312 
op een waarde tussen 5 en 10 instellen. Hierdoor begrenst 
de TNC intern de snijlengte tot een waarde, die wordt 
berekend uit MP7312 keer de gereedschapsdiameter.
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 Softkeybalk doorschakelen totdat de keuze-softkey 
voor de functies roteren en vergroten/verkleinen 
verschijnt

 Functies voor het roteren en vergroten/verkleinen 
selecteren:

U kunt de 3D-grafiek ook met de muis bedienen. De volgende functies 
zijn beschikbaar:

 Om de grafische weergave driedimensionaal te roteren: 
rechtermuisknop ingedrukt houden en muis bewegen. De TNC 
toont een coördinatensysteem, dat de op dat moment actieve stand 
van het werkstuk aangeeft. Zodra de rechtermuisknop wordt 
losgelaten, past de TNC het werkstuk aan de gedefinieerde stand 
aan

 Om de grafische weergave te verschuiven: middelste muisknop, 
resp. muiswieltje, ingedrukt houden en muis bewegen. De TNC 
verschuift het werkstuk in de desbetreffende richting. Zodra de 
middelste muisknop wordt losgelaten, verschuift de TNC het 
werkstuk naar de gedefinieerde positie

 Om met de muis op een bepaald gedeelte in te zoomen: terwijl u de 
linkermuisknop ingedrukt houdt, het rechthoekige zoombereik 
markeren. U kunt het zoombereik nog verplaatsen door de muis 
horizontaal of verticaal te bewegen. Zodra de linkermuisknop wordt 
losgelaten, vergroot de TNC het werkstuk naar het gedefinieerde 
bereik

 Om met de muis snel uit en in te zoomen: muiswieltje naar voren 
resp. achteren draaien

 Dubbelklikken met de rechtermuisknop: zoomfactor resetten
 Shift-toets ingedrukt houden en dubbelklikken met de 

rechtermuisknop: zoomfactor en rotatiehoek resetten 

Functie Softkeys

Weergave in stappen van 5° verticaal 
roteren

Weergave in stappen van 5° horizontaal 
kantelen

Weergave stapsgewijs inzoomen. Nadat de 
weergave is vergroot, geeft de TNC in de 
voetregel van het grafisch venster de letter 
Z weer

Weergave stapsgewijs uitzoomen. Nadat 
de weergave is verkleind, geeft de TNC in 
de voetregel van het grafisch venster de 
letter Z weer

Weergave terugzetten op 
geprogrammeerde grootte
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en verbergen

 Softkeybalk doorschakelen totdat de keuze-softkey voor de functies 
roteren en vergroten/verkleinen verschijnt

 Functies voor het roteren en vergroten/verkleinen 
selecteren:

 Kader voor BLK-FORM weergeven: cursor in de 
softkey op WEERGEVEN zetten

 Kader voor BLK-FORM verbergen: cursor in de 
softkey op VERBERGEN zetten
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Een detail kan in de werkstand Programmatest en in een werkstand 
voor programma-afloop in alle aanzichten veranderd worden. 

Daarvoor moet de grafische simulatie resp. de programma-afloop zijn 
gestopt. Een detailvergroting is altijd in alle soorten weergaven actief. 

Detailvergroting veranderen

Softkeys zie tabel

 Indien nodig, grafische simulatie stoppen
 Softkeybalk in de werkstand Programmatest resp. in een werkstand 

voor programma-afloop doorschakelen, totdat de keuze-softkey 
voor de detailvergroting verschijnt 

 Softkeybalk doorschakelen totdat de keuze-softkey 
met functies voor de detailvergroting verschijnt

 Functies voor detailvergroting selecteren

 Zijde van het werkstuk met softkey (zie onderstaande 
tabel) selecteren

 Onbewerkt werkstuk verkleinen of vergroten: softkey 
"–" resp. "+" ingedrukt houden

 Programmatest of programma-afloop opnieuw starten 
met softkey START (RESET + START herstelt het 
oorspronkelijke onbewerkte werkstuk)

Functie Softkeys

Linker-/rechterzijde van het werkstuk 
selecteren

Voor-/achterkant van het werkstuk 
selecteren

Boven-/onderkant van het werkstuk 
selecteren

Snijvlak voor verkleinen of vergroten van het 
onbewerkte werkstuk verschuiven

Detail overnemen
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De TNC toont tijdens een detailvergroting de coördinaten van de as die 
geselecteerd is. De coördinaten komen overeen met het bereik dat 
voor de detailvergroting is vastgelegd. Links van de schuine streep 
toont de TNC de kleinste coördinaat van het bereik (MIN-punt), rechts 
daarvan de grootste (MAX-punt).

Bij een vergrote afbeelding toont de TNC rechtsonder op het 
beeldscherm MAGN.

Wanneer de TNC het onbewerkte werkstuk niet verder kan verkleinen 
resp. vergroten, komt de besturing met een foutmelding in het 
grafisch venster. Om de foutmelding te verwijderen, moet het 
onbewerkte werkstuk weer vergroot resp. verkleind worden. 

Grafische simulatie herhalen

Een bewerkingsprogramma kan willekeurig vaak grafisch gesimuleerd 
worden. Hiervoor kan de grafische weergave weer op de grootte van 
het onbewerkte werkstuk of een vergroot detail van het onbewerkte 
werkstuk worden teruggezet.

Gereedschap weergeven

In het bovenaanzicht en in de weergave in 3 vlakken kunt u het 
gereedschap tijdens de simulatie laten weergeven. De TNC geeft het 
gereedschap weer in de diameter die in de gereedschapstabel is 
gedefinieerd.

Functie Softkey

Onbewerkt werkstuk in de laatst geselecteerde 
detailvergroting tonen

Detailvergroting terugzetten, zodat de TNC het 
bewerkte of onbewerkte werkstuk volgens de 
geprogrammeerde BLK-Form toont 

Met de softkey ONBEW. WERKST. ALS BLK FORM toont 
de TNC – ook na een detail zonder DETAIL OVERNEM. – 
het onbewerkte werkstuk weer in geprogrammeerde 
grootte.

Functie Softkey

Gereedschap bij de simulatie niet weergeven

Gereedschap bij de simulatie wel weergeven 
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Programma-afloop-werkstanden

Weergegeven wordt de tijd van het programmabegin tot aan het 
programma-einde. Bij onderbrekingen wordt de tijd gestopt. 

Programmatest

De TNC houdt voor de tijdberekening rekening met de volgende 
punten:

 Verplaatsingen met aanzet
 Stilstandtijden
 Instellingen voor de machinedynamiek (versnellingen, 

filterinstellingen, bewegingen)

De door de TNC vastgestelde tijd houdt geen rekening met 
ijlgangbewegingen en machine-afhankelijke tijden (bijv. voor 
gereedschapswissel) 

Als u Bewerkingstijd berekenen hebt ingeschakeld, kunt u een 
bestand laten maken met de gebruiksduur van alle gereedschappen 
die in het programma worden gebruikt (zie "Gereedschapsgebruiktest" 
op pagina 205).

Stopwatch-functie selecteren

 Softkeybalk doorschakelen totdat de keuze-softkey 
voor de stopwatch-functies verschijnt

 Stopwatch-functies selecteren

 Gewenste functie met de softkey selecteren, bijv. 
getoonde tijd opslaan

Stopwatch-functies Softkey

Functie Bewerkingstijd berekenen inschakelen 
(AAN)/uitschakelen (UIT)

Weergegeven tijd opslaan

Som van opgeslagen en 
weergegeven tijd tonen

Weergegeven tijd wissen

Tijdens de programmatest wordt de bewerkingstijd door 
de TNC gereset zodra een nieuw BLK-FORM wordt 
afgewerkt.
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programmaweergave

Overzicht

In de programma-afloop-werkstanden en in de werkstand 
Programmatest toont de TNC softkeys waarmee het 
bewerkingsprogramma per bladzijde kan worden weergegeven: 

Functies Softkey

In het programma een beeldschermpagina 
terugbladeren

In het programma een beeldschermpagina 
vooruitbladeren

Programmabegin selecteren

Programma-einde selecteren
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Toepassing

In de werkstand Programmatest wordt de afloop van programma's en 
delen van programma's gesimuleerd om het risico van 
programmeerfouten in de programma-afloop te beperken. De TNC 
ondersteunt u bij het vinden van 

Geometrische onverenigbaarheden
Ontbrekende gegevens
Niet-uitvoerbare sprongen
Beschadiging van het werkbereik
Botsingen tussen componenten met botsingsbewaking (software-

optie DCM vereist, zie "Botsingsbewaking in de werkstand 
Programmatest", pagina 417)

Ook de onderstaande functies kunnen gebruikt worden:

 Programmatest regelgewijs
 Testonderbreking bij een willekeurige regel
Regels overslaan
 Functies voor de grafische weergave
Bewerkingstijd bepalen
Additionele statusweergave

Wanneer uw machine met de software-optie DCM 
(dynamische botsingsbewaking) is uitgerust, kunt u 
tijdens de programmatest ook een botsingstest laten 
uitvoeren (zie "Botsingsbewaking in de werkstand 
Programmatest" op pagina 417)
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Let op: botsingsgevaar!

De TNC kan bij de grafische simulatie niet alle werkelijk 
door de machine uitgevoerde verplaatsingen simuleren, 
bijv.:

 Verplaatsingen bij de gereedschapswissel, die de 
machinefabrikant in een gereedschapswissel-macro of 
via de PLC gedefinieerd heeft

 Positioneringen die de machinefabrikant in een M-
functie-macro gedefinieerd heeft

 Positioneringen die de machinefabrikant via de PLC 
uitvoert

 Positioneringen die een palletwissel bewerkstelligen

HEIDENHAIN adviseert daarom ieder programma met de 
nodige voorzichtigheid te starten, ook wanneer de 
programmatest geen foutmeldingen en geen zichtbare 
beschadiging van het werkstuk heeft opgeleverd.

De TNC start een programmatest na een 
gereedschapsoproep in principe steeds op de volgende 
positie:

 in het bewerkingsvlak in het midden van het 
gedefinieerde onbewerkte werkstuk

 In de gereedschapsas 1 mm boven het in de BLK FORM 
gedefinieerde MAX-punt

Als u hetzelfde gereedschap oproept, dan simuleert de 
TNC het programma verder vanaf de laatste vóór de 
gereedschapsoproep geprogrammeerde positie. 

Om ook bij het uitvoeren een duidelijke instelling te 
hebben, dient u na een gereedschapswissel in principe 
een positie te benaderen van waaruit de TNC het 
gereedschap zonder botsing voor een bewerking kan 
positioneren.

Uw machinefabrikant kan ook voor de werkstand 
Programmatest een gereedschapswissel-macro 
definiëren waarmee het gedrag van de machine exact 
wordt gesimuleerd. Raadpleeg het machinehandboek.
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Wanneer het centrale gereedschapsgeheugen actief is, moet voor de 
programmatest een gereedschapstabel geactiveerd zijn (status S). 
Kies hiervoor in de werkstand Programmatest via bestandsbeheer 
(PGM MGT) een gereedschapstabel uit. 

Met de MOD-functie RUWDEEL IN WERKBEREIK wordt voor de 
programmatest een bewaking van het werkbereik geactiveerd, zie 
"Onbewerkt werkstuk in het werkbereik weergeven", pagina 694. 

Werkstand Programmatest selecteren

 Bestandsbeheer met de toets PGM MGT tonen en 
bestand selecteren dat getest moet worden of 

 programmabegin selecteren: met de toets GOTO 
regel "0" selecteren en invoer met ENT-toets 
bevestigen

De TNC toont onderstaande softkeys:

U kunt de programmatest te allen tijde, ook binnen bewerkingscycli, 
onderbreken en hervatten. Om de test te kunnen voortzetten, mogen 
de volgende acties niet worden uitgevoerd:

met de pijltoetsen of de toets GOTO een andere regel selecteren
wijzigingen in het programma uitvoeren
 andere werkstand selecteren
 nieuw programma selecteren

Functies Softkey

Onbewerkt werkstuk terugzetten en het totale 
programma testen

Totale programma testen

Elke programmaregel afzonderlijk testen

Programmatest stoppen (de softkey verschijnt alleen 
als de programmatest gestart is)
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Met STOP BIJ N voert de TNC de programmatest alleen tot aan de 
regel met regelnummer N uit.

 In de werkstand Programmatest het begin van het programma 
selecteren

 Programmatest tot de bepaalde regel selecteren: softkey STOP BIJ 
N indrukken

 Stop bij N: regelnummer invoeren, waar de 
programmatest gestopt moet worden

 Programma: naam van het programma invoeren waarin 
de regel met het gekozen regelnummer staat; de TNC 
toont de naam van het gekozen programma; wanneer 
de programmastop in een met PGM CALL 
opgeroepen programma moet plaatsvinden, dan deze 
naam invoeren

 Regelsprong tot: P: wanneer u een punttabel wilt 
openen, hier het regelnummer invoeren waar u wilt 
openen

 Tabel (PNT): wanneer u een punttabel wilt openen, 
hier de naam van de nulpunttabel invoeren die u wilt 
openen

 Herhalingen: het aantal herhalingen invoeren dat 
moet worden uitgevoerd, indien N binnen een 
herhaling van een programmadeel staat

 Gedeelte van het programma testen: softkey START 
indrukken; de TNC test het programma t/m de 
ingevoerde regel
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U kunt deze functie gebruiken om programma's te testen waarvan de 
kinematica niet overeenkomt met de actieve machinekinematica (bijv. 
op machines met kopwissel of omschakeling van het 
verplaatsingsbereik).

Voor zover uw machinefabrikant verschillende kinematieken op uw 
machine heeft aangebracht, kunt u één ervan met de MOD-functie 
voor de programmatest activeren. Dit heeft geen invloed op de actieve 
machinekinematica.

Werkstand Programmatest selecteren

 Het te testen programma selecteren

MOD-functie selecteren

 Beschikbare kinematieken in een apart venster laten 
weergeven. Eventueel eerst de softkeybalk 
omschakelen

 Gewenste kinematica met de pijltoetsen selecteren 
en met de ENT-toets overnemen

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden 
vrijgegeven.

Na het inschakelen van de besturing is in de werkstand 
Programmatest in principe de machinekinematica actief. 
Kinematica voor de programmatest eventueel na het 
inschakelen opnieuw kiezen.

Wanneer u met het sleutelwoord kinematic de kinematica 
selecteert, dan schakelt de TNC de machinekinematica en 
de testkinematica om.
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Deze functies kunt u op machines gebruiken waarop u het 
bewerkingsvlak wilt definiëren door de machineassen handmatig in te 
stellen.

Werkstand Programmatest selecteren

 Het te testen programma selecteren

MOD-functie selecteren

Menu voor het definiëren van het bewerkingsvlak 
selecteren

Met de ENT-toets de functie in- of uitschakelen

 Actieve coördinaten van de rotatie-as uit de 
machinewerkstand overnemen, of

 Cursor met pijltoets op gewenste rotatie-as 
positioneren en waarde van de rotatie-as invoeren die 
de TNC bij de simulatie moet meeberekenen

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden 
vrijgegeven.

Wanneer deze functie door uw machinefabrikant is 
vrijgegeven, dan schakelt de TNC de functie 
Bewerkingsvlak zwenken niet meer uit, wanneer u een 
nieuw programma selecteert.

Wanneer u een programma simuleert dat geen TOOL CALL-
regel bevat, dan gebruikt de TNC als gereedschapsas de 
as die u voor het handmatig tasten in de werkstand 
Handbediening hebt geactiveerd.

Zorg ervoor dat de actieve kinematica in de 
programmatest past bij het programma dat u wilt testen, 
anders volgt er eventueel een foutmelding.
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Toepassing

In de werkstand Automatische programma-afloop voert de TNC een 
bewerkingsprogramma continu tot en met het einde van het 
programma of tot een onderbreking uit.

In de werkstand Programma-afloop regel voor regel voert de TNC na 
het indrukken van de externe START-toets elke regel afzonderlijk uit.

Onderstaande TNC-functies kunnen in de programma-afloop-
werkstanden gebruikt worden:

 Programma-afloop onderbreken
 Programma-afloop vanaf een bepaalde regel
Regels overslaan
Gereedschapstabel TOOL.T bewerken
Q-parameters controleren en veranderen
Handwielpositionering laten doorwerken
 Functies voor de grafische weergave
Additionele statusweergave



660  Programmatest en programma-afloop

1
6

.4
 P

ro
g

ra
m

m
a

-a
fl

o
o

p Bewerkingsprogramma uitvoeren

Voorbereiding

1 Werkstuk op de machinetafel opspannen
2 Referentiepunt vastleggen
3 Benodigde tabellen en palletbestanden selecteren (status M)
4 Bewerkingsprogramma selecteren (status M)

Automatische programma-afloop

 Bewerkingsprogramma met externe START-toets starten

Programma-afloop regel voor regel

 Elke regel van het bewerkingsprogramma met de externe START-
toets afzonderlijk starten

Aanzet en spiltoerental kunnen met de override-
draaiknoppen gewijzigd worden.

Met de softkey FMAX kan de aanzetsnelheid worden 
gereduceerd, wanneer u het NC-programma wilt starten. 
De reductie geldt voor alle ijlgang- en aanzetbewegingen. 
De ingevoerde waarde is na het uit-/inschakelen van de 
machine niet meer actief. Om de telkens vastgelegde 
maximale aanzetsnelheid na het inschakelen terug te 
zetten, moet u de bijbehorende getalwaarde opnieuw 
invoeren.

Zorg ervoor dat voor alle assen de referentieprocedure is 
uitgevoerd, voordat u de programma-afloop start. De TNC 
stopt anders de bewerking zodra u een NC-regel met een 
as wilt afwerken waarvoor de referentieprocedure niet is 
uitgevoerd. 
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De programma-afloop kan op verschillende manieren onderbroken 
worden:

Geprogrammeerde onderbrekingen
 Externe STOP-toets
Omschakelen naar Programma-afloop regel voor regel
 Programmeren van niet-gestuurde assen (niet-gestuurde rotatie-

assen)

Wanneer de TNC tijdens de programma-afloop een fout registreert, 
dan wordt de bewerking automatisch onderbroken. 

Geprogrammeerde onderbrekingen

Onderbrekingen kunnen direct in het bewerkingsprogramma worden 
vastgelegd. De TNC onderbreekt de programma-afloop zodra het 
bewerkingsprogramma tot en met de regel is uitgevoerd die een van 
de onderstaande gegevens bevat:

 STOP (met en zonder additionele functie)
Additionele functie M0, M2 of M30
Additionele functie M6 (wordt door de machinefabrikant vastgelegd)

Onderbreking d.m.v. externe STOP-toets

 Externe STOP-toets indrukken: de regel die de TNC - op het moment 
dat er op de knop gedrukt wordt - afwerkt, wordt niet volledig 
uitgevoerd; in de statusweergave knippert het symbool "*"

 Wanneer de bewerking niet voortgezet moet worden, dan de TNC 
met de softkey INTERNE STOP terugzetten: het "*"-symbool in de 
statusweergave verdwijnt. Programma in dit geval vanaf het 
programmabegin opnieuw starten

Bewerking onderbreken door omschakeling naar de werkstand 
Programma-afloop regel voor regel

Terwijl een bewerkingsprogramma in de werkstand Automatische 
programma-afloop wordt afgewerkt, Programma-afloop regel voor 
regel selecteren. De TNC onderbreekt de bewerking nadat de actuele 
bewerkingsstap is uitgevoerd.

Sprongen in het programma na een onderbreking

Wanneer u een programma met de functie INTERNE STOP hebt 
onderbroken, onthoudt de TNC de actuele bewerkingstoestand. U 
kunt dan de bewerking meestal met NC-start weer voortzetten. 
Wanneer u met de toets GOTO andere programmaregels selecteert, 
zet de TNC modaal actieve functies (bijv. M136) niet terug. Dat kan tot 
ongewenste effecten leiden, bijv. verkeerde aanzetten.

Let op: botsingsgevaar!

Bedenk dat programmasprongen met de GOTO-functie 
modale functies niet terugzetten

Programmabegin na een onderbreking altijd via het 
opnieuw selecteren van het programma uitvoeren (toets 
PGM MGT).
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assen)

De TNC onderbreekt de programma-afloop automatisch, zodra in een 
verplaatsingsregel een as is geprogrammeerd die door de 
machinefabrikant als een niet-gestuurde rotatie-as is gedefinieerd. In 
deze situatie kunt u de niet-gestuurde as handmatig naar de gewenste 
positie verplaatsen. De TNC geeft daarbij in de linker beeldschermhelft 
alle te benaderen nominale posities weer die in deze regel 
geprogrammeerd zijn. Bij niet-gestuurde assen toont de TNC 
bovendien de restweg.

Zodra in alle assen de juiste positie is bereikt, kunt u de programma-
afloop met NC-start voortzetten.

  De gewenste benaderingsvolgorde kiezen en telkens 
met NC-start uitvoeren. Niet-gestuurde assen 
handmatig positioneren; de TNC geeft ook het nog 
resterende gedeelte van de restweg in deze as weer 
(zie "Opnieuw benaderen van de contour" op pagina 
669)

 Indien nodig kiezen of gestuurde assen in het 
gezwenkte of niet-gezwenkte coördinatensysteem 
moeten worden verplaatst

 Indien nodig gestuurde assen met een handwiel of 
een asrichtingstoets verplaatsen

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden 
aangepast. Raadpleeg uw machinehandboek.
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verplaatsen

De machine-assen kunnen tijdens een onderbreking op dezelfde 
manier als in de werkstand Handbediening verplaatst worden. 

Toepassingsvoorbeeld: 
Terugtrekken van de spil na een breuk van het gereedschap

 Bewerking onderbreken
 Externe richtingstoetsen vrijgeven: softkey HANDMATIG 

VERPLAATSEN indrukken
 Eventueel met softkey 3D ROT het coördinatensysteem activeren 

waarin de verplaatsing moet plaatsvinden
 Machine-assen verplaatsen met externe richtingstoetsen

Botsingsgevaar!

Wanneer bij een gezwenkt bewerkingsvlak de 
programma-afloop wordt onderbroken, kan met de 
softkey 3D ROT het coördinatensysteem tussen 
gezwenkt/niet gezwenkt en actieve 
gereedschapsasrichting omgeschakeld worden.

De functie van de asrichtingstoetsen, van het handwiel en 
van de logica voor het opnieuw starten worden dan door 
de TNC overeenkomstig verwerkt. Let er bij het 
terugtrekken op dat het juiste coördinatensysteem actief 
is en de hoekwaarden van de rotatie-assen in het 3D-ROT-
menu ingevoerd zijn.

Bij enkele machines moet na de softkey HANDMATIG 
VERPLAATSEN de externe START-toets voor vrijgave van 
de externe richtingstoetsen ingedrukt worden. Raadpleeg 
uw machinehandboek.

Uw machinefabrikant kan vastleggen dat u de assen bij 
een programma-onderbreking steeds in het op dat 
moment actieve, dus eventueel in het gezwenkte 
coördinatensysteem verplaatst. Raadpleeg uw 
machinehandboek.
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onderbreking

Wanneer de programma-afloop binnen een herhaling van een 
programmadeel of binnen een subprogramma onderbroken wordt, 
dan moet met de functie SPRONG NAAR REGEL N de plaats waar 
onderbroken is opnieuw benaderd worden.

De TNC slaat bij een onderbreking van een programma-afloop het 
volgende op:

 de gegevens van het laatst opgeroepen gereedschap
 actieve coördinatenomrekeningen (bijv. nulpuntverschuiving, 

rotatie, spiegeling)
 de coördinaten van het laatst gedefinieerde cirkelmiddelpunt 

De TNC gebruikt opgeslagen gegevens voor het opnieuw benaderen 
van de contour na het handmatig verplaatsen van de machine-assen 
tijdens een onderbreking (softkey POSITIE BENADEREN). 

Programma-afloop met de START-toets voortzetten

Na een onderbreking kan de programma-afloop met de externe 
START-toets voortgezet worden, wanneer het programma op de 
volgende manier is gestopt: 

 Externe STOP-toets ingedrukt
Geprogrammeerde onderbreking 

Programma-afloop na een fout voortzetten

 Oorzaak van de fout opheffen
 Foutmelding op het beeldscherm wissen: toets CE indrukken
 Nieuwe start of de programma-afloop voortzetten vanaf de plaats 

waar deze onderbroken is

Na een crash van de besturing

 END-toets twee seconden ingedrukt houden; de TNC voert een 
warme start uit

 Oorzaak van de fout opheffen
 Opnieuw starten

Wanneer de fout opnieuw optreedt, noteer dan de foutmelding en 
waarschuw de servicedienst.

Wanneer de programma-afloop tijdens een 
bewerkingscyclus wordt afgebroken, dan moet de 
bewerking voortgezet worden vanaf het begin van de 
cyclus. Reeds uitgevoerde bewerkingsstappen moet de 
TNC dan opnieuw uitvoeren.

Let erop dat de opgeslagen gegevens actief blijven totdat 
ze worden teruggezet (bijv. door een nieuw programma te 
selecteren).
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(regelsprong)

Met de functie SPRONG NAAR REGEL N (regelsprong) kan een 
bewerkingsprogramma vanaf een vrij te selecteren regel N afgewerkt 
worden. De werkstukbewerking tot aan deze regel wordt door de TNC 
meeberekend. De TNC kan de bewerking grafisch weergeven. 
Wanneer u op een bewerkingspositie binnen een smarT.NC-
puntentabel (.HP) opent, dan kunt u deze startpositie met de softkey 
grafisch ondersteund selecteren. Bij binnenkomst in een puntentabel 
met bestandsextensie .PNT biedt de TNC geen grafische 
ondersteuning. U kunt echter via het puntnummer een willekeurig 
punt als positie voor voortzetting definiëren.

Wanneer u een programma met een INTERNE STOP hebt afgebroken, 
biedt de TNC automatisch regel N, waarin het programma 
onderbroken werd, als startpunt aan.

Indien het programma door een van de volgende omstandigheden is 
onderbroken, slaat de TNC dit onderbrekingspunt op:

 door een NOODSTOP
 door stroomuitval
 door een crash van de besturing

Nadat u de functie Regelsprong hebt opgevraagd, kunt u met de 
softkey LAATSTE REGEL SELECTEREN het onderbrekingspunt 
opnieuw activeren en benaderen met NC-start. De TNC toont dan na 
het inschakelen de melding NC-programma is afgebroken.

De functie SPRONG NAAR REGEL N moet door de 
machinefabrikant vrijgegeven en aangepast worden. 
Raadpleeg uw machinehandboek.
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Alle benodigde programma's, tabellen en palletbestanden 
moeten in een programma-afloop-werkstand geselecteerd 
zijn (status M).

Als het programma tot het einde van de regelsprong een 
geprogrammeerde onderbreking (M00 of STOP) bevat, 
wordt daar de regelsprong onderbroken. Om de 
regelsprong voort te zetten, moet de externe START-toets 
ingedrukt worden. 

Houd er rekening mee dat de regelsprong in een contour 
waarvan de radius is gecorrigeerd, direct na een 
geprogrammeerde onderbreking (M00 of STOP), tot een 
contourbeschadiging kan leiden. De TNC kan de na de 
STOP-regel geprogrammeerde contour niet verrekenen 
met de vóór de STOP-regel geprogrammeerde contour.  

Na een regelsprong moet u het gereedschap met de 
functie POSITIE BENADEREN naar de bepaalde positie 
verplaatsen.

De gereedschapslengtecorrectie wordt pas actief na de 
gereedschapsoproep gevolgd door een positioneerregel. 
Dit geldt ook als u alleen de gereedschapslengte hebt 
gewijzigd.

De additionele functies M142 (modale programma-
informatie wissen) en M143 (basisrotatie wissen) zijn bij 
een regelsprong niet toegestaan.

Via machineparameter 7680 wordt vastgelegd of de 
regelsprong bij geneste programma's in regel 0 van het 
hoofdprogramma begint, of in regel 0 van het programma 
waarin de programma-afloop het laatst onderbroken werd.

Met de softkey 3D ROT kunt u het coördinatensysteem 
voor het benaderen van de startpositie tussen 
gezwenkt/niet-gezwenkt en actieve richting van de 
gereedschapsas omschakelen.

Wanneer de regelsprong in een pallettabel moet worden 
toegepast, kies dan eerst met de pijltoetsen in de 
pallettabel het programma dat u wilt openen en kies dan 
direct de softkey SPRONG NAAR REGEL N.

Alle tastcycli worden bij een regelsprong door de TNC 
overgeslagen. Resultaatparameters die door deze cycli 
worden beschreven, bevatten dan eventueel geen 
waarden.

De functies M142/M143 en M120 zijn bij een regelsprong niet 
toegestaan.

De TNC wist, voordat de regelsprong wordt gestart, 
verplaatsingen die u tijdens het programma met M118 
(handwiel-override) hebt uitgevoerd.
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Om veiligheidsredenen na een regelsprong altijd de 
restweg tot de startpunt controleren!

Wanneer een regelsprong wordt uitgevoerd in een 
programma dat M128 bevat, voert de TNC eventueel 
compensatiebewegingen uit. De 
compensatiebewegingen hebben prioriteit boven de 
benaderingsbeweging!

De regelsprong mag niet in combinatie met 
gereedschapsgeoriënteerde palletbewerking worden 
gebruikt. De voortzetting kan slechts op een nog niet 
bewerkt werkstuk plaatsvinden!
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regelsprong selecteren: GOTO "0" invoeren.

 Regelsprong selecteren: softkey REGELSPRONG 
indrukken

 Regelnummer: nummer van de regel invoeren waarbij 
de regelsprong moet eindigen

 Programmanaam: naam van het programma invoeren 
dat u wilt openen. Wijziging is alleen noodzakelijk 
wanneer u een met PGM CALL opgeroepen 
programma wilt openen.

 Puntenindex: wanneer u in het veld Regelsprong tot 
N een regelnummer hebt ingevoerd waarin een CYCL 
CALL PAT-regel staat, dan geeft de TNC het 
puntenpatroon in het veld Bestandvoorbeeld grafisch 
weer. Via de softkeys VOLGEND ELEMENT of 
VORIG ELEMENT kunt u de openingspositie dan 
grafisch ondersteund selecteren, als het 
voorbeeldvenster wordt getoond (softkey 
VOORBEELD op AAN instellen)

 Herhalingen: aantal herhalingen invoeren waarmee bij 
de regelsprong rekening moet worden gehouden, als 
regel N in een herhaling van een programmadeel of in 
een meermaals opgeroepen subprogramma staat

 Regelsprong starten: externe START-toets indrukken

 Contour benaderen (zie volgend gedeelte)

Binnenkomst met toets GOTO

Let op: botsingsgevaar!

Bij binnenkomst met de toets GOTO regelnummer 
worden noch door de TNC, noch door de PLC functies 
uitgevoerd waarmee de veilige binnenkomst wordt 
gewaarborgd.

Wanneer u een subprogramma met de toets GOTO 
regelnummer opent, dan leest de TNC over het 
programma-einde (LBL 0) heen! In een dergelijk geval altijd 
met de functie Regelsprong openen! 
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Met de functie POSITIE BENADEREN verplaatst de TNC het 
gereedschap in de volgende situaties naar de werkstukcontour:

Opnieuw benaderen na het verplaatsen van de machine-assen 
tijdens een onderbreking die zonder INTERNE STOP is uitgevoerd

Opnieuw benaderen na een regelsprong met SPRONG NAAR 
REGEL N, bijv. na een onderbreking met INTERNE STOP

Als de positie van een as na het openen van de regelkring tijdens 
een programma-onderbreking is veranderd (afhankelijk van de 
machine)

Als in een verplaatsingsregel ook een niet-gestuurde as is 
geprogrammeerd (zie "Programmeren van niet-gestuurde assen 
(niet-gestuurde rotatie-assen)" op pagina 662)

 Het opnieuw benaderen van de contour selecteren: softkey 
POSITIE BENADEREN selecteren

 Eventueel machinestatus terugzetten
 Assen in de volgorde verplaatsen die de TNC op het beeldscherm 

voorstelt: toets NC-start indrukken of 
 assen in willekeurige volgorde verplaatsen: softkeys BENADEREN 

X, BENADEREN Z enz. drukken en steeds met externe START-toets 
activeren

 Bewerking voortzetten: externe START-toets indrukken
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programmastart

Toepassing

Via de softkey AUTOSTART (zie afbeelding rechtsboven) kan op een 
in een programma-afloop-werkstand in te voeren tijdstip het in de 
desbetreffende werkstand actieve programma worden gestart: 

 Venster voor het vastleggen van het starttijdstip 
weergeven (zie afbeelding rechts in het midden)

 Tijd (uren:min:sec.): tijd waarop het programma 
moet worden gestart

 Datum (DD.MM.JJJJ): datum waarop het programma 
moet worden gestart

 Start activeren: softkey AUTOSTART op AAN zetten

Om een automatische programmastart te kunnen 
uitvoeren, moet de TNC door uw machinefabrikant 
voorbereid zijn. Raadpleeg het machinehandboek.
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Toepassing

Regels die bij het programmeren met een "/"-teken gemarkeerd zijn, 
kunnen tijdens de programmatest of de programma-afloop worden 
overgeslagen: 

 Programmaregels met "/"-teken niet uitvoeren of 
testen: softkey op AAN zetten

 Programmaregels met "/"-teken uitvoeren of testen: 
softkey op UIT zetten

"/"-teken wissen

 In de werkstand Programmeren/bewerken de regel kiezen waarin het 
uitschakelteken dient te worden gewist

 "/"-teken wissen

Deze functie werkt niet voor TOOL DEF-regels.

De laatst gekozen instelling blijft ook na een 
stroomonderbreking behouden.



672  Programmatest en programma-afloop

1
6

.7
 O

p
ti

o
n

e
le

 p
ro

g
ra

m
m

a
s
to

p 16.7 Optionele programmastop

Toepassing

De TNC onderbreekt naar keuze de programma-afloop bij regels 
waarin een M1 is geprogrammeerd. Wanneer M1 in de werkstand 
Programma-afloop wordt gebruikt, schakelt de TNC de spil en het 
koelmiddel eventueel niet uit. Raadpleeg het machinehandboek.

 Programma-afloop of programmatest bij regels met M1 
niet onderbreken: softkey op UIT zetten

 Programma-afloop of programmatest bij regels met M1 
onderbreken: softkey op AAN zetten

M1 werkt niet in de werkstand Programmatest.
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Via de MOD-functies kunnen additionele weergaven en 
invoermogelijkheden worden geselecteerd. Welke MOD-functies 
beschikbaar zijn, hangt af van de geselecteerde werkstand.

MOD-functies selecteren

Werkstand selecteren waarin u MOD-functies wilt wijzigen.

MOD-functies selecteren: toets MOD indrukken. De 
afbeeldingen rechts tonen typische 
beeldschermmenu's van Programmeren/bewerken 
(afbeelding rechtsboven), Programmatest (afbeelding 
rechtsonder) en van een machinewerkstand 
(afbeelding op de volgende pagina)

Instellingen wijzigen

 MOD-functie in het getoonde menu met de pijltoetsen selecteren

Afhankelijk van de geselecteerde functie zijn er drie mogelijkheden om 
een instelling te wijzigen:

Getalwaarde direct invoeren, bijv. bij het vastleggen van de 
begrenzing van het verplaatsingsbereik

 Instelling veranderen door het indrukken van de ENT-toets, bijv. bij 
het vastleggen van de programma-invoer

 Instelling wijzigen via een keuzevenster. Wanneer meerdere 
instelmogelijkheden beschikbaar zijn, kan door het indrukken van de 
toets GOTO een venster worden getoond waarin alle 
instelmogelijkheden in één oogopslag te zien zijn. Kies de gewenste 
instelling direct door het indrukken van de toets met het 
overeenkomstige getal (links van de dubbele punt), of met de 
pijltoets gevolgd door bevestiging met de ENT-toets. Wanneer de 
instelling niet gewijzigd moet worden, sluit dan het venster met de 
END-toets.

MOD-functies verlaten

 MOD-functie beëindigen: softkey EINDE of END-toets indrukken
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Afhankelijk van de geselecteerde werkstand kunt u gebruikmaken van 
de volgende functies:

Programmeren/bewerken:

 Verschillende softwarenummers tonen
 Sleutelgetal invoeren
 Interface instellen
 Evt. diagnosefuncties
 Evt. machinespecifieke gebruikerparameters
 Evt. HELP-bestanden weergeven
 Evt. machinekinematica selecteren
 Service-packs laden
 Tijdzone instellen
 Test van opslagmedium starten
Configuratie van draadloos handwiel HR 550
 Licentie-informatie
Hostcomputermodus

Programmatest:

 Verschillende softwarenummers tonen
 Sleutelgetal invoeren
Data-interface instellen
Onbewerkt werkstuk in het werkbereik weergeven
 Evt. machinespecifieke gebruikerparameters
 Evt. HELP-bestanden weergeven
 Evt. machinekinematica selecteren
 Evt. 3D ROT-functie instellen
 Tijdzone instellen
 Licentie-informatie
Hostcomputermodus

Alle overige werkstanden:

 Verschillende softwarenummers tonen
 Kengetallen voor beschikbare opties tonen
Digitale uitlezingen selecteren
Maateenheid (mm/inch) vastleggen
 Programmeertaal vastleggen voor MDI
Assen voor overname van de actuele positie vastleggen
Begrenzing van het verplaatsingsbereik invoeren
Referentiepunten tonen
Bedrijfstijden tonen
 Evt. HELP-bestanden weergeven
 Tijdzone instellen
 Evt. machinekinematica selecteren
 Licentie-informatie
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Toepassing

De volgende softwarenummers staan na het selecteren van de MOD-
functies op het TNC-beeldscherm:

NC: nummer van de NC-software (wordt door HEIDENHAIN 
beheerd)

 PLC: nummer of naam van de PLC-software (wordt door uw 
machinefabrikant beheerd)

Ontwikkelingsversie (FCL=Feature Content Level): op de 
besturing geïnstalleerde ontwikkelingsversie (zie 
"Ontwikkelingsversie (upgrade-functies)" op bladzijde 10). De TNC 
toont de programmeerplaats ---, omdat daar geen 
ontwikkelingsversie wordt beheerd

DSP1 tot DSP3: nummer van de toerentalregelaar-software 
(wordt door HEIDENHAIN beheerd)

 ICTL1 en ICTL3: nummer van de stroomregelaar-software (wordt 
door HEIDENHAIN beheerd)
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Toepassing

De TNC heeft voor onderstaande functies een sleutelgetal nodig:

Bovendien kunt u via het sleutelwoord versie een bestand maken dat 
alle actuele softwarenummers van uw besturing bevat:

 Sleutelwoord versie invoeren en met ENT-toets bevestigen
 De TNC toont alle actuele softwarenummers op het beeldscherm
 Versieoverzicht beëindigen: END-toets indrukken

Patroonbestanden kopiëren

Voor diverse bestandstypen (palletbestanden, vrij definieerbare 
tabellen, snijgegevenstabellen etc.) zijn in de TNC patroonbestanden 
opgeslagen. Ga als volgt te werk om de patroonbestanden op de TNC-
partitie beschikbaar te hebben:

 Voer het sleutelgetal 123 in en bevestig het met de ENT-toets: u 
bevindt zich nu in de gebruikerparameters

 Druk op de toets MOD, de TNC toont diverse gegevens
 Druk op de softkey UPDATE DATA, de TNC schakelt naar het menu 

voor software-updates.
 Druk op de softkey COPY SAMPLE FILES, de TNC kopieert alle 

beschikbare patroonbestanden naar de TNC-partitie. Bedenk dat de 
TNC reeds door u gewijzigde patroonbestanden (bijv. 
snijgegevenstabellen) overschrijft

 Druk twee keer op de toets END. U bevindt zich nu weer in het 
beginscherm.

Functie Sleutelgetal

Gebruikerparameters selecteren en 
patroonbestanden kopiëren

123

Ethernet-kaart configureren (niet bij 
iTNC 530 met Windows XP)

NET123
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Toepassing

Met deze functie kunt u eenvoudig een software-update uitvoeren op 
uw TNC

 Werkstand Programmeren/bewerken selecteren
 MOD-toets indrukken
 Software-update starten: druk op de softkey "Service-pack laden". 

De TNC geeft dan een apart venster weer waarin u de update-
bestanden kunt selecteren

 Met de pijltoetsen de directory selecteren waarin het service-pack 
is opgeslagen. Met de ENT-toets kunt u de desbetreffende 
subdirectorystructuur laten weergeven

 Bestand selecteren: twee keer op de ENT-toets drukken terwijl de 
gewenste directory is geselecteerd. De TNC schakelt van het 
directoryvenster naar het bestandsvenster

 Update-procedure starten: bestand selecteren met de ENT-toets. 
De TNC pakt alle vereiste bestanden uit en start de besturing 
vervolgens opnieuw op. Deze procedure kan enkele minuten duren.

Neem contact op met uw machinefabrikant voordat u een 
service-pack installeert.

De TNC voert nadat de installatieprocedure is voltooid een 
warme start uit. Zet de machine voordat u de service-
packs laadt in de modus NOODSTOP. 

Indien nog niet uitgevoerd: verbinding maken met het 
netwerkstation van waaruit u het service-pack wilt laden.
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Toepassing

Voor het instellen van de data-interfaces drukt u op de softkey RS 232- 
/ RS 422 - INSTEL. De TNC toont dan een menu waarin u de volgende 
instellingen kunt invoeren:

RS-232-interface instellen

Werkstand en baudrates worden voor de RS-232-interface links op het 
beeldscherm ingevoerd.

RS-422-interface instellen

Werkstand en baudrates worden voor de RS-422-interface rechts op 
het beeldscherm ingevoerd.

WERKSTAND van het externe apparaat 

selecteren

BAUDRATE instellen

De BAUDRATE (data-overdrachtssnelheid) kan tussen 110 en 115.200 
Baud worden geselecteerd.

In de werkstand EXT kunnen de functies "alle 
programma's inlezen", "aangeboden programma inlezen" 
en "directory inlezen" niet worden gebruikt.

Extern apparaat Werkstand Pictogram

pc met HEIDENHAIN-
transmissiesoftware TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN diskette-eenheden
FE 401 B
FE 401 vanaf prog.-nr. 230 626 03

FE1
FE1

Randapparatuur, bijv. printer, lezer, 
ponsapparaat, pc zonder 
TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Met deze functie wordt vastgelegd waarnaar gegevensoverdracht 
vanuit de TNC moet plaatsvinden.

Toepassingen:

Waarden met de Q-parameterfunctie FN15 uitgeven
Waarden met de Q-parameterfunctie FN16 uitgeven

Afhankelijk van de TNC-werkstand wordt of de functie PRINT of 
PRINTTEST gebruikt:

PRINT en PRINTTEST worden als volgt ingesteld:

Bestandsnaam:

TNC-werkstand Overdrachtsfunctie

Programma-afloop regel voor 
regel

PRINT

Automatische programma-
afloop

PRINT

Programmatest PRINTTEST

Functie Pad

Gegevens via RS-232 uitgeven RS232:\....

Gegevens via RS-422 uitgeven RS422:\....

Gegevens op de harde schijf van 
de TNC opslaan

TNC:\....

Gegevens op een server opslaan 
die met de TNC verbonden is

servername:\....

Gegevens opslaan in de directory 
waarin het programma met 
FN15/FN16 staat

leeg

Gegevens Werkstand Bestandsnaam

Waarden met FN15 Programma-afloop %FN15RUN.A

Waarden met FN15 Programmatest %FN15SIM.A



HEIDENHAIN iTNC 530 681

1
7.

5
 D

a
ta

-i
n

te
rf

a
c
e

s
 i

n
s
te

ll
e

nSoftware voor data-overdracht

Voor het verzenden van bestanden vanaf en naar de TNC moet gebruik 
worden gemaakt van de HEIDENHAIN-software TNCremoNT voor 
data-overdracht. Met TNCremoNT kunnen via de seriële of de 
Ethernet-interface alle HEIDENHAIN-besturingen worden 
aangestuurd.

Systeemvereisten voor TNCremoNT:

 pc met minimaal 486-processor
Besturingssysteem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 

Windows 2000, Windows XP, Windows Vista
 16 MByte intern geheugen
 5 MByte vrije geheugenruimte op uw harde schijf
 Een vrije seriële interface of koppeling met het TCP/IP-netwerk

Installatie onder Windows

 Start het installatieprogramma SETUP.EXE met Bestandsbeheer 
(Verkenner)

 Volg de instructies van het Setup-programma op

TNCremoNT onder Windows starten

 Klik op <Start>, <Programma's>, <HEIDENHAIN-applicaties>, 
<TNCremoNT>

Wanneer u TNCremoNT de eerste keer opstart, probeert TNCremoNT 
automatisch een verbinding met de TNC tot stand te brengen.

U kunt de nieuwste versie van TNCremoNT gratis 
downloaden van de HEIDENHAIN Filebase 
(www.heidenhain.de, <Services en documentatie>, 
<Software>, <PC-software>, <TNCremoNT>).
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Controleer of de TNC op de juiste seriële interface van uw computer 
of op het netwerk is aangesloten.

Na het opstarten van de TNCremoNT ziet u bovenin het hoofdvenster 
1 alle bestanden die in de actieve directory zijn opgeslagen. Via 
<Bestand>, <Map wijzigen> kan een willekeurig station of een andere 
directory op uw computer worden geselecteerd.

Wanneer u de data-overdracht vanaf de pc wilt regelen, moet de 
verbinding op de pc als volgt worden opgebouwd:

 Kies <Bestand>, <Verbinding maken>. De TNCremoNT ontvangt nu 
de bestands- en directorystructuur van de TNC en toont deze 
onderaan het hoofdvenster 2  

 Om een bestand van de TNC naar de pc te zenden, kiest u het 
bestand in het TNC-venster door er met de muis op te klikken, en 
sleept u het gemarkeerde bestand, terwijl u de muisknop ingedrukt 
houdt, naar het pc-venster 1

 Om een bestand van de pc naar de TNC over te brengen, kiest u het 
bestand in het pc-venster door er met de muis op te klikken, en 
sleept u het gemarkeerde bestand, terwijl u de muisknop ingedrukt 
houdt, naar het TNC-venster 2

Wanneer u de data-overdracht vanaf de TNC wilt regelen, moet de 
verbinding op de pc als volgt worden opgebouwd:

 Selecteer <Extra>, <TNCserver>. De TNCremoNT start dan de 
servermodus en kan gegevens van de TNC ontvangen of naar de 
TNC zenden

 Selecteer op de TNC de functies voor bestandsbeheer via de toets 
PGM MGT (zie "Data-overdracht naar/van een externe 
gegevensdrager" op bladzijde 152) en verzend de gewenste 
bestanden

TNCremoNT afsluiten

Kies menuoptie <Bestand>, <Afsluiten>

Voordat een programma van de TNC naar de pc wordt 
verzonden, moet u er absoluut zeker van zijn dat het 
momenteel op de TNC geselecteerde programma ook is 
opgeslagen. De TNC slaat automatisch wijzigingen op, 
wanneer u op de TNC een andere werkstand kiest of met 
de toets PGM MGT het bestandsbeheer kiest. 

Maak ook gebruik van de contextgevoelige helpfunctie 
van TNCremoNT, waarin alle functies worden verklaard. 
Het oproepen vindt plaats met behulp van toets F1.
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Inleiding

De TNC is standaard voorzien van een Ethernet-kaart, om de besturing 
als client in uw netwerk op te nemen. De TNC verstuurt gegevens via 
de Ethernet-kaart met

 het smb-protocol (server message block) voor Windows-
besturingssystemen, of

 de TCP/IP-protocolfamilie (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) en met behulp van NFS (Network File System). De TNC 
ondersteunt ook het NFS V3-protocol, waarmee hogere 
datatransmissiesnelheden gerealiseerd kunnen worden.

Aansluitingsmogelijkheden

De Ethernet-kaart van de TNC kan via de aansluiting RJ45 
(X26,100BaseTX resp. 10BaseT) in uw netwerk worden opgenomen 
of direct met een pc worden verbonden. De aansluiting is galvanisch 
gescheiden van de besturingselektronica.

Bij een 100BaseTX resp. 10BaseT-aansluiting moeten twisted-pair-
kabels worden toegepast, om de TNC op uw netwerk aan te sluiten.

TNC configureren

 Druk in de werkstand Programmeren/bewerken op de MOD-toets. 
Voer het sleutelgetal NET123 in, de TNC toont het 
hoofdbeeldscherm voor de netwerkconfiguratie

De maximale kabellengte tussen TNC en een knooppunt is 
afhankelijk van de kwaliteitsklasse van de kabel, van de 
ommanteling en van het type netwerk (100BaseTX of 
10BaseT). 

Wanneer de TNC direct verbonden wordt met een pc, 
moet een gekruiste kabel worden toegepast.

Laat de TNC door een netwerkspecialist configureren.

Houd er rekening mee dat de TNC een automatische 
warme start uitvoert, wanneer u het IP-adres van de TNC 
verandert.
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 Druk op de softkey DEFINE NET voor het invoeren van algemene 
netwerkinstellingen. Tab Computernaam is actief:

 Selecteer de tab Interfaces voor het invoeren van de interface-
instellingen:

Instelling Betekenis

Primaire 
interface

Naam van de Ethernet-interface die in uw 
bedrijfsnetwerk moet worden opgenomen. 
Alleen actief wanneer er in de 
besturingshardware een optionele, tweede 
ethernetinterface beschikbaar is

Computernaam Naam waaronder de TNC in uw bedrijfsnetwerk 
zichtbaar moet zijn

Hostbestand Alleen vereist voor speciale toepassingen: 
naam van een bestand waarin toewijzingen 
tussen IP-adressen en computernaam zijn 
vastgelegd

Instelling Betekenis

Interfacelijst Lijst met de actieve Ethernet-interfaces. Een 
van de vermelde interfaces selecteren (met de 
muis of pijltoetsen)

 Knop Activeren:
geselecteerde interface activeren (X in kolom 
Actief)

 Knop Deactiveren:
geselecteerde interface deactiveren (- in 
kolom Actief)

 Knop Configureren:
configuratiemenu openen

IP-forwarding 
toestaan

Deze functie moet standaard gedeactiveerd 
zijn. 
Functie alleen activeren wanneer er voor 
diagnosedoeleinden extern via de TNC toegang 
noodzakelijk is tot de optioneel aanwezige, 
tweede TNC Ethernet-interface. Alleen in 
overleg met de servicedienst activeren
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openen:

Instelling Betekenis

Status  Interface actief:
verbindingsstatus van de geselecteerde 
Ethernet-interface

 Naam:
naam van de interface die u op dit moment 
configureert

 Stekkerverbinding:
nummer van de stekkerverbinding van deze 
interface op de logica-eenheid van de 
besturing

Profiel Hier kunt u een profiel aanmaken of selecteren 
waarin alle in dit venster getoonde instellingen 
zijn vastgelegd. HEIDENHAIN stelt twee 
standaardprofielen beschikbaar:

 DHCP-LAN:
instellingen voor de standaard TNC Ethernet-
interface die in een standaard bedrijfsnetwerk 
moeten werken

 MachineNet:
instellingen voor de tweede, optionele 
Ethernet-interface voor configuratie van het 
machinenetwerk

Met behulp van de bijbehorende knoppen 
kunnen de profielen worden opgeslagen, 
geladen en gewist

IP-adres Optie IP-adres automatisch opvragen:
de TNC moet het IP-adres van de DHCP-
server opvragen

Optie IP-adres handmatig instellen:
IP-adres en subnetmasker handmatig 
definiëren. Invoer: telkens vier door een punt 
gescheiden getalwaarden, bijv. 160.1.180.20 
en 255.255.0.0
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 Wijzigingen met knop OK overnemen of met knop Afbreken niet 
accepteren

 Selecteer de tab Internet:

Domain Name 
Server (DNS)

Optie DNS automatisch opvragen:
de TNC moet het IP-adres van de Domain 
Name Server automatisch opvragen

Optie DNS handmatig configureren:
IP-adressen van de server en domeinnaam 
handmatig invoeren

Default-
gateway

Optie Default GW automatisch opvragen:
de TNC moet de default-gateway automatisch 
opvragen

Optie Default GW handmatig configureren:
IP-adressen van de default-gateway 
handmatig invoeren

Instelling Betekenis

Instelling Betekenis

Proxy  Directe verbinding met het internet /NAT:
Internetaanvragen worden door de besturing 
doorgezonden naar de default-gateway en 
moeten daar via Network Address Translation 
worden doorgezonden (bijv. bij directe 
aansluiting op een modem)

 Proxy gebruiken:
adres en poort van de internet-router in het 
netwerk definiëren, bij de netwerkbeheerder 
opvragen

Tele-onderhoud De machinefabrikant configureert hier de server 
voor tele-onderhoud. Wijzigingen uitsluitend in 
overleg met uw machinefabrikant uitvoeren
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routing-instellingen:

 Selecteer de tab NFS UID/GID voor het invoeren van gebruikers- en 
groeps-ID's:

 Selecteer de tab DHCP-server om de DHCP-serverinstellingen van 
het machinenetwerk te configureren.

Instelling Betekenis

Ping In het invoerveld Adres: het IP-nummer 
invoeren waarvoor u een netwerkverbinding 
wilt controleren. Invoer: vier door een punt 
gescheiden getalwaarden, bijv. 160.1.180.20. 
Als alternatief kunt u ook de computernaam 
invoeren waarvan u de verbinding wilt 
controleren

 Knop Start: controle starten, de TNC toont de 
statusinformatie in het pingveld

 Knop Stop: controle beëindigen

Routing Voor netwerkspecialisten: statusinformatie van 
het besturingssysteem over actuele routing

 Knop Actualiseren: 
Routing actualiseren

Instelling Betekenis

UID/GID voor 
NFS-shares 
instellen

 User ID:
Definitie met welke user-identificatie de 
eindgebruiker in het netwerk toegang tot 
bestanden heeft. Waarde bij de 
netwerkspecialist opvragen

 Group ID:
Definitie met welke groepsidentificatie u in 
het netwerk toegang tot bestanden hebt. 
Waarde bij de netwerkspecialist opvragen

De configuratie van de DHCP-server is met een 
wachtwoord beveiligd. Neem a.u.b. contact op met uw 
machinefabrikant.
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Instelling Betekenis

DHCP-server 
actief op:

 IP-adressen vanaf:
definitie vanaf welk IP-adres de TNC de pool 
van de dynamische IP-adressen moet 
afleiden. De grijs weergegeven waarden 
neemt de TNC over uit het statische IP-adres 
van de gedefinieerde Ethernet-interface. 
Deze waarden kunnen niet worden gewijzigd.

 IP-adressen tot:
definitie tot welk IP-adres de TNC de pool van 
de dynamische IP-adressen moet afleiden.

 Lease Time (uren):
tijd gedurende welke het dynamische IP-
adres voor een client gereserveerd moet 
blijven. Wanneer een client zich binnen deze 
tijd aanmeldt, kent de TNC weer hetzelfde 
dynamische IP-adres toe.

 Domeinnaam:
Hier kunt u, indien nodig, een naam voor het 
machinenetwerk definiëren. Is noodzakelijk 
wanneer bijv. in het machinenetwerk en het 
externe netwerk dezelfde namen zijn 
toegekend.

 DNS naar extern doorsturen:
Wanneer IP Forwarding actief is (tab 
Interfaces) kunt u, wanneer de optie actief 
is, vastleggen dat de naamresolutie voor 
apparaten op het machinenetwerk ook door 
het externe netwerk kan worden gebruikt. 

 DNS van extern doorsturen:
Wanneer IP Forwarding actief is (tab 
Interfaces) kunt u, wanneer de optie actief 
is, vastleggen dat de TNS DNS-verzoeken van 
apparaten binnen het machinenetwerk ook 
naar de naamserver van het externe netwerk 
moet doorsturen, voor zover de DNS-server 
van de MC het verzoek niet kan 
beantwoorden.

 Knop Status:
overzicht van de apparaten oproepen die in 
het machinenetwerk een dynamisch IP-adres 
hebben. Bovendien kunt u instellingen voor 
deze apparaten uitvoeren

 Knop Uitgebreide opties:
Uitgebreide instelmogelijkheden voor de 
DNS-/DHCP-server.

 Knop Standaardwaarden instellen:
fabrieksinstellingen instellen.
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 Druk op de softkey DEFINE MOUNT voor het invoeren van de voor 
de apparatuur specifieke netwerkinstellingen. Er kunnen willekeurig 
veel netwerkinstellingen worden vastgelegd, maar er kunnen 
slechts maximaal 7 netwerkinstellingen tegelijkertijd beheerd 
worden

Instelling Betekenis

Netwerkstation Lijst met alle gekoppelde netwerkstations. 
In de kolommen toont de TNC de 
desbetreffende status van de 
netwerkverbindingen:

 Mount:
netwerkstation gekoppeld/niet gekoppeld

 Auto:
netwerkstation moet 
automatisch/handmatig worden 
gekoppeld

 Type:
type netwerkverbinding. Mogelijk zijn cifs 
en nfs

 Station:
aanduiding van het station op de TNC

 ID:
interne ID waarmee wordt aangegeven 
dat u meerdere verbindingen via een 
mount-point hebt gedefinieerd

 Server:
naam van de server

 Sharenaam:
naam van de directory op de server 
waartoe de TNC toegang moet hebben

 Gebruiker:
naam van de gebruiker op het netwerk

 Wachtwoord:
netwerkstation wel of niet met 
wachtwoord beveiligd

 Wachtwoord vragen?:
bij het verbinden wel/niet om wachtwoord 
vragen

 Opties:
weergave van extra verbindingsopties

Via de knop beheert u de netwerkstations. 

Om netwerkstations te kunnen toevoegen, 
gebruikt u de knop Toevoegen: de TNC start 
dan de verbindingswizard waarin u alle 
benodigde gegevens via dialogen kunt 
invoeren
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U kunt de iTNC ook direct met een pc verbinden die met een Ethernet-
kaart is uitgerust. Laat deze instellingen door een netwerkspecialist 
uitvoeren. U moet eventueel het IP-adres van uw pc aan het IP-adres 
van de iTNC laten aanpassen.

Voorwaarde:

De netwerkkaart moet reeds op de pc geïnstalleerd en 
gereed voor gebruik zijn.

Als de pc waarmee u de iTNC wilt verbinden al in uw 
interne netwerk is opgenomen, moet u het pc-
netwerkadres handhaven en het netwerkadres van de 
TNC aanpassen (zie "TNC configureren" op bladzijde 683).
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Toepassing

Via de MOD-functie wordt vastgelegd welke directory's en bestanden 
door de TNC getoond moeten worden:

 Instelling PGM MGT: het nieuwe, met de muis bedienbare 
bestandsbeheer of het oude bestandsbeheer selecteren

 Instelling Afhankelijke bestanden: leg vast of afhankelijke 
bestanden wel of niet moeten worden weergegeven. Instelling 
Handbediening toont de afhankelijke bestanden, instelling 
Automatisch toont de afhankelijke bestanden niet

Instelling PGM MGT wijzigen

 MOD-functie kiezen: MOD-toets indrukken
 Softkey RS232 RS422 INSTELL. indrukken
 Instelling PGM MGT selecteren: Cursor met de pijltoetsen op de 

instelling PGM MGT plaatsen, met de ENT-toets tussen Uitgebreid 2 
en Uitgebreid 1 omschakelen

Het nieuwe bestandsbeheer (instelling Uitgebreid 2) biedt de 
volgende voordelen:

 Volledige muisbediening naast toetsbediening mogelijk
 Sorteerfunctie aanwezig
 Tekstinvoer synchroniseert de cursor op de eerstvolgende 

bestandsnaam
 Favorietenbeheer
Configuratiemogelijkheid van de weer te geven informatie
Datumformaat instelbaar
 Venstergroottes flexibel instelbaar
 Snelle bediening door gebruik van sneltoetsen mogelijk

Meer informatie: Zie "Werken met bestandsbeheer", 
bladzijde 125.
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Afhankelijke bestanden hebben naast de bestandsaanduiding ook de 
extensie .SEC.DEP (SECtion = onderverdeling, DEPendent = 
afhankelijk). De volgende verschillende types zijn beschikbaar:

 .H.SEC.DEP
De TNC genereert bestanden met de extensie .SEC.DEP wanneer u 
met de onderverdelingsfunctie werkt. Het bestand bevat informatie 
die de TNC nodig heeft om sneller van het ene naar het andere 
onderverdelingspunt te springen.

 .T.DEP: bestand GS-gebruik voor afzonderlijke 
klaartekstdialoogprogramma's (zie "Gereedschapsgebruiktest" op 
bladzijde 205)

 .P.T.DEP: bestand GS-gebruik voor een compleet pallet
De TNC genereert bestanden met de extensie .P.T.DEP als u in een 
werkstand Programma-afloop de gereedschapsgebruiktest (zie 
"Gereedschapsgebruiktest" op bladzijde 205) voor een pallet-item 
van het actieve palletbestand uitvoert. Dit bestand bevat dan de 
som van de gebruiksduur van elk gereedschap dat u binnen de pallet 
gebruikt.

 .H.AFC.DEP: bestand waarin de TNC de regelparameters voor de 
adaptieve aanzetregeling AFC opslaat (zie "Adaptieve aanzetregeling 
AFC (software-optie)" op bladzijde 447)

 .H.AFC2.DEP: bestand waarin de TNC statistische gegevens van de 
adaptieve aanzetregeling AFC opslaat (zie "Adaptieve aanzetregeling 
AFC (software-optie)" op bladzijde 447)

MOD-instelling van afhankelijke bestanden wijzigen

 Bestandsbeheer in de werkstand Programmeren/bewerken kiezen: 
toets PGM MGT indrukken

 MOD-functie kiezen: MOD-toets indrukken
 Instelling Afhankelijke bestanden kiezen: cursor met pijltoetsen op 

instelling Afhankelijke bestanden plaatsen, met ENT-toets tussen 
AUTOMATISCH en HANDBEDIENING omschakelen

Afhankelijke bestanden zijn alleen in bestandsbeheer 
zichtbaar wanneer de instelling HANDBEDIENING is 
gekozen.

Indien er bestanden bestaan die van een ander bestand 
afhankelijk zijn, toont de TNC in de statuskolom van 
bestandsbeheer een +-teken (alleen als Afhankelijke 
bestanden op AUTOMATISCH is ingesteld).
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gebruikerparameters

Toepassing

Om de gebruiker in staat te stellen machinespecifieke functies in te 
stellen, kan uw machinefabrikant maximaal 16 machineparameters als 
gebruikerparameters definiëren.

Niet alle TNC’s beschikken over deze functie. Raadpleeg 
uw machinehandboek.
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werkbereik weergeven

Toepassing

In de werkstand Programmatest kan de positie van het onbewerkte 
werkstuk in het werkbereik van de machine grafisch gecontroleerd en 
de bewaking van het werkbereik in de werkstand Programmatest 
geactiveerd worden.

De TNC toont een transparant rechthoekig blok als werkbereik, 
waarvan de afmetingen in de tabel Verplaatsingsbereik zijn vermeld 
(standaardkleur: groen). De afmetingen van het werkbereik haalt de 
TNC uit de machineparameters voor het actieve verplaatsingsbereik. 
Omdat het verplaatsingsbereik in het referentiesysteem van de 
machine is vastgelegd, komt het nulpunt van het rechthoekige blok 
overeen met het machinenulpunt. U kunt de positie van het 
machinenulpunt in het rechthoekige blok zichtbaar maken door op 
softkey M91 (2e softkeybalk) te drukken (standaardkleur: wit).

Een ander transparant rechthoekig blok stelt het onbewerkte 
werkstuk voor, waarvan de afmetingen in de tabel BLK FORM zijn 
vermeld (standaardkleur: blauw). De TNC ontleent de afmetingen aan 
de definitie van het onbewerkte werkstuk van het geselecteerde 
programma. Het rechthoekige blok van het onbewerkte werkstuk 
definieert het invoer-coördinatensysteem, waarvan het nulpunt zich in 
het rechthoekige blok van het verplaatsingsbereik bevindt. U kunt de 
positie van het actieve nulpunt binnen het verplaatsingsbereik 
zichtbaar maken door op de softkey "Werkstuknulpunt weergeven" (2e 
softkeybalk) te drukken.

Waar het onbewerkte werkstuk zich in het werkbereik bevindt, is 
normaal gesproken voor de programmatest niet van belang. Als er 
echter programma's worden getest die verplaatsingen met M91 of 
M92 bevatten, moet het onbewerkte werkstuk "grafisch" zodanig 
worden verplaatst dat de contour niet wordt beschadigd. Maak 
hiervoor gebruik van de softkeys in de volgende tabel.

Wanneer u een grafische botsingstest wilt uitvoeren 
(software-optie), moet u het referentiepunt eventueel 
grafisch zo verplaatsen dat er geen 
botsingswaarschuwingen optreden.

Met de softkey "Werkstuknulpunt in werkbereik 
weergeven" kunt u de positie van het onbewerkte 
werkstuk in het machinecoördinatensysteem laten 
weergeven. Op deze coördinaten moet u dan uw 
werkstuk op de machinetafel plaatsen, om ervoor te 
zorgen dat bij het afwerken en de botsingstest dezelfde 
omstandigheden gelden.
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Programmatest activeren, om het programma met het actuele 
referentiepunt en de actieve verplaatsingsbereiken te testen (zie 
onderstaande tabel, laatste regel).

Functie Softkey

Onbewerkt werkstuk naar links verschuiven

Onbewerkt werkstuk naar rechts verschuiven

Onbewerkt werkstuk naar voren verschuiven

Onbewerkt werkstuk naar achteren verschuiven

Onbewerkt werkstuk naar boven verschuiven

Onbewerkt werkstuk naar onder verschuiven

Onbewerkt werkstuk gerelateerd aan het 
vastgelegde referentiepunt tonen: De TNC neemt het 
actieve referentiepunt (preset) over en de actieve 
eindschakelaarposities uit de machinewerkstanden in 
de Programmatest

Totale verplaatsingsbereik gerelateerd aan het 
weergegeven onbewerkte werkstuk tonen

Machinenulpunt in het werkbereik tonen

Door de machinefabrikant vastgelegde positie (bijv. 
gereedschapswisselpositie) in werkbereik tonen

Werkstuknulpunt in het werkbereik tonen

Bewaking van het werkbereik bij programmatest 
inschakelen (AAN)/uitschakelen (UIT)
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Op de derde softkeybalk beschikt u over functies waarmee u de 
volledige weergave kunt roteren en kantelen:

Functie Softkeys

Weergave verticaal roteren

Weergave horizontaal kantelen
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Toepassing

Voor de handbediening en de programma-afloop-werkstanden kan de 
weergave van de coördinaten worden beïnvloed:

De afbeelding rechts toont verschillende posities van het gereedschap

1 uitgangspositie
2 eindpositie van het gereedschap
3 werkstuknulpunt
4 machinenulpunt

Voor de digitale uitlezingen van de TNC kunnen onderstaande 
coördinaten worden geselecteerd:

Met de MOD-functie Digitale uitlezing 1 wordt de digitale uitlezing in 
de statusweergave gekozen.

Met de MOD-functie Digitale uitlezing 2 wordt de digitale uitlezing in 
de additionele statusweergave gekozen.

NOM

ACT

REF RESTW

11 12

13

14

Functie Weergave

Actuele positie; positie waar het gereedschap op 
dat moment is

ACT

Referentiepositie; actuele positie gerelateerd aan 
het machinenulpunt

REF

Sleepfout; verschil tussen nominale en actuele 
positie

VLGFT

Nominale positie; door de TNC actueel vooraf 
vastgelegde waarde

NOM

Restweg tot geprogrammeerde positie in het 
machinecoördinatensysteem; verschil tussen 
actuele en eindpositie

RESTW

Restweg tot geprogrammeerde positie in het 
actieve (evt. gezwenkte) 
machinecoördinatensysteem; verschil tussen 
actuele en eindpositie

RW-3D

Verplaatsingen die met de functie Handwiel-
override (M118) zijn uitgevoerd
(alleen digitale uitlezing 2)

M118
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Toepassing

Met deze MOD-functie wordt vastgelegd of de TNC de coördinaten in 
mm of inch moet weergeven.

Metrisch maatsysteem: bijv. X = 15,789 (mm) MOD-functie wissel 
mm/inch = mm. Weergave met 3 plaatsen achter de komma

 Inch-systeem: bijv. X = 0,6216 (inch) MOD-functie wissel mm/inch 
= inch. Weergave met 4 plaatsen achter de komma

Wanneer de inch-weergave actief is, toont de TNC tevens de aanzet 
in inch/min. In een inch-programma moet de aanzet met factor 10 
groter worden ingevoerd.
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selecteren

Toepassing

Met de MOD-functie Programma-invoer wordt de programmering van 
het bestand $MDI omgeschakeld.

 $MDI.H in klaartekstdialoog programmeren:
Programma-invoer: HEIDENHAIN 

 $MDI.I volgens DIN/ISO programmeren: 
Programma-invoer: ISO
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van een L-regel

Toepassing

In het invoerveld voor de askeuze wordt vastgelegd welke coördinaten 
van de actuele gereedschapspositie in een G01-regel worden 
overgenomen. Een afzonderlijke L-regel wordt met de toets "Actuele 
positie overnemen" gegenereerd. De keuze van de assen geschiedt 
net als bij machineparameters op basis van bits:

Askeuze %11111: X-, Y-, Z-, IVe, Ve as overnemen

Askeuze %01111: X, Y, Z, IVe as overnemen

Askeuze %00111: X-, Y-, Z-as overnemen

Askeuze %00011: X-, Y-as overnemen

Askeuze %00001: X-as overnemen
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verplaatsingsbereik invoeren, 
weergave van het nulpunt

Toepassing

Binnen het maximale verplaatsingsbereik kan de daadwerkelijke 
productieve verplaatsing voor de coördinatenassen worden beperkt.

Toepassingsvoorbeeld: verdeelapparaat tegen botsing beveiligen.

Het maximale verplaatsingsbereik wordt d.m.v. software-
eindschakelaars begrensd. De daadwerkelijk productieve verplaatsing 
wordt d.m.v. de MOD-functie VERPLAATSINGSBEREIK beperkt: 
daarbij worden de maximale waarden in positieve en negatieve 
richting van de assen gerelateerd aan het machinenulpunt ingevoerd. 
Wanneer uw machine over meerdere verplaatsingsbereiken beschikt, 
dan kan de begrenzing voor elk verplaatsingsbereik apart ingesteld 
worden (softkey VERPLAATSINGSBEREIK (1) t/m 
VERPLAATSINGSBEREIK (3)).

Werken zonder begrenzing van het 

verplaatsingsbereik

Voor coördinatenassen die zonder begrenzingen van het 
verplaatsingsbereik moeten worden verplaatst, wordt de maximale 
verplaatsing van de TNC (+/- 99999 mm) als VERPLAATSINGSBEREIK 
ingevoerd.

Maximaal verplaatsingsbereik bepalen en 

invoeren

 Digitale uitlezing REF selecteren
 Gewenste positieve en negatieve eindposities van de X-, Y- en Z-as 

benaderen
 Waarden met voorteken noteren
 MOD-functies kiezen: MOD-toets indrukken

 Begrenzing van het verplaatsingsbereik invoeren: 
softkey VERPLAATSINGSBEREIK indrukken. 
Genoteerde waarden voor de assen als begrenzingen 
invoeren.

MOD-functie verlaten: softkey EINDE indrukken

�

#

�

 �	


 ���

�<=> #<;0


<=>�<;0

Bij begrenzingen van verplaatsingsbereiken wordt met 
actieve gereedschapsradiuscorrecties geen rekening 
gehouden.

Met begrenzingen van het verplaatsingsbereik en 
software-eindschakelaars wordt rekening gehouden, 
nadat de referentiepunten gepasseerd zijn.
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De rechtsboven op het beeldscherm getoonde waarden bepalen het 
op dat moment actieve referentiepunt. Het referentiepunt kan 
handmatig vastgelegd of uit de preset-tabel geactiveerd zijn. Het 
referentiepunt kan niet in het beeldschermmenu worden veranderd.

De getoonde waarden zijn afhankelijk van uw 
machineconfiguratie.
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Toepassing

HELP-bestanden ondersteunen de gebruiker in situaties waarbij 
vastgelegde handelwijzen, bijv. het terugtrekken van de machine na 
een stroomonderbreking, vereist zijn. Ook additionele functies kunnen 
in een HELP-bestand worden beschreven. De afbeelding rechts geeft 
een HELP-bestand weer.

HELP-BESTANDEN selecteren

 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Het laatst geactiveerde HELP-bestand kiezen: softkey 

HELP indrukken

 Indien nodig, bestandsbeheer oproepen (toets PGM 
MGT) en een ander HELP-bestand selecteren

De HELP-bestanden zijn niet op elke machine 
beschikbaar. Uw machinefabrikant kan hierover nadere 
informatie geven.
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Toepassing

Via de softkey MACHINETIJD kunnen verschillende bedrijfstijden 
getoond worden:

Bedrijfstijd Betekenis

Besturing aan Bedrijfstijd van de besturing sinds de 
inbedrijfstelling

Machine aan Bedrijfstijd van de machine sinds de 
inbedrijfstelling

Programma-afloop Bedrijfstijd voor gestuurd bedrijf sinds de 
inbedrijfstelling

De machinefabrikant kan nog andere tijden laten 
weergeven. Raadpleeg het machinehandboek!

Onderaan het beeldscherm kunt u een sleutelgetal 
invoeren waarmee de TNC de opgegeven tijden terugzet. 
Uw machinefabrikant bepaalt welke tijden de TNC precies 
terugzet. Raadpleeg het machinehandboek!
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Toepassing

Met de softkey BESTANDSSYSTEEM CONTROLEREN kunt u voor de 
TNC- en PLC-partitie de harde schijf controleren en automatisch laten 
repareren.

Controle van opslagmedium uitvoeren

 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Diagnosefuncties kiezen: softkey DIAGNOSE 

indrukken

 Test van opslagmedium starten: softkey 
BESTANDSSYSTEEM CONTROLEREN indrukken

 Het starten van de controle met de softkey JA 
nogmaals bevestigen: met de functie wordt de TNC-
software afgesloten en wordt begonnen met de 
controle van het opslagmedium. De controle kan 
enige tijd duren, afhankelijk van het aantal en de 
grootte van de bestanden die u op de harde schijf 
hebt opgeslagen

 Aan het einde van de controle toont de TNC een 
venster met de controleresultaten. De TNC schrijft de 
resultaten ook naar het logboek van de besturing

 TNC-software opnieuw starten: ENT-toets indrukken

De systeempartitie van de TNC wordt telkens 
gecontroleerd wanneer de besturing opnieuw wordt 
gestart. De TNC geeft fouten op de systeempartitie aan 
met een desbetreffende foutmelding.

Let op: botsingsgevaar!

Zet de machine in de modus NOODSTOP, voordat u met 
het controleren van het opslagmedium begint. 
Voorafgaand aan de controle, start de TNC de software 
opnieuw!



706  MOD-functies

1
7.

1
8

 S
y

s
te

e
m

ti
jd

 i
n

s
te

ll
e

n 17.18 Systeemtijd instellen

Toepassing

Via de softkey DATUM/TIJD INSTELLEN kan de tijdzone, de datum en 
de systeemtijd worden ingesteld.

Instellingen uitvoeren

 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Tijdzonevenster tonen: softkey TIJDZONE 
INSTELLEN indrukken

 In het rechtergedeelte met een muisklik de tijdzone 
kiezen waarin u zich bevindt

 In het linkergedeelte van het aparte venster 
selecteren of u de tijd handmatig wilt instellen (optie 
Tijd handmatig instellen inschakelen), of dat de 
TNC de tijd met een server moet synchroniseren 
(optie Tijd via NTP-server synchroniseren 
inschakelen)

 Indien nodig, de tijd aanpassen door een andere 
waarde in te voeren

 Instellingen opslaan: op de knop OK klikken

Wijzigingen niet accepteren en dialoog afbreken: op 
knop Afbreken klikken

Als u de tijdzone, datum of systeemtijd verandert, dan 
moet de TNC opnieuw worden opgestart. De TNC geeft in 
deze gevallen bij het sluiten van het venster een 
waarschuwing.
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Toepassing

De TNC biedt de mogelijkheid van teleservice. Hiervoor moet uw TNC 
van een Ethernet-kaart voorzien zijn, waarmee een grotere data-
overdrachtssnelheid kan worden bereikt dan via de seriële interface 
RS-232-C.

Met de TeleService-software van HEIDENHAIN kan uw 
machinefabrikant dan ten behoeve van de diagnose via een ISDN-
modem een verbinding met TNC tot stand brengen. De volgende 
functies zijn beschikbaar:

Online-beeldschermoverdracht
Opvragen van machinetoestanden
Overdracht van bestanden
Afstandsbediening van de TNC

Teleservice oproepen/afsluiten

 Willekeurige machinewerkstand selecteren
 MOD-functie kiezen: MOD-toets indrukken

 Verbinding met servicestation tot stand brengen: 
softkey SERVICE resp. SUPPORT op AAN zetten. De 
TNC beëindigt de verbinding automatisch, wanneer 
gedurende een door de machinefabrikant 
vastgelegde tijd (standaard: 15 min) geen 
gegevensoverdracht heeft plaatsgevonden

 Verbinding met servicestation verbreken: softkey 
SERVICE resp. SUPPORT op UIT zetten. De TNC 
beëindigt na ca. 1 minuut de verbinding

De teleservice-functies worden door de machinefabrikant 
vrijgegeven en vastgelegd. Raadpleeg het 
machinehandboek!

De TNC stelt twee softkeys voor teleservice beschikbaar, 
zodat twee verschillende servicestations kunnen worden 
ingericht.
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Toepassing

Met de softkey EXTERNE TOEGANG kan de toegang via de LSV-2- 
interface worden vrijgegeven of geblokkeerd. 

Via een registratie in het configuratiebestand TNC.SYS kan een 
directory met de eventuele subdirectory's door middel van een 
wachtwoord worden beveiligd. Indien u via de LSV-2-interface 
toegang tot de gegevens uit deze directory wilt krijgen, wordt er naar 
het wachtwoord gevraagd. In het configuratiebestand TNC.SYS 
moeten het pad en het wachtwoord voor de externe toegang worden 
vastgelegd.

De machinefabrikant kan de externe 
toegangsmogelijkheden via de LSV-2-interface 
configureren. Raadpleeg het machinehandboek!

Het bestand TNC.SYS moet in de root-directory TNC:\ 
opgeslagen zijn.

Als u alleen een registratie voor het wachtwoord toekent, 
wordt het gehele station TNC:\ beveiligd.

Gebruik voor de data-overdracht de geactualiseerde 
versies van de HEIDENHAIN-software TNCremo of 
TNCremoNT.

Invoer in TNC.SYS Betekenis

REMOTE.PERMISSION= Toegang LSV-2 alleen toestaan 
voor gedefinieerde computers. 
Lijst met computernamen 
definiëren

REMOTE.TNCPASSWORD= Wachtwoord voor toegang LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Te beveiligen pad
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Externe toegang toestaan/blokkeren

 Willekeurige machinewerkstand selecteren
 MOD-functie kiezen: MOD-toets indrukken

 Verbinding met TNC toestaan: softkey EXTERNE 
TOEGANG op AAN zetten. De TNC staat de toegang 
tot gegevens via de LSV-2-interface toe. Indien u 
toegang wilt krijgen tot een directory die in het 
configuratiebestand TNC.SYS is aangegeven, wordt 
er naar het wachtwoord gevraagd

 Verbinding met TNC blokkeren: softkey EXTERNE 
TOEGANG op UIT zetten. De TNC blokkeert de 
toegang via de LSV-2-interface 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Toepassing

Met de softkey HOSTCOMPUTERMODUS geeft u een externe 
hostcomputer de opdracht om bijv. gegevens naar de besturing te 
verzenden. 

Externe toegang toestaan/blokkeren

 Werkstand Programmeren/bewerken of Programmatest selecteren
 MOD-functie kiezen: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Hostcomputermodus activeren: de TNC toont een 
lege beeldschermpagina

 Hostcomputermodus afsluiten: softkey END 
indrukken 

De machinefabrikant definieert de instellingen en functies 
van de hostcomputermodus. Raadpleeg het 
machinehandboek!

Houd er rekening mee dat uw machinefabrikant kan 
vastleggen dat u de hostcomputermodus niet handmatig 
mag afsluiten. Raadpleeg het machinehandboek.

Houd er rekening mee dat uw machinefabrikant kan 
vastleggen dat de hostcomputermodus ook extern 
automatisch kan worden geactiveerd. Raadpleeg het 
machinehandboek.
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HR 550 FS configureren

Toepassing

Via de softkey DRAADLOOS HANDWIEL INSTELLEN kunt u het 
draadloze handwiel HR 550 FS configureren. De volgende functies zijn 
beschikbaar:

Handwiel aan een bepaalde handwielhouder toewijzen
Radiografisch kanaal instellen
Analyse van het frequentiespectrum om het best mogelijke 

radiografisch kanaal te kunnen bepalen
 Zendvermogen instellen
 Statistische informatie over transmissiekwaliteit

Handwiel aan een bepaalde handwielhouder 

toewijzen

 Controleer of de handwielhouder met de besturingshardware is 
verbonden

 Plaats het draadloze handwiel dat u aan de handwielhouder wil 
toewijzen in de handwielhouder

 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Configuratiemenu voor draadloos handwiel 
selecteren: softkey DRAADLOOS HANDWIEL 
INSTELLEN indrukken

 Klik op de knop HW toewijzen: de TNC slaat het 
serienummer van het geplaatste draadloze handwiel 
op en toont dit in het configuratievenster links naast 
de knop HW toewijzen

 Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: 
knop EINDE indrukken
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Bij het automatisch starten van het draadloze handwiel probeert de 
TNC het radiografisch kanaal te selecteren dat het beste radiosignaal 
levert. Wanneer u het radiografisch kanaal zelf wilt instellen, gaat u als 
volgt te werk:

 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Configuratiemenu voor draadloos handwiel 
selecteren: softkey DRAADLOOS HANDWIEL 
INSTELLEN indrukken

Met een muisklik de tab Frequentiespectrum 
selecteren

 Klik op de knop HW stoppen: de TNC stopt de 
verbinding met het draadloze handwiel en bepaalt het 
actuele frequentiespectrum voor alle 16 beschikbare 
kanalen

 Kanaalnummer van het kanaal met het minste 
radiografisch verkeer (kleinste balk) noteren 

 Via de knop Handwiel starten het draadloze handwiel 
weer activeren

Met een muisklik de tab Eigenschappen selecteren

 Klik op de knop Kanaal kiezen: de TNC toont alle 
beschikbare kanaalnummers. Selecteer met de muis 
het kanaalnummer waarvoor de TNC het minste 
radiografisch verkeer heeft vastgesteld

 Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: 
knop EINDE indrukken
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 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Configuratiemenu voor draadloos handwiel 
selecteren: softkey DRAADLOOS HANDWIEL 
INSTELLEN indrukken

 Klik op de knop Vermogen inst.: de TNC toont de drie 
beschikbare vermogensinstellingen. Selecteer met 
de muis de gewenste instelling

 Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: 
knop EINDE indrukken

Statistiek

Onder Statistiek toont de TNC informatie over de 
transmissiekwaliteit.

Het draadloze handwiel reageert in geval van een beperkte 
ontvangstkwaliteit, waarbij een correcte, veilige stop van de assen 
niet meer kan worden gewaarborgd, met een noodstopreactie. 

De getoonde waarde Max. serie verloren duidt op een beperkte 
ontvangstkwaliteit. Toont de TNC tijdens normale werking van het 
draadloze handwiel binnen de gewenste gebruiksradius hier 
herhaaldelijk waarden van meer dan 2, dan bestaat er een verhoogd 
risico van ongewenst verbreken van de verbinding. Dit kan worden 
verholpen door het zendvermogen te verhogen, maar ook door om te 
schakelen naar een minder vaak gebruikt kanaal.

Probeer in dergelijke gevallen de transmissiekwaliteit te verbeteren 
door een ander kanaal te kiezen (zie "Radiokanaal instellen" op 
bladzijde 712) of het zendvermogen te verhogen (zie "Zendvermogen 
instellen" op bladzijde 713).

U kunt de statistische gegevens als volgt laten weergeven:

 MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
 Softkeybalk doorschakelen

 Configuratiemenu voor draadloos handwiel 
selecteren: softkey DRAADLOOS HANDWIEL 
INSTELLEN indrukken: de TNC toont het 
configuratiemenu met de statistische gegevens

Bedenk dat het reduceren van het zendvermogen een 
geringere reikwijdte van het draadloze handwiel betekent.
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Algemene gebruikerparameters zijn machineparameters die het 
gedrag van de TNC beïnvloeden.

Typische gebruikerparameters zijn bijv.

 de dialoogtaal
 het gedrag van de interface
 verplaatsingssnelheden
 uitvoering van de bewerkingen
werking van de override

Invoermogelijkheden voor machineparameters

Machineparameters kunnen willekeurig geprogrammeerd worden als

Decimale getallen
Getalwaarde direct invoeren

 Tweetallige/binaire getallen
Procentteken "%" vóór getalwaarde invoeren

Hexadecimale getallen
Dollarteken "$" vóór getalwaarde invoeren

Voorbeeld:

In plaats van het decimale getal 27 kan ook het binaire getal %11011 
of het hexadecimale getal $1B worden ingevoerd.

De afzonderlijke machineparameters mogen gelijktijdig in de 
verschillende numerieke systemen worden ingevoerd.

Sommige machineparameters hebben meerdere functies. De 
invoerwaarde van deze machineparameters volgt uit de som van 
ingevoerde afzonderlijke waarden die met een + zijn gemarkeerd. 

Algemene gebruikerparameters selecteren

Algemene gebruikerparameters worden in de MOD-functies met het 
sleutelgetal 123 gekozen.

In de MOD-functies zijn ook machinespecifieke 
GEBRUIKERPARAMETERS beschikbaar.
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Externe data-overdracht

TNC-interfaces EXT1 (5020.0) en EXT2 
(5020.1) aan het externe apparaat 
aanpassen

MP5020.x
7 gegevensbits (ASCII-code, 8.bit = pariteit): bit 0 = 0
8 gegevensbits (ASCII-code, 9.bit = pariteit): bit 0 = 1

Block-Check-Character (BCC) willekeurig: bit 1 = 0
Block-Check-Character (BCC) stuurteken niet toegestaan: bit 1 = 1

Overdrachtsstop d.m.v. RTS actief: bit 2 = 1
Overdrachtsstop d.m.v. RTS niet actief: bit 2 = 0

Overdrachtsstop d.m.v. DC3 actief: bit 3 = 1
Overdrachtsstop d.m.v. DC3 niet actief: bit 3 = 0

Tekenpariteit even: bit 4 = 0
Tekenpariteit oneven: bit 4 = 1

Tekenpariteit niet gewenst: bit 5 = 0
Tekenpariteit gewenst: bit 5 = 1

Aantal stopbits dat aan het einde van een teken wordt verzonden:
1 stopbit: bit 6 = 0
2 stopbits: bit 6 = 1
1 stopbit: bit 7 = 1
1 stopbit: bit 7 = 0

Voorbeeld:

TNC-data-interface EXT2 (MP 5020.1) aan externe randapparatuur met de 
volgende instelling aanpassen: 

8 gegevensbits, BCC willekeurig, overdrachtsstop d.m.v. DC3, even 
tekenpariteit, tekenpariteit gewenst, 2 stopbits

Invoer voor MP 5020.1: %01101001

Type interface voor EXT1 (5030.0) en
EXT2 (5030.1) vastleggen

MP5030.x
Standaardoverdracht: 0
Interface voor bloksgewijze overdracht: 1

Tastsystemen

Type overdracht selecteren MP6010
Tastsysteem met kabeloverdracht: 0
Tastsysteem met infrarood-overdracht: 1

Tastaanzet voor schakelend tastsysteem MP6120
1 t/m 3 000 [mm/min]

Maximale verplaatsing tot de tastpositie MP6130
0,001 t/m 99 999,9999 [mm]

Veiligheidsafstand tot tastpositie bij 
automatisch meten

MP6140
0,001 t/m 99 999,9999 [mm]
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IJlgang voor het tasten voor schakelend 
tastsysteem

MP6150
1 t/m 300 000 [mm/min]

Voorpositioneren met machine-ijlgang MP6151
Voorpositioneren met snelheid uit MP6150: 0
Voorpositioneren met machine-ijlgang: 1

Middenverstelling tastsysteem meten bij 
kalibreren van schakelend tastsysteem

MP6160
Geen rotatie van 180° van het tastsysteem bij het kalibreren: 0
M-functie voor een rotatie van 180° van het tastsysteem bij het kalibreren: 
1 t/m 999

M-functie om infraroodtaster vóór elke 
meting te oriënteren

MP6161
Functie niet actief: 0
Oriëntatie direct via de NC: -1
M-functie voor oriëntatie van het tastsysteem: 1 t/m 999

Oriëntatiehoek voor de infraroodtaster MP6162
0 t/m 359,9999 [°]

Verschil tussen actuele oriëntatiehoek en 
oriëntatiehoek uit MP 6162 van waaraf een 
spiloriëntatie moet worden uitgevoerd 

MP6163
0 t/m 3,0000 [°]

Automatisch bedrijf: infraroodtaster vóór 
het tasten automatisch op de 
geprogrammeerde tastrichting instellen 

MP6165
Functie niet actief: 0
Infraroodtaster oriënteren: 1

Handbediening: tastrichting rekening 
houdend met een actieve basisrotatie 
corrigeren

MP6166
Functie niet actief: 0
Rekening houden met basisrotatie: 1

Meervoudig meten voor programmeerbare 
tastfunctie

MP6170
1 tot 3

Betrouwbaarheidsbereik voor meervoudige 
meting

MP6171
0,001 t/m 0,999 [mm]

Automatische kalibratiecyclus: midden van 
de kalibratiering in de X-as gerelateerd aan 
het machinenulpunt

MP6180.0 (verplaatsingsbereik 1) t/m MP6180.2 
(verplaatsingsbereik 3)
0 t/m 99 999,9999 [mm]

Automatische kalibratiecyclus: midden van 
de kalibratiering in de Y-as gerelateerd aan 
het machinenulpunt

MP6181.x (verplaatsingsbereik 1) t/m MP6181.2 
(verplaatsingsbereik 3)
0 t/m 99 999,9999 [mm]

Automatische kalibratiecyclus: bovenkant 
van de kalibratiering in de Z-as gerelateerd 
aan het machinenulpunt

MP6182.x (verplaatsingsbereik 1) t/m MP6182.2 
(verplaatsingsbereik 3)
0 t/m 99 999,9999 [mm]

Automatische kalibratiecyclus: afstand 
onder de bovenkant van de ring waaraan de 
TNC de kalibratie uitvoert

MP6185.x (verplaatsingsbereik 1) t/m MP6185.2 
(verplaatsingsbereik 3)
0,1 t/m 99 999,9999 [mm]

Tastsystemen
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Radiusmeting met TT 130: tastrichting MP6505.0 (verplaatsingsbereik 1) t/m 6505.2 (verplaatsingsbereik 3)
Positieve tastrichting in de hoekreferentie-as (0°-as): 0
Positieve tastrichting in de +90°-as: 1
Negatieve tastrichting in de hoekreferentie-as (0°-as): 2
Negatieve tastrichting in de +90°-as: 3

Tastaanzet voor tweede meting met TT 130, 
stiftvorm, correcties in TOOL.T

MP6507
Tastaanzet voor tweede meting met TT 130 berekenen, 
met constante tolerantie: bit 0 = 0
Tastaanzet voor tweede meting met TT 130 berekenen, 
met variabele tolerantie: bit 0 = 1
Constante tastaanzet voor tweede meting met TT 130: bit 1 = 1

Maximaal toelaatbare meetfout met TT 130 
bij de meting met roterend gereedschap

Noodzakelijk voor de berekening van de 
tastaanzet in combinatie met MP6570

MP6510.0
0,001 t/m 0,999 [mm] (advies: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 t/m 0,999 [mm] (advies: 0,01 mm)

Tastaanzet voor TT 130 bij stilstaand 
gereedschap

MP6520
1 t/m 3 000 [mm/min]

Radiusmeting met TT 130: afstand van 
onderkant gereedschap tot bovenkant stift

MP6530.0 (verplaatsingsbereik 1) t/m MP6530.2 
(verplaatsingsbereik 3)
0,001 t/m 99,9999 [mm]

Veiligheidsafstand in de spilas boven de stift 
van de TT 130 bij voorpositionering

MP6540.0
0,001 t/m 30 000,000 [mm]

Veiligheidsafstand in het bewerkingsvlak 
rondom de stift van de TT 130 bij 
voorpositionering

MP6540.1
0,001 t/m 30 000,000 [mm]

IJlgang in tastcyclus voor TT 130 MP6550
10 t/m 10 000 [mm/min]

M-functie voor spiloriëntatie bij meting van 
de afzonderlijke snijkanten

MP6560
0 tot 999
-1: functie niet actief

Meting met roterend gereedschap: 
toelaatbare omloopsnelheid aan de omtrek 
van de frees

Noodzakelijk voor de berekening van toerental 
en tastaanzet

MP6570
1,000 tot 120,000 [m/min]

Meting met roterend gereedschap: 
maximaal toelaatbaar toerental

MP6572
0,000 t/m 1 000,000 [omw/min]
Bij invoer 0 wordt het toerental begrensd tot 1000 omw/min

Tastsystemen
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Coördinaten middelpunt TT-120-stift, 
gerelateerd aan het machinenulpunt

MP6580.0 (verplaatsingsbereik 1)
X-as

MP6580.1 (verplaatsingsbereik 1)
Y-as

MP6580.2 (verplaatsingsbereik 1)
Z-as

MP6581.0 (verplaatsingsbereik 2)
X-as

MP6581.1 (verplaatsingsbereik 2)
Y-as

MP6581.2 (verplaatsingsbereik 2)
Z-as

MP6582.0 (verplaatsingsbereik 3)
X-as

MP6582.1 (verplaatsingsbereik 3)
Y-as

MP6582.2 (verplaatsingsbereik 3)
Z-as

Bewaking van de positie van rotatie- en 
parallelle assen

MP6585
Functie niet actief: 0
aspositie bewaken, bitgecodeerd voor elke as te definiëren: 1

Rotatie- en parallelle assen definiëren die 
moeten worden bewaakt

MP6586.0
Positie van de A-as niet bewaken: 0
Positie van de A-as bewaken: 1

MP6586.1
Positie van de B-as niet bewaken: 0
Positie van de B-as bewaken: 1

MP6586.2
Positie van de C-as niet bewaken: 0
Positie van de C-as bewaken: 1

MP6586.3
Positie van de U-as niet bewaken: 0
Positie van de U-as bewaken: 1

MP6586.4
Positie van de V-as niet bewaken: 0
Positie van de V-as bewaken: 1

MP6586.5
Positie van de W-as niet bewaken: 0
Positie van de W-as bewaken: 1

KinematicsOpt: tolerantiegrens voor 
foutmelding in de modus Optimaliseren

MP6600
0,001 tot 0,999

Tastsystemen
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KinematicsOpt: maximaal toegestane 
afwijking van de ingevoerde 
kalibratiekogelradius

MP6601
0,01 t/m 0,1

KinematicsOpt: M-functie voor positionering 
van de rondas

MP6602
Functie niet actief: -1 
Positionering van de rondas uitvoeren via gedefinieerde additionele functie: 
0 t/m 9999

TNC-weergaven, TNC-editor

Cyclus 17, 18 en 207: 
spiloriëntatie aan 
begin cyclus

MP7160
Spiloriëntatie uitvoeren: 0
Geen spiloriëntatie uitvoeren: 1

Programmeerplaats 
instellen

MP7210
TNC met machine: 0
TNC als programmeerplaats met actieve PLC: 1
TNC als programmeerplaats met niet-actieve PLC: 2

Dialoog 
stroomonderbreking 
na het inschakelen 
bevestigen

MP7212
Met toets bevestigen: 0
Automatisch bevestigen: 1

DIN/ISO-
programmering: 
stapgrootte 
regelnummers 
vastleggen

MP7220
0 tot 150

Selectie van 
bestandstypen 
blokkeren

MP7224.0
Alle bestandstypen via softkey te kiezen: %0000000
Selectie van HEIDENHAIN-programma's blokkeren (softkey TOON .H): bit 0 = 1
Keuze van DIN/ISO-programma's blokkeren (softkey TOON .I): bit 1 = 1
Keuze van gereedschapstabellen blokkeren (softkey TOON .T): bit 2 = 1
Keuze van nulpunttabellen blokkeren (softkey TOON .D): bit 3 = 1
Keuze van pallettabellen blokkeren (softkey TOON .P): bit 4 = 1
Keuze van tekstbestanden blokkeren (softkey TOON .A): bit 5 = 1
Keuze van puntentabellen blokkeren (softkey TOON .PNT): bit 6 = 1

Bewerken van 
bestandstypen 
blokkeren

Aanwijzing:

Wanneer bestandstypen 
geblokkeerd worden, 
wist de TNC alle 
bestanden van dit type.

MP7224.1
Editor niet blokkeren: %0000000
Editor blokkeren voor

HEIDENHAIN-programma's: bit 0 = 1

DIN/ISO-programma's: bit 1 = 1

Gereedschapstabellen: bit 2 = 1

Nulpunttabellen: bit 3 = 1

 Pallettabellen: bit 4 = 1

 Tekstbestanden: bit 5 = 1

 Puntentabellen: bit 6 = 1

Tastsystemen
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Softkey bij tabellen 
blokkeren

MP7224.2
Softkey BEWERKEN UIT/AAN niet blokkeren: %0000000
Softkey BEWERKEN UIT/AAN blokkeren voor

 Zonder functie: bit 0 = 1

 Zonder functie: bit 1 = 1

Gereedschapstabellen: bit 2 = 1

Nulpunttabellen: bit 3 = 1

 Pallettabellen: bit 4 = 1

 Zonder functie: bit 5 = 1

 Puntentabellen: bit 6 = 1

Pallettabellen 
configureren

MP7226.0
Pallettabel niet actief: 0
Aantal pallets per pallettabel: 1 t/m 255

Nulpuntbestanden 
configureren

MP7226.1
Nulpunttabel niet actief: 0
Aantal nulpunten per nulpunttabel: 1 t/m 255

Programmalengte tot 
waar LBL-nummers 
worden gecontroleerd

MP7229.0
Regels 100 t/m 9 999

Programmalengte tot 
waar FK-regels worden 
gecontroleerd

MP7229.1
Regels 100 t/m 9 999

Dialoogtaal vastleggen MP7230.0 t/m MP7230.3
Engels: 0
Duits: 1
Tsjechisch: 2
Frans: 3
Italiaans: 4
Spaans: 5
Portugees: 6
Zweeds: 7
Deens: 8
Fins: 9
Nederlands: 10
Pools: 11
Hongaars: 12
Gereserveerd: 13
Russisch (cyrillische tekenset): 14 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Chinees (vereenvoudigd): 15 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Chinees (traditioneel): 16 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Sloveens: 17 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Noors: 18 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Slowaaks: 19 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Koreaans: 21 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Turks: 23 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Roemeens: 24 (alleen mogelijk vanaf MC 422 B)
Opmerking: de dialoogtalen Lets, Ests en Litouws worden niet langer ondersteund. Bij de juiste 
instelling van de MP7230 toont de TNC Engelstalige dialogen.

TNC-weergaven, TNC-editor
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Gereedschapstabel 
configureren

MP7260
Niet actief: 0
Aantal gereedschappen dat door de TNC bij het openen van een nieuwe gereedschapstabel 
wordt gegenereerd: 1 t/m 254
Wanneer meer dan 254 gereedschappen nodig zijn, kan de gereedschapstabel worden 
uitgebreid met de functie N REGELS AAN EINDE INVOEGEN, zie "Gereedschapsgegevens", 
pagina 182

Gereedschapsplaatsta
bel configureren

MP7261.0 (magazijn 1)
MP7261.1 (magazijn 2)
MP7261.2 (magazijn 3)
MP7261.3 (magazijn 4)
MP7261.4 (magazijn 5)
MP7261.5 (magazijn 6)
MP7261.6 (magazijn 7)
MP7261.7 (magazijn 8)
Niet actief: 0
Aantal plaatsen in het gereedschapsmagazijn: 1 t/m 9999
Wanneer in MP 7261.1 t/m MP7261.7 de waarde 0 is ingevoerd, gebruikt de TNC slechts één 
gereedschapsmagazijn.

Gereedschapsnummer
s indexeren, om voor 
een 
gereedschapsnummer 
verschillende 
correctiegegevens op 
te slaan

MP7262
Niet indexeren: 0
Aantal toegestane indexeringen: 1 t/m 9

Configuratie 
gereedschapstabel en 
plaatstabel

MP7263
Configuratie-instellingen voor gereedschapstabel en plaatstabel: %0000

 Softkey PLAATSTABEL in de gereedschapstabel weergeven: bit 0 = 0

 Softkey PLAATSTABEL niet in de gereedschapstabel weergeven: bit 0 = 1

 Externe dataoverdracht: alleen overdracht van getoonde kolommen: bit 1 = 0

 Externe dataoverdracht: overdracht van alle kolommen: bit 1 = 1

 Softkey EDIT AAN/UIT in de plaatstabel weergeven: bit 2 = 0

 Softkey EDIT AAN/UIT niet in de plaatstabel weergeven: bit 2 = 1

 Softkey TERUGZ. KOLOM T en PLAATSTABEL TERUGZ. actief: bit 3 = 0

 Softkey TERUGZ. KOLOM T en PLAATSTABEL TERUGZ. niet actief: bit 3 = 1

Wissen van gereedschap niet toestaan wanneer het in de plaatstabel staat: bit 4 = 0

Wissen van gereedschap toestaan wanneer het in de plaatstabel staat, gebruiker moet het 
wissen bevestigen: bit 4 = 1

Wissen van gereedschap dat in de plaatstabel staat, met bevestiging uitvoeren: bit 5 = 0

Wissen van gereedschap dat in de plaatstabel staat, zonder bevestiging uitvoeren: bit 5 = 1

Geïndexeerd gereedschap zonder bevestiging wissen: bit 6 = 0

Geïndexeerd gereedschap met bevestiging wissen: bit 6 = 1

TNC-weergaven, TNC-editor
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Gereedschapstabel 
configureren (niet 
vermelden: 0); 
kolomnummer in de 
gereedschapstabel 
voor 

MP7266.0
Gereedschapsnaam – NAAM: 0 t/m 42; kolombreedte: 32 tekens
MP7266.1
Gereedschapslengte – L: 0 t/m 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.2
Gereedschapsradius – R: 0 t/m 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.3
Gereedschapsradius 2 – R2: 0 t/m 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.4
Overmaat lengte – DL: 0 t/m 42; kolombreedte: 8 tekens
MP7266.5
Overmaat radius – DR: 0 t/m 42; kolombreedte: 8 tekens
MP7266.6
Overmaat radius 2 – DR2: 0 t/m 42; kolombreedte: 8 tekens
MP7266.7
Gereedschap geblokkeerd– TL: 0 bis 42; kolombreedte: 2 tekens
MP7266.8
Zustergereedschap – RT: 0 t/m 42; kolombreedte: 5 tekens
MP7266.9
Maximale standtijd – TIME1: 0 t/m 42; kolombreedte: 5 tekens
MP7266.10
Max. standtijd bij TOOL CALL – TIME2: 0 t/m 42; kolombreedte: 5 tekens
MP7266.11
Actuele standtijd – CUR. TIME: 0 t/m 42; kolombreedte: 8 tekens
MP7266.12
Gereedschapscommentaar – DOC: 0 t/m 42; kolombreedte: 16 tekens
MP7266.13
Aantal snijkanten – CUT.: 0 t/m 42; kolombreedte: 4 tekens
MP7266.14
Tolerantie voor vaststellen slijtage gereedschapslengte – LTOL: 0 t/m 42; kolombreedte: 
6 tekens
MP7266.15
Tolerantie voor vaststellen slijtage gereedschapsradius – RTOL: 0 t/m 42; kolombreedte: 
6 tekens
MP7266.16
Snijrichting – DIRECT.: 0 t/m 42; kolombreedte: 7 tekens
MP7266.17
PLC-status – PLC: 0 t/m 42; kolombreedte: 9 tekens
MP7266.18
Additionele verstelling van gereedschap in gereedschapsas t.o.v. MP6530 – TT:L-OFFS: 
0 t/m 42; 
Kolombreedte: 11 tekens
MP7266.19
Verstelling van het gereedschap tussen midden van stift en midden van gereedschap – TT: 
R-OFFS: 0 t/m 42; 
Kolombreedte: 11 tekens

TNC-weergaven, TNC-editor
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Gereedschapstabel 
configureren (niet 
vermelden: 0); 
kolomnummer in de 
gereedschapstabel 
voor 

MP7266.20
Tolerantie voor vaststellen breuk gereedschapslengte – LBREAK.: 0 tot 42; kolombreedte: 
6 tekens
MP7266.21
Tolerantie voor vaststellen breuk gereedschapsradius – RBREAK: 0 tot 42; kolombreedte: 
6 tekens
MP7266.22
Lengte van de snijkant (cyclus 22) – LCUTS: 0 tot 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.23
Maximale insteekhoek (cyclus 22) – ANGLE.: 0 tot 42; kolombreedte: 7 tekens
MP7266.24
Gereedschapstype – TYPE: 0 tot 42; kolombreedte: 5 tekens
MP7266.25
Snijmat. gereedschap – TMAT: 0 tot 42; kolombreedte: 16 tekens
MP7266.26
Snijgegevenstabel – CDT: 0 tot 42; kolombreedte: 16 tekens
MP7266.27
PLC-waarde – PLC-VAL: 0 tot 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.28
Middenverstelling taster hoofdas – CAL-OFF1: 0 tot 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.29
Middenverstelling taster nevenas – CAL-OFF2: 0 tot 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.30
Spilhoek bij het kalibreren – CALL-ANG: 0 tot 42; kolombreedte: 11 tekens
MP7266.31
Gereedschapstype voor de plaatstabel – PTYPE: 0 tot 42; kolombreedte: 2 tekens
MP7266.32
Begrenzing spiltoerental – NMAX: 0 tot 42; kolombreedte: 6 tekens
MP7266.33
Terugtrekken bij NC-stop – LIFTOFF: 0 tot 42; kolombreedte: 1 teken
MP7266.34
Machine-afhankelijke functie – P1: 0 tot 42; kolombreedte: 10 tekens
MP7266.35
Machine-afhankelijke functie – P2: 0 tot 42; kolombreedte: 10 tekens
MP7266.36
Machine-afhankelijke functie – P3: 0 tot 42; kolombreedte: 10 tekens
MP7266.37
Gereedschapsspecifieke kinematicabeschrijving – KINEMATIC: 0 tot 42; kolombreedte: 
16 tekens
MP7266.38
Punthoek T_ANGLE: 0 tot 42; kolombreedte: 9 tekens
MP7266.39
Spoed PITCH: 0 tot 42; kolombreedte: 10 tekens
MP7266.40
Adaptieve aanzetregeling AFC: 0 tot 42; kolombreedte: 10 tekens
MP7266.41
Tolerantie voor vaststellen slijtage gereedschapsradius 2 – R2TOL: 0 tot 42; kolombreedte: 
6 tekens
MP7266.42
Naam van correctiewaardetabel voor van de ingrijpingshoek afhankelijke 3D-
gereedschapsradiuscorrectie
MP7266.43
Datum/tijdstip van laatste gereedschapsoproep

TNC-weergaven, TNC-editor
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Gereedschapsplaatsta
bel configureren (niet 
vermelden: 0); 
kolomnummer in de 
plaatstabel voor 

MP7267.0
Gereedschapsnummer – T: 0 tot 20
MP7267.1
Speciaal gereedschap – ST: 0 tot 20
MP7267.2
Vaste plaats – F: 0 tot 20
MP7267.3
Plaats geblokkeerd – L: 0 tot 20
MP7267.4
PLC – status – PLC: 0 tot 20
MP7267.5
Gereedschapsnaam uit gereedschapstabel – TNAME: 0 tot 20
MP7267.6
Commentaar uit gereedschapstabel – DOC: 0 tot 20
MP7267.7
Gereedschapstype – PTYPE: 0 tot 20
MP7267.8
Waarde voor PLC – P1: 0 tot 20
MP7267.9
Waarde voor PLC – P2: 0 tot 20
MP7267.10
Waarde voor PLC – P3: 0 tot 20
MP7267.11
Waarde voor PLC – P4: 0 tot 20
MP7267.12
Waarde voor PLC – P5: 0 tot 20
MP7267.13
Gereserveerde plaats – RSV: 0 tot 20
MP7267.14
Plaats boven blokkeren – LOCKED_ABOVE: 0 tot 20
MP7267.15
Plaats onder blokkeren – LOCKED_BELOW: 0 tot 20
MP7267.16
Plaats links blokkeren – LOCKED_LEFT: 0 tot 20
MP7267.17
Plaats rechts blokkeren – LOCKED_RIGHT: 0 tot 20
MP7267.18
S1-waarde voor PLC – P6: 0 tot 20
MP7267.19
S2-waarde voor PLC – P7: 0 tot 20

TNC-weergaven, TNC-editor
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Referentiepunttabel 
configureren (niet 
vermelden: 0); 
kolomnummer in de 
referentiepunttabel 
voor 

MP7268.0
Commentaar – DOC: 0 tot 11
MP7268.1
Basisrotatie – ROT: 0 tot 11
MP7268.2
Referentiepunt X-as – X: 0 tot 11
MP7268.3
Referentiepunt Y-as – Y: 0 tot 11
MP7268.4
Referentiepunt Z-as – Z: 0 tot 11
MP7268.5
Referentiepunt A-as – A: 0 tot 11
MP7268.6
Referentiepunt B-as – B: 0 tot 11
MP7268.7
Referentiepunt C-as – C: 0 tot 11
MP7268.8
Referentiepunt U-as – U: 0 tot 11
MP7268.9
Referentiepunt V-as – V: 0 tot 11
MP7268.10
Referentiepunt W-as – W: 0 tot 11

Werkstand 
Handbediening: 
weergave van de aanzet

MP7270
Aanzet F alleen tonen wanneer de asrichtingstoets wordt ingedrukt: 0
Aanzet F tonen, ook wanneer geen asrichtingstoets ingedrukt wordt (aanzet die via softkey F 
gedefinieerd werd of aanzet van de "langzaamste" as): 1

Decimaalteken 
vastleggen

MP7280
Komma als decimaalteken weergeven: 0
Punt als decimaalteken weergeven: 1

Werkstand 
Programmeren/bewer
ken: weergave van 
meerregelige NC-
regels

MP7281.0
NC-regel altijd volledig tonen: 0
Alleen huidige NC-regel volledig tonen: 1
NC-regel alleen bij bewerken volledig tonen: 2

Werkstand 
Programma-afloop: 
weergave van 
meerregelige NC-
regels

MP7281.1
NC-regel altijd volledig tonen: 0
Alleen huidige NC-regel volledig tonen: 1
NC-regel alleen bij bewerken volledig tonen: 2

Digitale uitlezing in de 
gereedschapsas

MP7285
Weergave is gerelateerd aan het gereedschapsreferentiepunt: 0
Weergave in de gereedschapsas is gerelateerd aan het kopvlak van het gereedschap: 1

Afleesstap voor de 
spilpositie

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-weergaven, TNC-editor
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Weergavestap MP7290.0 (X-as) t/m MP7290.13 (14e as)
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

Referentiepunt 
vastleggen in de 
preset-tabel blokkeren

MP7294
Referentiepunt vastleggen niet blokkeren: %00000000000000
Referentiepunt vastleggen in de X-as blokkeren: bit 0 = 1
Referentiepunt vastleggen in de Y-as blokkeren: bit 1 = 1
Referentiepunt vastleggen in de Z-as blokkeren: bit 2 = 1
Referentiepunt vastleggen in de IVe as blokkeren: bit 3 = 1
Referentiepunt vastleggen in de Ve as blokkeren: bit 4 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 6e as blokkeren: bit 5 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 7e as blokkeren: bit 6 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 8e as blokkeren: bit 7 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 9e as blokkeren: bit 8 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 10e as blokkeren: bit 9 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 11e as blokkeren: bit 10 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 12e as blokkeren: bit 11 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 13e as blokkeren: bit 12 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 14e as blokkeren: bit 13 = 1

Referentiepunt 
vastleggen blokkeren

MP7295
Referentiepunt vastleggen niet blokkeren: %00000000000000
Referentiepunt vastleggen in de X-as blokkeren: bit 0 = 1
Referentiepunt vastleggen in de Y-as blokkeren: bit 1 = 1
Referentiepunt vastleggen in de Z-as blokkeren: bit 2 = 1
Referentiepunt vastleggen in de IVe as blokkeren: bit 3 = 1
Referentiepunt vastleggen in de Ve as blokkeren: bit 4 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 6e as blokkeren: bit 5 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 7e as blokkeren: bit 6 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 8e as blokkeren: bit 7 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 9e as blokkeren: bit 8 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 10e as blokkeren: bit 9 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 11e as blokkeren: bit 10 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 12e as blokkeren: bit 11 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 13e as blokkeren: bit 12 = 1
Referentiepunt vastleggen in de 14e as blokkeren: bit 13 = 1

Referentiepunt 
vastleggen met oranje 
astoetsen blokkeren

MP7296
Referentiepunt vastleggen niet blokkeren: 0
Referentiepunt vastleggen via oranje astoetsen blokkeren: 1

TNC-weergaven, TNC-editor
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Statusweergave, Q-
parameters, 
gereedschapsgegeven
s en bewerkingstijd 
terugzetten

MP7300
Let op: Om veiligheidsredenen de instellingen 0 t/m 3 niet gebruiken! 
De TNC wist anders de gereedschapsgegevens.
Alles terugzetten wanneer programma wordt gekozen: 0
Alles terugzetten wanneer programma gekozen wordt en bij M2, M30, END PGM: 1
Alleen statusweergave, bewerkingstijd en gereedschapsgegevens terugzetten wanneer 
programma wordt gekozen: 2Alleen statusweergave, bewerkingstijd en gereedschapsgegevens 
terugzetten wanneer programma wordt geselecteerd en bij M2, M30, END PGM: 3
Statusweergave, bewerkingstijd en Q-parameters terugzetten wanneer programma wordt 
gekozen: 4
Statusweergave, bewerkingstijd en Q-parameters terugzetten wanneer programma wordt 
gekozen en bij M2, M30, END PGM: 5
Statusweergave en bewerkingstijd terugzetten wanneer programma wordt gekozen: 6
Statusweergave en bewerkingstijd terugzetten wanneer programma wordt gekozen en bij M2, 
M30, END PGM: 7

Vastleggen voor 
grafische weergave

MP7310
Grafische weergave in drie vlakken volgens DIN 6, deel 1, projectiemethode 1: bit 0 = 0
Grafische weergave in drie vlakken volgens DIN 6, deel 1, projectiemethode 2: bit 0 = 1
Nieuwe BLK FORM bij cyclus 7 NULPUNT gerelateerd aan het oude nulpunt weergeven: 
bit 2 = 0
Nieuwe BLK FORM bij cyclus 7 NULPUNT gerelateerd aan het nieuwe nulpunt weergeven: 
bit 2 = 1
Cursorpositie bij de weergave in drie vlakken niet weergeven: bit 4 = 0
Cursorpositie bij de weergave in drie vlakken weergeven: bit 4 = 1
Softwarefuncties van de nieuwe 3D-weergave actief: bit 5 = 0
Softwarefuncties van de nieuwe 3D-weergave niet actief: bit 5 = 1

Begrenzing van de te 
simuleren snijlengte 
van een gereedschap. 
Alleen actief wanneer 
geen LCUTS 
gedefinieerd is

MP7312
0 t/m 99 999,9999 [mm]
Factor waarmee de gereedschapsdiameter wordt vermenigvuldigd om de simulatiesnelheid te 
verhogen. Bij invoer van 0 gaat de TNC uit van een oneindig lange snijlengte, wat de 
simulatieduur aanzienlijk verhoogt.

Grafische simulatie 
zonder 
geprogrammeerde 
spilas: 
gereedschapsradius

MP7315
0 t/m 99 999,9999 [mm]

Grafische simulatie 
zonder 
geprogrammeerde 
spilas: indringdiepte

MP7316
0 t/m 99 999,9999 [mm]

Grafische simulatie 
zonder 
geprogrammeerde 
spilas: M-functie voor 
start

MP7317.0
0 t/m 88 (0: functie niet actief)

TNC-weergaven, TNC-editor
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Grafische simulatie 
zonder 
geprogrammeerde 
spilas: M-functie voor 
einde

MP7317.1
0 t/m 88 (0: functie niet actief)

Screensaver instellen MP7392.0
0 t/m 99 [min]
Tijd in minuten waarna de screensaver wordt geactiveerd (0: functie niet actief)

MP7392.1
Geen screensaver actief: 0
Standaardscreensaver van de X-server: 1
3D-lijnpatroon: 2

TNC-weergaven, TNC-editor
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Werking cyclus 11 MAATFACTOR MP7410
MAATFACTOR werkt in 3 assen: 0
MAATFACTOR werkt alleen in het bewerkingsvlak: 1

Gereedschapsgegevens/kalibratiegegevens 
beheren

MP7411
De TNC slaat de kalibratiegegevens voor het tastsysteem intern op: 0
Als kalibratiegegevens voor het tastsysteem gebruikt de TNC de 
correctiewaarden van het tastsysteem uit de gereedschapstabel: +1

SL-cycli MP7420
Voor de cycli 21, 22, 23, 24 geldt:
Kanaal om de contour frezen, met de klok mee voor eilanden en 
tegen de klok in voor kamers: bit 0 = 0
Kanaal om de contour frezen, met de klok mee voor kamers en 
tegen de klok in voor eilanden: bit 0 = 1
Contourkanaal vóór het ruimen frezen: bit 1 = 0
Contourkanaal na het ruimen frezen: bit 1 = 1
Gecorrigeerde contouren combineren: bit 2 = 0
Ongecorrigeerde contouren combineren: bit 2 = 1
Ruimen telkens tot kamerdiepte bit 3 = 0
Kamer vóór iedere volgende aanzet volledig frezen en ruimen: bit 3 = 1

Voor de cycli 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 geldt: 
gereedschap aan cycluseinde naar de laatste vóór de cyclusoproep 
geprogrammeerde positie verplaatsen: bit 4 = 0
gereedschap aan cycluseinde alleen in de spilas terugtrekken: bit 4 = 1

Cyclus 4 KAMERFREZEN, cyclus 5 
RONDKAMER: overlappingsfactor

MP7430
0,1 t/m 1,414

Toelaatbare afwijking van de cirkelradius 
aan het cirkeleindpunt ten opzichte van het 
cirkelbeginpunt

MP7431
0,0001 t/m 0,016 [mm]

Eindschakelaartolerantie voor M140 en 
M150

MP7432
Functie niet actief: 0
Tolerantie waarmee de software-eindschakelaar nog met M140/M150 
mag worden gepasseerd: 0,0001 t/m 1,0000

Werkwijze van verschillende additionele
M-functies

Aanwijzing:

Die kV-factoren worden door de 
machinefabrikant vastgelegd. Raadpleeg uw 
machinehandboek.

MP7440
Programmastop bij M6: bit 0 = 0
Geen programmastop bij M6: bit 0 = 1
Geen cyclusoproep met M89: bit 1 = 0
Cyclusoproep met M89: bit 1 = 1
Programmastop bij M-functies: bit 2 = 0
Geen programmastop bij M-functies: bit 2 = 1
kV-factoren via M105 en M106 niet omschakelbaar: bit 3 = 0
kV-factoren via M105 en M106 omschakelbaar: bit 3 = 1
Aanzet in de gereedschapsas met M103 F.. 
Reduceren niet actief: bit 4 = 0
Aanzet in de gereedschapsas met M103 F.. 
Reduceren actief: bit 4 = 1
Gereserveerd: bit 5
Nauwkeurige stop bij positioneringen met rotatie-assen niet actief: 
bit 6 = 0
Nauwkeurige stop bij positioneringen met rotatie-assen actief: bit 6 = 1
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Foutmelding bij cyclusoproep MP7441
Foutmelding geven wanneer M3/M4 niet actief is: bit 0 = 0
Foutmelding onderdrukken wanneer M3/M4 niet actief is: bit 0 = 1
Gereserveerd: bit 1
Foutmelding onderdrukken wanneer diepte positief geprogrammeerd is: 
bit 2 = 0
Foutmelding geven wanneer diepte positief geprogrammeerd is: bit 2 = 1

M-functie voor spiloriëntatie in de 
bewerkingscycli

MP7442
Functie niet actief: 0
Oriëntatie direct via de NC: -1
M-functie voor spiloriëntatie: 1 t/m 999

Maximale baansnelheid bij aanzet-override 
100% in de programma-afloop-werkstanden

MP7470
0 t/m 99 999 [mm/min]

Aanzet voor compensatiebewegingen van 
rotatie-assen 

MP7471
0 t/m 99 999 [mm/min]

Compatibiliteits-machineparameters voor 
nulpunttabellen

MP7475
Nulpuntverschuivingen zijn gerelateerd aan het werkstuknulpunt: 0
Bij het invoeren van 1 in oudere TNC-besturingen en in de software 
340420-xx waren de nulpuntverschuivingen gerelateerd aan het 
machinenulpunt. Deze functie is nu niet meer beschikbaar. In plaats van 
REF-gerelateerde nulpunttabellen dient nu de preset-tabel te worden 
gebruikt (zie "Referentiepuntbeheer met de referentiepunttabel" op pagina 
599)

Tijd die voor de gebruiksduur extra moet 
worden verrekend 

MP7485
0 tot 100 [%]

Bewerking en programma-afloop
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s18.2 Pinbezetting en aansluitkabels 
voor data-interfaces

Data-interface V.24/RS-232-C voor 

HEIDENHAIN-apparatuur

Bij toepassing van het 25-polige adapterblok:

De interface voldoet aan de eisen van EN 50 178 "Veilige 
scheiding van het net".

Let erop dat pin 6 en 8 van verbindingskabel 274545 
overbrugd zijn.

TNC VB 365725-xx
Adapterblok
310085-01

VB 274545-xx

Pin Bezetting Bus Kleur Bus Pin Bus Pin Kleur Bus

1 vrijhouden 1 1 1 1 1 wit/bruin 1

2 RXD 2 geel 3 3 3 3 geel 2

3 TXD 3 groen 2 2 2 2 groen 3

4 DTR 4 bruin 20 20 20 20 bruin 8

5 Signal GND 5 rood 7 7 7 7 rood 7

6 DSR 6 blauw 6 6 6 6 6

7 RTS 7 grijs 4 4 4 4 grijs 5

8 CTS 8 roze 5 5 5 5 roze 4

9 vrijhouden 9 8 violet 20

Huis Buitenafscher-
ming

Huis Buitenafscherming Huis Huis Huis Huis Buitenafscherming Huis
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s Bij toepassing van het 9-polige adapterblok:

Randapparatuur

De pinbezetting van de randapparatuur kan aanzienlijk afwijken van de 
pinbezetting van HEIDENHAIN-apparatuur.

Zij is afhankelijk van het apparaat en het type overdracht. De 
pinbezetting van het adapterblok moet aangehouden worden zoals in 
onderstaande tabel is weergegeven.

TNC VB 355484-xx
Adapterblok
363987-02

VB 366964-xx

Pin Bezetting Bus Kleur Pin Bus Pin Bus Kleur Bus

1 vrijhouden 1 rood 1 1 1 1 rood 1

2 RXD 2 geel 2 2 2 2 geel 3

3 TXD 3 wit 3 3 3 3 wit 2

4 DTR 4 bruin 4 4 4 4 bruin 6

5 Signal GND 5 zwart 5 5 5 5 zwart 5

6 DSR 6 violet 6 6 6 6 violet 4

7 RTS 7 grijs 7 7 7 7 grijs 8

8 CTS 8 wit/groen 8 8 8 8 wit/groen 7

9 vrijhouden 9 groen 9 9 9 9 groen 9

Huis Buitenafscher-
ming

Huis Buitenafscher-
ming

Huis Huis Huis Huis Buitenafscherming Huis

Adapterblok 363987-02 VB 366964-xx

Bus Pin Bus Kleur Bus

1 1 1 rood 1

2 2 2 geel 3

3 3 3 wit 2

4 4 4 bruin 6

5 5 5 zwart 5

6 6 6 violet 4

7 7 7 grijs 8

8 8 8 wit/groen 7

9 9 9 groen 9

Huis Huis Huis Buitenaf-
scherming

Huis
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sInterface V.11/RS-422

Op de V.11-interface wordt uitsluitend randapparatuur aangesloten.

Ethernet-interface RJ45-bus

Maximale kabellengte:

Niet afgeschermd: 100 m
Afgeschermd: 400 m

De interface voldoet aan de eisen van EN 50 178 "Veilige 
scheiding van het net".

De pinbezettingen op de logica-eenheid van de TNC (X28) 
en het adapterblok zijn identiek.

TNC VB 355484-xx
Adapterblok
363987-01

Bus Bezetting Pin Kleur Bus Pin Bus

1 RTS 1 rood 1 1 1

2 DTR 2 geel 2 2 2

3 RXD 3 wit 3 3 3

4 TXD 4 bruin 4 4 4

5 Signal GND 5 zwart 5 5 5

6 CTS 6 violet 6 6 6

7 DSR 7 grijs 7 7 7

8 RXD 8 wit/groen 8 8 8

9 TXD 9 groen 9 9 9

Huis Buitenafscherming Huis Buitenafscher-
ming

Huis Huis Huis

Pin Signaal Beschrijving

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 vrij

5 vrij

6 REC- Receive Data

7 vrij

8 vrij
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Verklaring van de symbolen

 Standaard
As-optie
Software-optie 1
 Software-optie 2

Gebruikersfuncties

Korte omschrijving Basisuitvoering: 3 assen plus spil
nog 16 assen of nog 15 assen plus 2e Spil
Digitale stroom- en toerenregeling

Programma-invoer In HEIDENHAIN-klaartekstdialoog met smarT.NC en volgens DIN/ISO

Positiegegevens Nominale posities voor rechten en cirkels in rechthoekige coördinaten of 
poolcoördinaten

Maatgegevens absoluut of incrementeel
Weergave en invoer in mm of inch
Weergave van de handwielweg bij bewerking met handwiel-override

Gereedschapscorrecties Gereedschapsradius in het bewerkingsvlak en gereedschapslengte
Contour met gecorrigeerde radius tot max. 99 regels vooruitberekenen (M120)
Driedimensionale gereedschapsradiuscorrectie voor wijziging achteraf van de 

gereedschapsgegevens zonder dat het programma opnieuw hoeft te worden 
berekend

Gereedschapstabellen Meerdere gereedschapstabellen met elk maximaal 30000 gereedschappen

Snijgegevenstabellen Snijgegevenstabellen voor automatische berekening van spiltoerental en aanzet uit 
gereedschapsspecifieke gegevens (snijsnelheid, aanzet per tand)

Constante baansnelheid Gerelateerd aan de middelpuntsbaan van het gereedschap
Gerelateerd aan de snijkant van het gereedschap

Parallelbedrijf Programma met grafische ondersteuning maken terwijl er een ander programma wordt 
uitgevoerd 

3D-bewerking (software-
optie 2)

 3D-gereedschapscorrectie via vlaknormaal-vector
 Veranderen van de zwenkkoppositie met het elektronische handwiel tijdens de 

programma-afloop; positie van de gereedschapspunt blijft onveranderd (TCPM = Tool 
Center Point Management)

Gereedschap loodrecht op de contour houden
Gereedschapsradiuscorrectie loodrecht op de verplaatsings- en gereedschapsrichting
 Spline-interpolatie

Rondtafelbewerking 
(software-optie 1)

Contouren programmeren op de uitslag van een cilinder
Aanzet in mm/min
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Contourelementen Rechte
Afkanting
Cirkelbaan
Cirkelmiddelpunt
Cirkelradius
 Tangentieel aansluitende cirkelbaan
Hoeken afronden

Benaderen en verlaten van de 
contour

 Via rechte: tangentieel of loodrecht
 Via cirkel

Vrije contourprogrammering 
FK

 Vrije contourprogrammering FK in HEIDENHAIN-klaartekst met grafische 
ondersteuning voor werkstukken met niet op NC afgestemde maatvoering

Programmasprongen  Subprogramma's
Herhaling van een programmadeel
Willekeurig programma als subprogramma

Bewerkingscycli Boorcycli voor boren, diepboren, ruimen, uitdraaien, verzinken, schroefdraad tappen 
met en zonder voedingscompensatie

Cycli voor het frezen van binnen- en buitendraad
 Voor- en nabewerken van kamers en rondkamers
Cycli voor het affrezen van vlakke en scheve oppervlakken
Cycli voor het frezen van rechte en cirkelvormige sleuven
 Puntenpatroon op cirkel en lijnen
Contourkamer – ook parallel aan contour
Aaneengesloten contour
Daarnaast kunnen fabrikantencycli – speciale door de machinefabrikant gemaakte 

bewerkingscycli – worden geïntegreerd

Coördinatenomrekening  Verschuiven, roteren, spiegelen
Maatfactor (asspecifiek)
Zwenken van het bewerkingsvlak (software-optie 1)

Q-parameters 
Programmeren met variabelen

Wiskundige functies =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logische koppelingen (=, =/, <, >)
Berekening tussen haakjes
 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, absolute waarde van een getal, 

constante π, inverteren, posities achter of voor de komma weglaten
 Functies voor cirkelberekening
 Stringparameters

Programmeerondersteuning Calculator
Contextgevoelige helpfunctie bij foutmeldingen
Contextgevoelig helpsysteem TNCguide (FCL 3-functie)
Grafische ondersteuning bij het programmeren van cycli
Commentaarregels in het NC-programma

Gebruikersfuncties
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Teach-in Actuele posities worden direct in het NC-programma overgenomen

Grafische test
Soorten weergaven

Grafische simulatie van het verloop van de bewerking, ook wanneer er een ander 
programma wordt uitgevoerd

Bovenaanzicht / weergave in 3 vlakken / 3D-weergave
Detailvergroting

Grafische 
programmeerweergave

 In de werkstand "Programmeren/bewerken" worden de ingevoerde NC-regels ook 
getekend (2D-lijngrafiek) ook wanneer er een ander programma wordt uitgevoerd

Grafische weergave 
bewerking
Soorten weergaven

Grafische weergave van het uitgevoerde programma in bovenaanzicht / weergave in 
3 vlakken / 3D-weergave

Bewerkingstijd Berekenen van de bewerkingstijd in de werkstand "Programmatest"
Weergave van de actuele bewerkingstijd in de programma-afloop-werkstanden

Contour opnieuw benaderen Regelsprong naar een willekeurige regel in het programma en benaderen van de 
berekende nominale positie om de bewerking voort te zetten

 Programma onderbreken, contour verlaten en opnieuw benaderen

Nulpunttabellen Meerdere nulpunttabellen

Pallettabellen  Pallettabellen met een willekeurig aantal gegevens voor het selecteren van pallets, NC-
programma's en nulpunten kunnen werkstuk- of gereedschapsgeoriënteerd worden 
uitgevoerd

Tastcycli  Tastsysteem kalibreren
 Scheve ligging van het werkstuk handmatig en automatisch compenseren
Referentiepunt handmatig en automatisch vastleggen
Werkstukken automatisch opmeten
Cycli voor het automatisch opmeten van gereedschap
Cycli voor de automatische kinematicameting

Technische gegevens

Componenten Hostcomputer MC 74xx of MC 75xx, MC 6441, MC 65xx of MC 66xx
Regelaareenheid CC 6106, 6108 of 6110
Bedieningspaneel
 Plat TFT-kleurenbeeldscherm met softkeys 15,1 inch of 19 inch
 Industriële pc IPC 6341 met Windows 7 (optie)

Programmageheugen Minstens 21 GByte, afhankelijk van de hostcomputer maximaal 130 GByte

Invoerfijnheid en afleesstap Max. 0,1 µm bij lineaire assen
Max. 0,000 1° bij hoekassen

Invoerbereik Maximaal 99 999,999 mm (3.937 inch) resp. 99 999,999°

Gebruikersfuncties
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Interpolatie Rechte in 4 assen
Rechte in 5 assen (exportvergunning verplicht, software-optie 1)
Cirkel in 2 assen
Cirkel in 3 assen bij gezwenkt bewerkingsvlak (software-optie 1)
 Schroeflijn: 

overlapping van cirkelbaan en rechte
 Spline: 

afwerken van splines (polynoom 3e graad)

Regelverwerkingstijd
3D-rechte zonder radiuscorrectie

 0.5 ms

Asbesturing  Positieregelfijnheid: signaalperiode van het positiemeetsysteem/1024
Cyclustijd positieregelaar: 1,8 ms
Cyclustijd toerentalregelaar: 600 µs
Cyclustijd stroomregelaar: min. 100 µs

Verplaatsing Max. 100 m (3 937 inch)

Spiltoerental Max. 40 000 omw/min (bij 2 poolparen)

Foutcompensatie  Lineaire en niet-lineaire asfout, omkeerfout, omkeerpunten bij cirkelbewegingen, 
warmte-uitzetting

 Statische wrijving

Data-interfaces  Elk een V.24 / RS-232-C en V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
Uitgebreide data-interface met LSV-2-protocol voor het extern bedienen van de TNC 

via de data-interface met HEIDENHAIN-software TNCremo
 Ethernet-interface 100 Base T

ca. 2 tot 5 MBaud (afhankelijk van bestandstype en netbelasting)
USB 2.0-interface

Voor aansluiting van aanwijsapparaten (muis) en blokapparaten (geheugensticks, harde 
schijven, cd-rom-stations)

Omgevingstemperatuur Bedrijf: 0°C tot +45°C
Opslag: -30°C tot +70°C

Technische gegevens
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Elektronische handwielen  een draagbaar draadloos handwiel HR 550 FS met display of
 een draagbaar handwiel HR 520 met display of
 een draagbaar handwiel HR 420 met display of
 een draagbaar handwiel HR 410 of
 een inbouwhandwiel HR 130 of
max. drie inbouwhandwielen HR 150 via handwieladapter HRA 110

Tastsystemen  TS 220: schakelend tastsysteem met kabelaansluiting of
 TS 440: schakelend tastsysteem met infrarood-overdracht
 TS 444: batterijloos, schakelend tastsysteem met infrarood-overdracht
 TS 640: schakelend tastsysteem met infrarood-overdracht
 TS 740: uiterst nauwkeurig, schakelend tastsysteem met infrarood-overdracht
 TT 140: schakelend tastsysteem voor opmeten van gereedschap
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Rondtafelbewerking Contouren programmeren op de uitslag van een cilinder
Aanzet in mm/min

Coördinatenomrekeningen Zwenken van het bewerkingsvlak

Interpolatie Cirkel in 3 assen bij gezwenkt bewerkingsvlak

Software-optie 2

3D-bewerking  3D-gereedschapscorrectie via vlaknormaalvector
 Veranderen van de zwenkkoppositie met het elektronische handwiel tijdens de 

programma-afloop; positie van de gereedschapspunt blijft onveranderd (TCPM = Tool 
Center Point Management)

Gereedschap loodrecht op de contour houden
Gereedschapsradiuscorrectie loodrecht op de verplaatsings- en gereedschapsrichting
 Spline-interpolatie

Interpolatie Rechte in 5 assen (exportvergunning verplicht)

Software-optie DXF-converter

Uit DXF-gegevens 
contourprogramma's en 
bewerkingsposities 
extraheren uit 
klaartekstdialoogprogramma'
s contourgedeeltes 
extraheren.

Ondersteund DXF-formaat: AC1009 (AutoCAD R12)
 Voor klaartekstdialoog en smarT.NC
Gemakkelijk vastleggen van het referentiepunt
Grafisch selecteren van contourgedeeltes uit klaartekstdialoogprogramma's

Software-optie dynamische botsingsbewaking (DCM)

Botsingsbewaking in alle 
werkstanden van de machine

De machinefabrikant definieert de te bewaken objecten
 Spanmiddelbewaking als extra mogelijk
Drie waarschuwingsniveaus bij handbediening
 Programma-onderbreking in automatisch bedrijf
Bewaking ook van 5-assige bewegingen
 Programmatest op mogelijke botsingen vóór de bewerking

Software-optie Globale programma-instellingen

Functie voor overlapping van 
coördinaattransformaties in 
de werkstanden Afwerken

Assen omwisselen
Overlappende nulpuntverschuiving
Overlappend spiegelen
Blokkeren van assen
Handwiel-override
Overlappende basisrotatie en rotatie
Aanzetfactor
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Functie adaptieve 
aanzetregeling voor 
optimalisering van snij-
omstandigheden bij 
serieproductie

Registratie van het werkelijke spilvermogen door een leersnede
Definitie van grenzen waarbinnen de automatische aanzetregeling wordt uitgevoerd
 Volautomatische aanzetregeling bij het afwerken

Software-optie KinematicsOpt

Tastcycli voor het 
automatisch controleren en 
optimaliseren van de 
machinekinematica

Actieve kinematica beveiligen/terugzetten
Actieve kinematica controleren
Actieve kinematica optimaliseren

Software-optie 3D-ToolComp

Van de ingrijpingshoek 
afhankelijke 3D-
gereedschapsradiuscorrectie

Deltaradius van het gereedschap afhankelijk van de ingrijpingshoek op het werkstuk 
compenseren

 LN-regels zijn een voorwaarde
Correctiewaarden kunnen via een aparte tabel worden gedefinieerd

Software-optie uitgebreid gereedschapsbeheer

Door de machinefabrikant via 
Python-scripts aanpasbaar 
gereedschapsbeheer.

Gecombineerde weergave van willekeurige gegevens uit gereedschaps- en 
plaatstabel

Gereedschapsgegevens bewerken op basis van invoerschermen
 Lijst met GS-gebruik en GS-volgorde: plaatsingslijst

Software-optie interpolatiedraaien

Interpolatiedraaien Rotatiesymmetrische astappen door interpolatie van de spil met de assen van het 
bewerkingsvlak nabewerken

Software-optie CAD-Viewer

3D-modellen openen op de 
besturing.

 IGES-bestanden openen
 STEP-bestanden openen

Software-optie Remote Desktop Manager

Op afstand bedienen van 
externe computers (bijv. 
Windows-pc) via de 
gebruikersinterface van de 
TNC

Windows op een aparte computereenheid
Geïntegreerd in de interface van de TNC

Software-optie Cross Talk Compensation CTC

Compensatie van 
askoppelingen

Registratie van dynamische positieafwijking door asversnellingen
Compensatie van TCP 
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Aanpassing van 
regelparameters

Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de positie van de assen in het 
werkbereik

Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de snelheid of versnelling van een as

Software-optie Load Adaptive Control LAC

Dynamische aanpassing van 
regelparameters

Automatisch bepalen van werkstukmaten en wrijvingskrachten
 Tijdens de bewerking de parameters van de adaptieve voorsturing continu aan het 

actuele gewicht van het werkstuk aanpassen 

Software-optie Active Chatter Control ACC

Functie voor chatter-
onderdrukking

Regelaarfunctie die bij high-performance frezen de chatter-neiging aanzienlijk kan 
beperken

Beveiliging van de mechanische machinedelen
 Verbetering van het werkstukoppervlak
Beperking van de bewerkingstijd

Upgrade-functies FCL 2

Vrijgave van belangrijke 
verdere ontwikkelingen

 Virtuele gereedschapsas
 Tastcyclus 441, snel tasten
CAD offline-puntenfilter
 3D-lijngrafiek
Contourkamer: aan iedere deelcontour een afzonderlijke diepte toewijzen
 smarT.NC: coördinatentransformaties
 smarT.NC: PLANE-functie
 smarT.NC: grafisch ondersteunde regelsprong
Uitgebreide USB-functionaliteit
 Integratie in het netwerk via DHCP en DNS
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Vrijgave van belangrijke 
verdere ontwikkelingen

 Tastcyclus voor 3D-tasten
 Tastcycli 408 en 409 (UNIT 408 en 409 in smarT.NC) voor het vastleggen van een 

referentiepunt in het midden van een sleuf of in het midden van een dam
 PLANE-functie: ashoekinvoer
Gebruikersdocumentatie als contextspecifiek helpsysteem direct op de TNC
Aanzetreductie bij contourkamerbewerking als gereedschap vol ingrijpt
 smarT.NC: contourkamer op patroon
 smarT.NC: parallelle programmering mogelijk
 smarT.NC: preview van contourprogramma's in Bestandsbeheer
 smarT.NC: positioneerstrategie bei puntbewerkingen

Upgrade-functies FCL 4

Vrijgave van belangrijke 
verdere ontwikkelingen

Grafische weergave van de beveiligde ruimte bij actieve botsingsbewaking DCM
Handwiel-override in gestopte toestand bij actieve botsingsbewaking DCM
 3D-basisrotatie (opspancorrectie, moet door de machinefabrikant worden aangepast)
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Posities, coördinaten, cirkelradiussen, 
afkantingslengten

-99 999,9999 t/m +99 999,9999 
(5,4: posities voor de komma, posities achter de komma) [mm]

Cirkelradiussen -99 999.9999 t/m +99 999.9999 bij directe invoer, via programmering van 
Q-parameters tot een radius van max. 210 m mogelijk 
(5,4: posities voor de komma, posities achter de komma) [mm]

Gereedschapsnummers 0 t/m 32 767,9 (5,1)

Gereedschapsnaam 32 tekens, bij TOOL CALL tussen "" geplaatst. Toegestane speciale 
tekens: #, $, %, &, -

Deltawaarden voor gereedschapscorrecties -999,9999 t/m +999,9999 (3,4) [mm]

Spiltoerentallen 0 t/m 99 999,999 (5,3) [omw/min]

Aanzetten 0 t/m 99 999,999 (5,3) [mm/min] of [mm/tand] of [mm/omw]

Stilstandtijd in cyclus 9 0 t/m 3 600,000 (4,3) [s]

Spoed in diverse cycli -99,9999 t/m +99,9999 (2,4) [mm]

Hoek voor spiloriëntatie 0 t/m 360,0000 (3,4) [°]

Hoek voor poolcoördinaten, rotatie, vlak 
zwenken

-360,0000 t/m 360,0000 (3,4) [°]

Poolcoördinatenhoek voor 
schroeflijninterpolatie (CP)

-99 999,9999 t/m +99 999,9999 (5,4) [°]

Nulpuntnummers in cyclus 7 0 t/m 2 999 (4,0)

Maatfactor in cycli 11 en 26 0,000001 t/m 99,999999 (2,6)

Additionele M-functies 0 tot 999 (3,0)

Q-parameternummers 0 tot 1999 (4,0)

Q-parameterwaarden -999 999 999 t/m +999 999 999 (9 posities, zwevende komma)

Labels (LBL) voor programmasprongen 0 tot 999 (3,0)

Labels (LBL) voor programmasprongen Willekeurige tekststring tussen dubbele aanhalingstekens ("")

Aantal herhalingen van programmadelen 
REP

1 t/m 65 534 (5,0)

Foutnummer bij Q-parameterfunctie FN14 0 t/m 1 099 (4,0)

Splineparameters K -9,9999999 t/m +9,9999999 (1,7)

Exponent voor splineparameters -255 t/m 255 (3,0)

Normaalvectoren N en T bij 3D-correctie -9,9999999 t/m +9,9999999 (1,7)
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Als de besturing is uitgeschakeld, voorziet een bufferbatterij de TNC 
van stroom, om data in het RAM-geheugen niet kwijt te raken.

Wanneer de TNC de melding Bufferbatterij vervangen toont, moet 
de batterij vervangen worden:

Type batterij:1 lithiumbatterij, type CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 De bufferbatterij bevindt zich aan de achterkant van de MC 422 D
2 Batterij vervangen; de nieuwe batterij kan uitsluitend in de juiste 

positie in het batterijvak worden geplaatst

Let op: levensgevaar!

Voor het vervangen van de bufferbatterij moeten machine 
en TNC uitgeschakeld zijn!

De bufferbatterij mag alleen vervangen worden door 
vakkundig personeel!
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Overzichtstabellen

Bewerkingscycli

Cyclusnu
mmer

 Cyclusaanduiding
DEF-
actief

CALL-
actief

7 Nulpuntverschuiving 

8 Spiegelen 

9 Stilstandtijd 

10 Rotatie 

11 Maatfactor 

12 Programma-oproep 

13 Spiloriëntatie 

14 Contourdefinitie 

19 Bewerkingsvlak zwenken 

20 Contourgegevens SL II 

21 Voorboren SL II 

22 Ruimen SL II 

23 Nabewerken diepte SL II 

24 Nabewerken zijkant SL II 

25 Aaneengesloten contour 

26 Maatfactor asspecifiek 

27 Cilindermantel 

28 Sleuffrezen van cilindermantels 

29 Cilindermantel dam 

30 3D-gegevens afwerken 

32 Tolerantie 

39 Cilindermantel buitencontour 

200 Boren 

201 Ruimen 

202 Uitdraaien 

203 Universeelboren 
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204 In vrijloop verplaatsen 

205 Universeel-diepboren 

206 Schroefdraad tappen met voedingscompensatie, nieuw 

207 Schroefdraad tappen zonder voedingscompensatie, nieuw 

208 Boorfrezen 

209 Tappen met spaanbreken 

220 Puntenpatroon op cirkel 

221 Puntenpatroon op lijnen 

230 Affrezen 

231 Lineair afvlakken 

232 Vlakfrezen 

240 Centreren 

241 Eenlippig boren 

247 Referentiepunt vastleggen 

251 Rechthoekige kamer, complete bewerking 

252 Rondkamer, complete bewerking 

253 Sleuffrezen 

254 Ronde sleuf 

256 Rechthoekige tap, complete bewerking 

257 Ronde tap, complete bewerking 

262 Schroefdraad frezen 

263 Schroefdraad frezen met verzinken 

264 Schroefdraad frezen met verzinken en voorboren 

265 Helix-schroefdraad frezen met verzinken 

267 Buitenschroefdraad frezen 

270 Gegevens aaneengesloten contour 

275 Trochoïd. contoursleuf 

Cyclusnu
mmer

 Cyclusaanduiding
DEF-
actief

CALL-
actief
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Additionele functies

M  Werking Actief aan regel- begin einde Bladzijde

M0 Programma STOP/evt. spil STOP/evt. koelmiddel UIT  Bladzijde 385

M1 Optionele programma-STOP/spil STOP/koelmiddel UIT (machine-afhankelijk)  Bladzijde 672

M2 Programma STOP/spil STOP/koelmiddel UIT/evt. statusweergave wissen
(afhankelijk van machineparameter)/terugspringen naar regel 1

 Bladzijde 385

M3
M4
M5

Spil AAN met de klok mee
Spil AAN tegen de klok in
Spil STOP






Bladzijde 385

M6 Gereedschapswissel/programma STOP (afhankelijk van machineparameter)/spil STOP  Bladzijde 385

M8
M9

Koelmiddel AAN
Koelmiddel UIT




Bladzijde 385

M13
M14

Spil AAN met de klok mee/koelmiddel AAN
Spil AAN tegen de klok in/koelmiddel AAN




Bladzijde 385

M30 Dezelfde functie als M2  Bladzijde 385

M89 Vrije additionele functie of
Cyclusoproep, modaal werkzaam (afhankelijk van machineparameter)




Handboek 
Cycli

M90 Alleen in gesleept bedrijf: constante baansnelheid op de hoeken  Bladzijde 389

M91 In de positioneerregel: coördinaten zijn gerelateerd aan het machinenulpunt  Bladzijde 386

M92 In de positioneerregel: coördinaten zijn gerelateerd aan een door de machinefabrikant 
gedefinieerde positie, bijv. aan de gereedschapswisselpositie

 Bladzijde 386

M94 Weergave van de rotatie-as reduceren tot een waarde onder 360°  Bladzijde 531

M97 Contourtrapjes bewerken  Bladzijde 391

M98 Open contouren volledig bewerken  Bladzijde 393

M99 Regelgewijze cyclusoproep  Handboek 
Cycli

M101

M102

Automatische gereedschapswissel met zustergereedschap, als standtijd is afgelopen 
M101 terugzetten





Bladzijde 203

M103 Aanzet bij het insteken reduceren tot factor F (procentuele waarde)  Bladzijde 394

M104 Laatst vastgelegde referentiepunt weer activeren  Bladzijde 388

M105
M106

Bewerking met tweede kv-factor uitvoeren
Bewerking met eerste kv-factor uitvoeren




Bladzijde 716

M107
M108

Foutmelding bij zustergereedschappen met overmaat onderdrukken
M107 terugzetten




Bladzijde 203
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M109

M110

M111

Constante baansnelheid op de snijkant van het gereedschap
(aanzetvergroting en -verkleining)
Constante baansnelheid op de snijkant van het gereedschap 
(alleen aanzetverkleining)
M109/M110 terugzetten







Bladzijde 396

M114
M115

Autom. correctie van de machinegeometrie bij het werken met zwenkassen
M114 terugzetten




Bladzijde 532

M116
M117

Aanzet bij rotatie-assen in mm/min
M116 terugzetten




Bladzijde 529

M118 Handwielpositionering tijdens de programma-afloop laten doorwerken  Bladzijde 399

M120 Contour met gecorrigeerde radius vooruitberekenen (LOOK AHEAD)  Bladzijde 397

M124 Geen rekening houden met punten bij het afwerken van niet-gecorrigeerde rechte-
regels

 Bladzijde 390

M126
M127

Rotatie-assen in optimale baan verplaatsen
M126 terugzetten




Bladzijde 530

M128

M129

Positie van de gereedschapspunt bij het positioneren van zwenkassen handhaven 
(TCPM)
M128 terugzetten





Bladzijde 534

M130 In de positioneerregel: punten zijn gerelateerd aan het niet-gezwenkte 
coördinatensysteem

 Bladzijde 388

M134

M135

Nauwkeurige stop bij niet-tangentiële contourovergangen bij positioneringen met 
rotatie-assen
M134 terugzetten





Bladzijde 537

M136
M137

Aanzet F in millimeters per spilomwenteling
M136 terugzetten




Bladzijde 395

M138 Keuze van zwenkassen  Bladzijde 537

M140 Terugtrekken van de contour in gereedschapsasrichting  Bladzijde 400

M141 Bewaking tastsysteem onderdrukken  Bladzijde 401

M142 Modale programma-informatie wissen  Bladzijde 402

M143 Basisrotatie wissen  Bladzijde 402

M144

M145

Rekening houden met de machinekinematica in ACTUELE/NOMINALE posities aan 
het regeleinde
M144 terugzetten





Bladzijde 538

M  Werking Actief aan regel- begin einde Bladzijde
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M148
M149

Gereedschap bij NC-stop automatisch van de contour vrijzetten
M148 terugzetten




Bladzijde 403

M150 Eindschakelaarbericht onderdrukken (per regel werkzame functie)  Bladzijde 404

M200
M201
M202
M203
M204

Lasersnijden: geprogrammeerde spanning direct uitgeven
Lasersnijden: spanning als functie van de baan uitgeven
Lasersnijden: spanning als functie van de snelheid uitgeven
Lasersnijden: spanning als functie van de tijd uitgeven (flank)
Lasersnijden: spanning als functie van de tijd uitgeven (puls)







Bladzijde 405

M  Werking Actief aan regel- begin einde Bladzijde
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deltawaarden ... 541
deltawaarden via DR2TABLE ... 546
Face Milling ... 542
gereedschapsoriëntatie ... 542
gereedschapsvormen ... 541
gestandaardiseerde vector ... 540
Peripheral Milling ... 544

3D-tastsysteem
kalibreren

3D-tastsystemen
kalibreren

schakelend ... 611
verschillende kalibratiegegevens 

beheren ... 613
3D-weergave ... 646

A
Aanzet

bij rotatie-assen, M116 ... 529
invoermogelijkheden ... 112
wijzigen ... 591

Aanzet in millimeter/spilomwenteling 
M136 ... 395

Aanzetfactor voor insteekbewegingen 
M103 ... 394

Aanzetregeling, automatische ... 447
ACC ... 459
Actuele positie overnemen ... 113
Adaptieve aanzetregeling ... 447
Additionele assen ... 103
Additionele functies

invoeren ... 384
voor controle van programma-

afloop ... 385
voor coördinaatgegevens ... 386
voor de baaninstelling ... 389
voor lasersnijmachines ... 405
voor rotatie-assen ... 529
voor spil en koelmiddel ... 385

AFC ... 447
Afhankelijke bestanden ... 692
Afkanting ... 240
Animatie PLANE-functie ... 501
Archiefbestanden ... 145, 146
ASCII-bestanden ... 473

A
Asposities controleren ... 594
Assen omwisselen ... 437
Automatische berekening van 

snijgegevens ... 191, 478
Automatische 

gereedschapsmeting ... 189
Automatische programmastart ... 670

B
Baanbewegingen

poolcoördinaten
cirkelbaan met tangentiële 

aansluiting ... 254
cirkelbaan om pool CC ... 253
overzicht ... 251
rechte ... 252

rechthoekige coördinaten
cirkelbaan met tangentiële 

aansluiting ... 246
cirkelbaan met vastgelegde 

radius ... 244
cirkelbaan om cirkelmiddelpunt 

CC ... 243
overzicht ... 238
rechte ... 239

Baanfuncties
basisbegrippen ... 224

cirkels en cirkelbogen ... 227
voorpositioneren ... 228

Basisprincipes ... 102
Basisrotatie

in de werkstand Handbediening 
vastleggen ... 616, 618, 619

Baudrate instellen ... 679
Bedieningspaneel ... 81
Bedrijfstijden ... 704
Beeldscherm ... 79
Beeldschermindeling ... 80
Berekening tussen haakjes ... 355
Berekening van snijgegevens ... 478
Bestand

maken ... 133

B
Bestand GS-gebruik ... 205
Bestandsbeheer ... 125

Afhankelijke bestanden ... 692
bestand

maken ... 133
bestand beveiligen ... 142
bestand hernoemen ... 141
bestand kopiëren ... 134
bestand selecteren ... 130
bestand wissen ... 138
bestanden markeren ... 139
bestanden overschrijven ... 135
bestandsnaam ... 122
bestandstype ... 121

externe bestandstypen ... 123
configureren via MOD ... 691
directory's ... 125

kopiëren ... 137
maken ... 133

externe data-overdracht ... 152
functie-overzicht ... 126
oproepen ... 128
sneltoetsen ... 144
tabellen kopiëren ... 136

Bestandsstatus ... 128
Bewaking

botsing ... 412
Bewaking van het werkbereik ... 655, 

694
Bewaking van tastsysteem ... 401
Bewerking onderbreken ... 661
Bewerkingstijd bepalen ... 651
Bewerkingsvlak zwenken

handmatig ... 629
BMP-bestand openen ... 151
Botsingsbewaking ... 412
Bovenaanzicht ... 644
Bufferbatterij vervangen ... 746
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CAD-gegevens bekijken ... 298
CAD-gegevens filteren ... 463
Calculator ... 161
CAM-programmering ... 539
Chatter-onderdrukking ... 459
Cilinder ... 378
Cirkelbaan ... 243, 244, 246, 253, 254
Cirkelberekeningen ... 329
Cirkelmiddelpunt ... 242
Commentaar invoegen ... 158
Constante baansnelheid M90 ... 389
Contextgevoelige helpfunctie ... 172
Contour benaderen ... 230

met poolcoördinaten ... 232
Contour opnieuw benaderen ... 669
Contour selecteren uit DXF ... 286
Contour verlaten ... 230

met poolcoördinaten ... 232
Contourgedeeltes grafisch 

selecteren ... 296
Converteren

FK-programma's ... 263
programma "Achteruit bewerken" 

maken ... 460
Converteren van FK-

programma's ... 263
Coördinatentransformatie ... 466

D
Data-interface

instellen ... 679
pinbezettingen ... 733
toewijzen ... 680

Data-overdrachtsoftware ... 681
Data-overdrachtssnelheid ... 679
DCM ... 412
Dialoog ... 111
Directory ... 125, 133

kopiëren ... 137
maken ... 133
wissen ... 138

DR2TABLE ... 546
Draadloos handwiel ... 583

configureren ... 711
Handwielhouder toewijzen ... 711
Kanaal instellen ... 712
Statistische gegevens ... 713
Zendvermogen instellen ... 713

D
DXF-gegevens verwerken ... 280

basisinstellingen ... 282
bewerkingsposities 

selecteren ... 289
boorposities selecteren

afzonderlijke selectie ... 290
diameter invoeren ... 292
mouse-over ... 291

contour kiezen ... 286
filter voor boorposities ... 294
layer instellen ... 283
referentiepunt vastleggen ... 284

Dynamische botsingsbewaking ... 412
gereedschapshouder ... 195
programmatest ... 417

E
Ellips ... 376
Ethernet-interface

Aansluitingsmogelijkheden ... 683
configureren ... 683
Inleiding ... 683
netstations aansluiten en 

losmaken ... 154
Excel-bestand openen ... 148
Externe data-overdracht

iTNC 530 ... 152
Externe toegang ... 708

F
FCL ... 676
FCL-functie ... 10
Filter voor boorposities bij DXF-

gegevensovername ... 294
FixtureWizard ... 419, 429
FK-programmering ... 259

basisbegrippen ... 259
cirkelbanen ... 266
converteren naar 

klaartekstdialoog ... 263
dialoog openen ... 264
grafische weergave ... 261
invoermogelijkheden

cirkelgegevens ... 268
eindpunten ... 266
gegevens met verwijzing ... 271
gesloten contouren ... 269
hulppunten ... 270
richting en lengte van 

contourelementen ... 267
rechten ... 265

F
FN14: ERROR: foutmeldingen 

weergeven ... 334
FN15: PRINT: teksten ongeformatteerd 

uitgeven ... 338
FN16: F-PRINT: teksten geformatteerd 

uitgeven ... 339
FN18: SYSREAD: systeemgegevens 

lezen ... 344
FN19: PLC: waarden aan de PLC 

doorgeven ... 352
FN20: WAIT FOR: NC en PLC 

synchroniseren ... 353
FN23: CIRKELGEGEVENS: cirkel vanuit 

3 punten berekenen ... 329
FN24: CIRKELGEGEVENS: cirkel vanuit 

4 punten berekenen ... 329
FN26

TABOPEN: vrij definieerbare tabel 
openen ... 487

FN27: TABWRITE: vrij definieerbare 
tabel beschrijven ... 488

FN28: TABREAD: vrij definieerbare 
tabel lezen ... 489

Formaatinformatie ... 745
Foutenlijst ... 168
Foutmeldingen ... 167, 168

hulp bij ... 167
FS, functional safety ... 592
FSELECT ... 261
Functional safety FS ... 592

G
Gebruikerparameters ... 716

algemene
voor 3D-tastsystemen ... 717
voor bewerking en programma-

afloop ... 731
voor externe data-

overdracht ... 717
voor TNC-weergaven, TNC-

editor ... 721
machinespecifieke ... 693

Gebruikmaken van de tastfuncties met 
mechanische tasters of 
meetklokken ... 628

Gegevensbeveiliging ... 124
Gegevensuitvoer naar server ... 343
Gegevensuitvoer op 

beeldscherm ... 343
Geïndexeerd gereedschap ... 193
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Geneigd frezen in het gezwenkte 
vlak ... 522

Genereren van L-regel ... 700
Gereedschapsbeheer ... 208
Gereedschapsbreukbewaking ... 458
Gereedschapscorrectie

driedimensionale ... 539
lengte ... 217
radius ... 218

Gereedschapsgebruiktest ... 205
Gereedschapsgegevens

deltawaarden ... 183
in de tabel invoeren ... 184
in het programma invoeren ... 183
indexeren ... 193
oproepen ... 200

Gereedschapslengte ... 182
Gereedschapsmeting ... 189
Gereedschapsnaam ... 182
Gereedschapsnaam zoeken ... 201
Gereedschapsnummer ... 182
Gereedschapsradius ... 182
Gereedschapstabel

bewerken, verlaten ... 192
bewerkingsfuncties ... 193, 210, 

212
invoermogelijkheden ... 184

Gereedschapstype selecteren ... 191
Gereedschapsverplaatsingen 

programmeren ... 111
Gereedschapswissel ... 202
GIF-bestand openen ... 151
Globale programma-instellingen ... 431
GOTO tijdens onderbreking ... 661
Grafische bestanden openen ... 151
Grafische 

programmeerweergave ... 261
Grafische simulatie ... 650

gereedschap weergeven ... 650
Grafische weergaven

aanzichten ... 644
bij het programmeren ... 162, 164

vergroting van een detail ... 163
detailvergroting ... 649

Grensvlak ... 442

H
Handwiel ... 580
Handwielpositioneringen laten 

doorwerken M118 ... 399
Harde schijf ... 121
Harde schijf controleren ... 705
Helix-interpolatie ... 255
Helpbestanden downloaden ... 177
Help-bestanden weergeven ... 703
Helpsysteem ... 172
Hoeken afronden ... 241
Hoekfuncties ... 327
Hoofdassen ... 103
Hostcomputermodus ... 710
HTML-bestanden weergeven ... 148
Hulp bij foutmeldingen ... 167

I
IGES-bestanden ... 298
IJlgang ... 180
INI-bestand openen ... 150
Inschakelen ... 574
Internetbestanden weergeven ... 148
Invoerschermweergave ... 486
iTNC 530 ... 78

J
JPG-bestand openen ... 151

K
Kinematica van GS-houder ... 195
Klaartekstdialoog ... 111
Kogel ... 380
Kopiëren van programmadelen ... 118

L
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functies ... 405
Leersnede ... 451
Lijst met foutmeldingen ... 168
Lokale Q-parameters definiëren ... 323
Look ahead ... 397

M
M91, M92 ... 386
Maateenheid selecteren ... 109
Machine-assen verplaatsen ... 578

met externe richtingstoetsen ... 578
met het handwiel ... 580
stapsgewijs ... 579

Machineparameters

voor bewerking en programma-
afloop ... 731

voor 3D-tastsystemen ... 717
voor externe data-overdracht ... 717
voor TNC-weergaven en de TNC-

editor ... 721
Meerassige bewerking ... 524
M-functies

Zie Additionele functies
MOD-functie

Overzicht ... 675
selecteren ... 674
verlaten ... 674

N
NC en PLC synchroniseren ... 353
NC-foutmeldingen ... 167, 168
Nestingen ... 308
Netwerkaansluiting ... 154
Netwerkinstellingen ... 683
Nulpunttabel

overnemen van 
tastresultaten ... 608

Nulpuntverschuiving ... 466
coördinateninvoer ... 466
terugzetten ... 468
via nulpunttabel ... 467

O
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letters ... 474
Onbewerkt werkstuk definiëren ... 109
Ontwikkelingsversie ... 10
Open contourhoeken M98 ... 393
Opslagmedium controleren ... 705
Opspanning deactiveren ... 427
Opspanning laden ... 426, 427
Opspanning opslaan ... 426
Opspanningen beheren ... 425
Optienummer ... 676
Overlappende transformaties ... 431



756  

In
d

e
x P

Pad ... 125
Pallet-preset ... 557
Palletreferentiepunt ... 557
Pallettabel

afwerken ... 559, 571
kiezen en verlaten ... 556, 565
overnemen van coördinaten ... 555, 

561
toepassing ... 554, 560

Parameterprogrammering:zie Q-
parameterprogrammering

PDF-viewer ... 147
Pinbezetting data-interfaces ... 733
Plaatstabel ... 197
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animatie ... 501
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zwenken ... 516
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definitie ruimtelijke hoek ... 503
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terugzetten ... 502
vectordefinitie ... 509
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programmeren ... 251
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overnemen van 

tastresultaten ... 609
voor pallets ... 557

P
Productfamilies ... 324
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structureren ... 160

Programma "Achteruit bewerken" 
maken ... 460
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onderbreken ... 661
overzicht ... 659
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regelsprong ... 665
uitvoeren ... 660
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361, 362, 363, 367, 369
wiskundige basisfuncties ... 325
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controleren ... 332
geformatteerd uitgeven ... 339
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remanente parameters QL ... 320
vooraf ingestelde ... 370
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doorgeven ... 352
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invoer ... 220
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via twee ronde tappen ... 618, 624

Schroeflijn ... 255
Service-pack installeren ... 678
Sleutelgetallen ... 677
Snijgegevenstabel ... 478
Snijmateriaal gereedschap ... 191, 480
Softwarenummer ... 676
Software-opties ... 741
Software-update uitvoeren ... 678
Spanmiddel plaatsen ... 421
Spanmiddel verwijderen ... 422
Spanmiddel wijzigen ... 422
Spanmiddelbewaking ... 418
Spanmiddelpositie controleren ... 423
Spanmiddelsjablonen ... 419, 428
SPEC FCT ... 408
Speciale functies ... 408
Spilbelasting bewaken ... 458
Spiltoerental invoeren ... 200
Spiltoerental wijzigen ... 591
Spline-interpolatie ... 550

invoerbereik ... 552
regelformaat ... 550

Statusweergave ... 85
additionele ... 87
algemene ... 85

STEP-bestanden ... 298
Stringparameters ... 359
Structureren van programma's ... 160
Subprogramma ... 303
Systeemtijd instellen ... 706
Systeemtijd lezen ... 364

T
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Tastcycli.

werkstand Handbediening ... 606
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vastleggen ... 608
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schrijven ... 609
TCPM ... 524

terugzetten ... 528
Teach-in ... 113, 239
Technische gegevens ... 736
Tekstbestand

bewerkingsfuncties ... 474
openen en verlaten ... 473
tekstdelen zoeken ... 477
wisfuncties ... 475

Tekstbestanden openen ... 150
Tekstvariabelen ... 359
Teleservice ... 707
Terugtrekken van de contour ... 400
Tijdzone instellen ... 706
TNCguide ... 172
TNCremo ... 681
TNCremoNT ... 681
TNC-software updaten ... 678
Toebehoren ... 98
TRANS DATUM ... 466
Trigonometrie ... 327
T-vector ... 540
TXT-bestand openen ... 150

U
Uitschakelen ... 577
USB-apparaten 

aansluiten/verwijderen ... 155

V
Variabele programma-oproep met 

QS ... 469
Verplaatsingsbereik beperken ... 442
Versienummers ... 677
Vervangen van teksten ... 120
Virtuele as VT ... 441
Virusbeveiliging ... 97
Vlaknormaalvector ... 509, 523, 539, 

540
Voeding ... 590
Volledige cirkel ... 243

W
Weergave in 3 vlakken ... 645
Werkstanden ... 82
Werkstukken meten ... 625
Werkstukmateriaal vastleggen ... 479
Werkstukposities

absolute ... 105
incrementele ... 105

WMAT.TAB ... 479

Z
Zip-archieven ... 149
Zipbestanden ... 145, 146
Zoekfunctie ... 119
Zwenkassen ... 532, 534
Zwenken van het 

bewerkingsvlak ... 499, 629




