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TNC-Typ, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die im TNC-Programmier-
platz ab der folgenden NC-Software-Nummern verfiigbar sind.

TNC-Typ NC-Software-Nr.

Programmierplatz iTNC 530 340 494-03

Die Programmierplatz-Software ist zu den nachfolgend aufgefiihrten
TNCs voll kompatibel.

TNC-Typ NC-Software-Nr.
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 (Export-Version) 340 491-03
iTNC 530 mit Windows 2000 340 492-03
iTNC 530 mit Windows 2000 340 493-03

(Export-Version)

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

=y

Benutzer-Dokumentation:

Alle TNC-Funktionen sind in den Benutzer-Handbiichern
der iTNC 530 beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie diese Benutzer-Handbiicher
benétigen. Halten Sie die NC-Software-Nummer bereit,
die Sie im MOD-Bildschirm der iTNC ablesen kdnnen.

Zusétzlich ist die Benutzer-Dokumentation in Form eines
Hilfesystemes auch uber die Taste HELP an Ihrem Pro-
grammierplatz aufrufbar.

Wenn Sie ein Vollversion des Programmierplatzes erwor-
ben haben, finden Sie dartiber hinaus die komplette
Benutzer-Dokumentation als PDF-Dateien auf der zum Lie-
ferumfang gehérenden DVD TNCguide.
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Wichtiges zur Programmier-
platz-Software



1.1 Einfihrung

1.1 Einfuhrung
Allgemeines

% In diesem Handbuch sind die Besonderheiten des Pro-
grammierplatzes iTNC 530 beschreiben. Alle verfiigbaren
NC-Funktionen sind im Benutzer-Handbuch und im Tast-
system-Zyklen-Handbuch beschrieben. smarT.NC-Funk-
tionen sind im Lotsen smarT.NC beschrieben.

Die TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN waren immer schon anwen-
derfreundlich: einfache Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext-
Dialog, praxisgerechte Zyklen, eindeutige Funktionstasten, und
anschauliche Grafikfunktionen machen sie zu den beliebten werkstatt-
programmierbaren Steuerungen.

Jetzt steht Ihnen auch eine Programmierplatz-Software zur Verfu-
gung, die unter Windows laufféahig ist. Die Bedienung erfolgt Giber die
im Lieferumfang enthaltene HEIDENHAIN-Tastatur, die einfach Gber
eine USB-Schnittstelle an Ihren PC anzuschlieRen ist. Zu Testzwecken
kdénnen Sie den Programmierplatz iTNC 530 auch Uber die Standard-
PC-Tastatur bedienen (siehe ,,Besonderheiten der Demo-Version” auf
Seite 32).

Alternativ kdnnen Sie den Programmierplatz auch Uber die virtuelle
Tastatur bedienen (siehe ,,Virtuelles Keyboard einblenden” auf Seite
28).

Optionen/Entwicklungsstand (FCL)

Einige leistungsfahige Funktionen, sind nicht standadrmagig auf jeder
TNC-Steuerung verfiigbar, sondern sind per Schliisselzahl freizuschal-
ten.

Auf dem Programmierplatz iTNC 530 sind grundsaétzlich alle Funktio-
nen ohne Mehrkosten frei verfugbar. Die kostenlos verfigbare
DEMO-Version erlaubt jedoch nur das Speichern von Programmen bis
zu einer bestimmten Programm-Lange (siehe ,,Besonderheiten der
Demo-Version” auf Seite 32).

grammierplatz iTNC 530 darauf, dass Sie nur die Funktio-
nen nutzen, die Sie auch auf lhrer Maschine verfiigbar
haben. Ansonsten kénnte das Programm nach dem Einle-
sen in die Maschinensteuerung ERROR-Satze enthalten
oder beim Testen/Abarbeiten Fehlermeldungen ausge-
ben.

ql_% Achten Sie bei der Programm-Erstellung auf dem Pro-
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Kompatibilitat

In den Programmier-Betriebsarten stehen Ihnen die gleichen Funktio-
nen zur Verfligung, wie an einer iTNC 530, die an der Maschine ange-
baut ist (mit NC-Software 340 490-03). Sie erstellen Programme

im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog, nach DIN/ISO oder mit smarT.NC

mit grafischer Unterstiitzung bei der Programm-Eingabe und beim
Programm-Test

mit allen weiteren bewahrten iTNC-Funktionen wie z.B. der freien
Konturprogrammierung FK

Sie arbeiten mit der original iTNC-Software — ohne Kompatibilitatspro-
bleme. Die am Programmierplatz erstellten Programme laufen auf
Ihrer Maschine, die mit der iTNC 530 und der NC-Software 340 490-
03 ausgerustet ist. Voraussetzung dafiir ist, dass die Programmier-
platz-Software an lhre Maschine angepasst wurde und Sie auf lhrer
Maschine ggf. verwendete Software-Optionen freigeschaltet haben.

@ Wenn Sie mit dem Programmierplatz auch fir &ltere Soft-
ware-Versionen der iTNC 530, bzw. fir altere TNC-Bahn-
steuerungen Programme erstellen, bitte den nachsten
Abschnitt Abwartskompatibilitat beachten!

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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Abwartskompatibilitat

Der Funktionsumfang des Programmierplatzes iTNC 530 stimmt exakt
Uberein mit dem Funktions-Umfang der TNC-Software 340 490-03.
Wenn Ihre TNC-Steuerung mit dieser Software ausgeristet ist, kon-
nen Sie alle auf dem Programmierplatz erstellten Programme direkt in
Ihre Steuerung einlesen. Falls Sie mit dem Programmierplatz Pro-
gramme fur &ltere TNC-Steuerungen erstellen wollen, beachten Sie
bitte folgende Punkte:

Keine bei der iTNC 530 verfiigbaren Funktionen verwenden, die in
den &lteren TNC-Steuerungen nicht verfiigbar sind. Eine Ubersicht,
welche Funktion in welchem Softwarestand verfligbar ist, finden
Sie auf den nachsten Seiten

Bei einigen Zyklen wurden zuséatzliche Parameter eingefihrt, die auf
alteren Steuerungen, bzw. Softwarestanden der iTNC 530 nicht zur
Verfiigung stehen (siehe ,,Unterschiede bei Bearbeitungs-Zyklen
bezogen auf TNC 4xx”, Seite 13, bzw siehe ,,Unterschiede bei Tast-
system-Zyklen bezogen auf TNC 4xx”, Seite 16). Diese zusétzlichen
Parameter sind intern als optionale Parameter gekennzeichnet. Sie
kénnen diese mit der Taste NO ENT, beginnend am letzten Parame-
ter des jeweiligen Zyklus, aus der Zyklusdefinition I6schen und
erhalten so ein entsprechend abwartskompatibles Programm.

% Bei Unklarheiten vergleichen Sie bitte das auf dem Pro-
grammierplatz iTNC 530 erstellte Programm mit dem Satz-
format lhrer Steuerung, das im jeweiligen Benutzer-Hand-
buch beschrieben ist.
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Unterschiede bei Bearbeitungs-Zyklen bezogen auf TNC 4xx (@))
Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole: G
- Parameter in dieser Software-Version nicht verfugbar E
v Parameter oder Zyklus in dieser Software-Version verfiigbar %
X ZyKlus in dieser Software-Version nicht verfugbar '-E
Zyklus cusatzliche TNC 426/ TNC 430, Softwarestand TNC 410 'i'J
280476 280474 280472 280470 280462 | 286 060 —
20, Kontur-Daten - v v v v v X
21, Vorbohren - v v v v v X
22, Ausraumen Q208 - - - - X
Q401 - - - - - X
23, Schlichten Tiefe - v v v v v X
24, Schlichten Seite - v v v v v X
25, Konturzug - v 4 v v 4 X
27, Zylindermantel - v v v v v X
28, Zylinder-Mantel - v v X X X X
30, 3D-Daten abarbeiten - v v v v v X
32, Toleranz HSC-MODE - - - X X X
TA - - -
200, Bohren Q211 v v - - - -
202, Ausdrehen Q336 v 4 - - - -
203, Universal-Bohren Q256 v v - - - -
204, Ruckwarts-Senken Q336 v v - X X X
205, Universal-Tiefbohren Q379 - - X X X -
Q253 - - -
206, Gew.-Bohren m. A. neu - v v X X X X
207, Gew.-Bohren o. A. neu - v v X X X X
208, Bohrfrasen Q342 v - X X X X
Q351 - - X X X X
209, Gew.-Bohren Spanbr. - v v X X X X
210, Nut pendelnd Q338 v v - - - -
Q206 - - - - - -

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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Zyklus cusatzliche TNC 426/ TNC 430, Softwarestand TNC 410
280476 280474 280472 280470 280462 | 286 060
211, Runde Nut Q338 v v v %4 v -
Q206 - - - - - -
220, Punktemuster Kreis Q301 %4 v - - - -
Q365 - - - - - -
221, Punktemuster Linien Q301 v v - - - -
247, Bezugsp. setzen - v X X X X X
251, Rechtecktasche kompl. - X X X X X X
252, Kreistasche kompl. - X X X X X X
253, Nut komplett - X X X X X X
254, Runde Nut komplett - X X X X X X
262, Gewindefrasen - v X X X X X
263, Senkgewindefrasen - v X X X X X
264, Bohrgewindefrasen - v X X X X X
265, Helix-Bohrgewindefr. - v X X X X X
267, Aussengewindefrasen - v X X X X X
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Unterschiede bei Bearbeitungs-Zyklen bezogen auf éltere Soft-

warestande der iTNC 530

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

- Parameter in dieser Software-Version nicht verfuigbar

v Parameter oder Zyklus in dieser Software-Version verfiigbar

X Zyklus in dieser Software-Version nicht verfigbar
Zusatzliche iTNC 530, Soft-

2L Parameter warestand

340 422 340 420

22, Ausrdumen Q208 v -

Q401 - -
205, Universal-Tiefbohren Q379 4 -

Q253 v -
208, Bohrfrasen Q351 - -
251, Rechtecktasche kompl. - v X
252, Kreistasche kompl. - v X
253, Nut komplett - v X
254, Runde Nut komplett - v X

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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Unterschiede bei Tastsystem-Zyklen bezogen auf TNC 4xx
Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

- Parameter in dieser Software-Version nicht verfugbar

v Parameter oder Zyklus in dieser Software-Version verfligbar
X Zyklus in dieser Software-Version nicht verfugbar
Zyklus cusatzliche TNC 426 / TNC 430, Softwarestand TNC 410
280476 280474 280472 280470 280462 | 286 060
1, Bezugsebene polar - v v v X X X
2, TS kalibrieren - v v v X X X
3, Messen MB - - X X X X
BEZUGS- - - - - -
SYSTEM
4, Messen 3D - X X X X X X
9, TS kalibrieren Lange - X X X X X X
400, Grunddrehung Q305 - - - X X X
401, ROT 2 Bohrungen Q305 - - - X X X
Q402 - - - X X X
Q337 - - - x X
402, ROT 2 Zapfen Q305 - - - X X X
Q402 - - - x x X
Q337 - - - X X
403, ROT uber Drehachse Q337 - - - X X X
Q305 - - - X X
Q303 - - - x x
Q380 - - - X x
404, Grunddr. setzen - v v X X X X
405, ROT uber C-Achse - v v X X X X
408, Bezpkt. Mitte Nut - X X X X X X
409, Bezpkt. Mitte Steg - X X X X X X
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Zyklus ausatzliche TNC 426 / TNC 430, Softwarestand ™eaw 2D
280476 280474 280472 280470 280462 | 286 060 E
410, Bezpkt. Rechteck innen Q303 - - - X X X %
Q381 - - - X X c
Q382 - - - X X I
Q383 - - - X X —
Q384 - - - X X —
Q333 - - - X X
411, Bezpkt. Rechteck aussen Q303 - - - X X X
Q381 - - - X X
Q382 - - - X X
Q383 - - - X X
Q384 - - - X X
Q333 - - - X X
412, Bezpkt. Kreis innen Q303 - - - X X X
Q381 - - - X X
Q382 - - - X X
Q383 - - - X X
Q384 - - - X X
Q333 - - - X X
413, Bezpkt. Kreis aussen Q303 - - - X X X
Q381 - - - X X
Q382 - - - X X
Q383 - - - X X
Q384 - - - X X
Q333 - - - X X
414, Bezpkt. Ecke innen Q303 - - - X X X
Q381 - - - X X
Q382 - - - X X
Q383 - - - X X
Q384 - - - X X
Q333 - - - X X
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Zyklus cusatzliche TNC 426 / TNC 430, Softwarestand TNC 410
280476 280474 280472 280470 280462 | 286 060

415, Bezpkt. Ecke aussen Q303 - - - X X X

Q381 - - - X X

Q382 - - - X X

Q383 - - - X X

Q384 - - - X X

Q333 - - - X X
416, Bezpkt. Mitte Lochkreis Q303 - - - X X X

Q381 - - - X X

Q382 - - - X X

Q383 - - - X X

Q384 - - - X X

Q333 - - - X X
417, Bezpkt. TS-Achse Q303 - - - X X X
418, Bezpkt. 4 Bohrungen Q303 - - - X X X

Q381 - - - X X

Q382 - - - X X

Q383 - - - X X

Q384 - - - X X

Q333 - - - X X
419, Bezpkt. einzelne Achse - X X X X X X
420, Winkel messen - v v v X X X
421, Bohrung messen - v v v X X X
422, Kreis aussen messen - v v v X X X
423, Rechteck innen messen - v v v X X X
424, Rechteck aussen messen - v v v X X X
425, Breite innen messen - v v v X X X
426, Steg aussen messen - v v v X X X
427, Koordinate messen - v v v X X X
430, Lochkreis messen - v v v X X X
431, Ebene messen - v v v X X X
440, Achsversch. messen - v X X X X X
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Zyklus ausatzliche TNC 426 / TNC 430, Softwarestand ™eaw 2D

280476 280474 280472 280470 280462 | 286 060 E
441, Schnelles Antasten - X X X X X X %
480, TT kalibrieren - v X X X X X E
481, WZ-Lénge messen - %4 X X X X X L
482, WZ-Radius messen - v X X X X X :
483, Lange + Radius messen - v X X X X X
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Unterschiede bei Tastsystem-Zyklen bezogen auf éltere Soft-

warestande der iTNC 530

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

- Parameter in dieser Software-Version nicht verftigbar

v Parameter oder Zyklus in dieser Software-Version verfligbar

X Zyklus in dieser Software-Version nicht verfligbar
Zusatzliche iTNC 530, Soft-

L Parameter warestand

340 422 340 420

4, Messen 3D - X X
9, TS kalibrieren La&nge - v X
400, Grunddrehung Q305 4 -
401, ROT 2 Bohrungen Q305 4 -
Q402 - -
Q337 - -
402, ROT 2 Zapfen Q305 v -
Q402 - -
Q337 - -
403, ROT Uber Drehachse Q337 v -
Q305 v -
Q380 Vv -
408, Bezpkt. Mitte Nut - X X
409, Bezpkt. Mitte Steg - X X
410, Bezpkt. Rechteck innen Q303 v -
Q381 v -
Q382 v -
Q383 v -
Q384 v -
Q333 v -
411, Bezpkt. Rechteck aussen Q303 v -
Q381 v -
Q382 v -
Q383 v -
Q384 v -
Q333 v -
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Zyklus

Zusatzliche
Parameter

iTNC 530, Soft-

warestand

340 422 340 420

412, Bezpkt

. Kreis innen

Q303
Q381
Q382
Q383
Q384
Q333

413, Bezpkt

. Kreis aussen

Q303
Q381
Q382
Q383
Q384
Q333

414, Bezpkt

. Ecke innen

Q303
Q381
Q382
Q383
Q384
Q333

415, Bezpkt

. Ecke aussen

Q303
Q381
Q382
Q383
Q384
Q333

416, Bezpkt

. Mitte Lochkreis

Q303
Q381
Q382
Q383
Q384
Q333

417, Bezpkt

. TS-Achse

Q303

ST 1 3 3 3 S/ S S S 8 9] S 8N 8N N X XN SN N X 8N N %N|N X N N N\ N
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Zyklus ZPusatinche iTNC 530, Soft-

arameter warestand
340422 340420
418, Bezpkt. 4 Bohrungen Q303 v -
Q381 Vv -
Q382 v -
Q383 % -
Q384 v -
Q333 v -
v

419, Bezpkt. einzelne Achse

441, Schnelles Antasten

x
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Unterschiede bei Zusatz-Funktionen M bezogen auf TNC 4xx
Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

1.1 EinfGhrung

X Funktion in dieser Software-Version nicht verftigbar
%4 Funktion in dieser Software-Version verfugbar
M-Funktion TNC 426 / TNC 430, Softwarestand TNC 410
280 476 280 474 280 472 280 470 280 462 286 060
Zwei Zusatz-Funktionen in einem NC-Satz v X X X X v
programmierbar
MO1 v X X X 4
M104 v v X X X
M128 v v v X X
M129 v %4 v X X
M130 v v v X X
M134 v v v X X
M135 v %4 v X X
M136 v v X X X
M137 v v X X X
M138 v %4 X X X
M140 v X X X X
M141 v X X X X
M142 v X X X X
M143 v X X X X
M144 %4 X X X X
M145 v X X X X

Unterschiede bei Zusatz-Funktionen M bezogen auf altere Soft-
warestande der iTNC 530

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

X Funktion in dieser Software-Version nicht verftigbar
v Funktion in dieser Software-Version verfugbar
. iTNC 530 Software-
M-Funktion stand
340 422 340 420
M150 X X
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Unterschiede bei der Q-Parameter-Programmierung bezogen auf
TNC 4xx

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

X Funktion in dieser Software-Version nicht verfugbar
v Funktion in dieser Software-Version verfiigbar
Funktion TNC 426 / TNC 430, Softwarestand TNC 410
280 476 280 474 280 472 280 470 280 462 286 060
Formeleingabe: SGN X X X X X v
Formeleingabe: % X X X X X X
FN16 v v v v v X
FN20 v v v X X X
FN23 v v v X X X
FN24 %4 %4 v X X X
FN25 v v v X X X
FN26 v v X X X X
FN27 v v X X X X
FN28 v v X X X X
Konturformel QC. .. X X X X X X
Stringformel QS. .. X X X X X X

Unterschiede bei der Q-Parameter-Programmierung bezogen auf
altere Softwarestéande der iTNC 530

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

x

Funktion in dieser Software-Version nicht verfugbar
%4 Funktion in dieser Software-Version verfuigbar

iTNC 530 Software-
stand

340 422 340 420

Stringformel QS. .. X X

Funktion

24 1 Wichtiges zur Programmierplatz-Software @



Unterschiede bei sonstigen Funktionen bezogen auf TNC 4xx
Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

X Funktion in dieser Software-Version nicht verftigbar
v Funktion in dieser Software-Version verfugbar

Funktion

280 476

TNC 426 / TNC 430, Softwarestand
280 474 280472 280 470

280 462

TNC 410
286 060

CYCL CALL PAT

v

X X X

X

v

1.1 EinfGhrung

CYCL CALL POS

X

X X X

X

X

Schnittdaten-Tabellen (WAT-Satz)

Vorschub F im Fasensatz CHF

NN

N | N
N | N

Konturdefinition DECLARE CONTOUR

Bearbeitungsebene schwenken: PLANE

Positionierverhalten von Drehachsen
FUNCTION TCPM

FK-Programmierung: FL P2X/FLT P2X

FK-Programmierung: FL P2Y/FLT P2Y

FK-Programmierung: FL RX/FLT RX

FK-Programmierung: FL RY/FLT RY

FK-Programmierung: FL RPR/FLT RPR

FK-Programmierung: FL RPA/FLT RPA

FK-Programmierung: FL RAN/FLT RAN

FK-Programmierung: FC LEN/FCT LEN

FK-Programmierung: FC AN/FCT AN

FK-Programmierung: FC P2X/FCT P2X

FK-Programmierung: FC P2Y/FCT P2Y

FK-Programmierung: FC P3X/FCT P3X

FK-Programmierung: FC P3X/FCT P3Y

FK-Programmierung: FC RX/FCT RX

FK-Programmierung: FC RY/FCT RY

FK-Programmierung: FC RPR/FCT RPR

FK-Programmierung: FC RPA/FCT RPA

FK-Programmierung: FC RAN/FCT RAN

NESN]ININ NN NN NN NN NN NN NN

NSNS IN NN NN NN NN N] NN NN
NTSNTIN NN NN NN NN NN N] NN NN
NSNS NN NN N NN NN IN N NN NN

NTSNTIN NN NN NN NN NN N NN NN
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Funktion TNC 426 / TNC 430, Softwarestand TNC 410
280 476 280 474 280472 280 470 280 462 286 060
FK-Programmierung: FC RCCX/FCT RCCX v %4 v v v X
FK-Programmierung: FC RCCY/FCT RCCY %4 v v v 4 X
FK-Programmierung: FC RCCPR/FCT RCCPR %4 v v v v X
FK-Programmierung: FC RCCPA/FCT RCCPA %4 v v v v X

Unterschiede bei sonstigen Funktionen bezogen auf altere Soft-

warestande der iTNC 530

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

X Funktion in dieser Software-Version nicht verfugbar
v Funktion in dieser Software-Version verfugbar

. iTNC 530 Software-
Funktion stand

340 422 340 420

Bearbeitungsebene schwenken: PLANE v X
Bearbeitungsebene schwenken: PLANE X X
AXIS
Positionierverhalten von Drehachsen v X
FUNCTION TCPM
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1.2 Arbeiten mit dem
Programmierplatz iTNC 530

Programmierplatz starten

Sie starten den Programmierplatz iTNC 530 wie jede andere Win-
dows-Anwendung, indem Sie auf das HEIDENHAIN-Icon Ihres
Desktops doppelklicken oder tGiber das Startmenii. Das iTNC Control - -
Panel erscheint (siehe Bild rechts oben). Sobald die Programmierplatz- Stop iTNC ReStart iTNC

X

Shut Drawn |

Software gestartet ist, minimiert sich das iTNC Control Panel automa-

tisch. Statuz  [Running

bestimmte Tastenkombinationen (Short-Cuts) an die Pro-
grammierplatz-Software gesendet. Beachten Sie, dass

solche Tastenkombinationen auch von anderen Windows-
bare >
Programmen verwendet werden und dadurch ungewollte

Effekte entstehen kdnnen.

@:5 Die TNC-Funktionen (z.B. L, C, CC usw.) werden intern uber

Fenstermodus festlegen

Standardmalfiig startet die Programmierplatz-Software im full screen-
Modus. Wenn lhr PC eine héhere Aufldsung als 1024x768 ermdoglicht,
kénnen Sie den Programmierplatz auch im Fenstermodus starten, so
dass sich die Programmierplatz-Software verhélt wie jede andere Win-
dows-Anwendung auch.

Um den Fenstermodus zu wéhlen gehen Sie wie folgt vor:

Programmierplatz-Software starten

Auf das grine HEIDENHAIN-Symbol rechts unten in der Task-Leiste
doppelklicken: Das iTNC-ControlPanel erscheint (siehe Bild)

Schaltflache More >> anklicken: Zuséatzliche Einstellmdglichkeiten
werden angezeigt

Schaltflache Settings anklicken: Anzeige-Optionen werden ange-

zeigt
Option 1024 x768 window wéhlen, Uber Schaltflaiche OK bestéti-
gen

Anderungen in den Einstellungen werden erst aktiv, wenn
@5 Sie die Programmierplatz-Software neu starten.

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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Virtuelles Keyboard einblenden

S {TNC Virtual Keypad ®

Um mit dem virtuellen Keyboard effektiv arbeiten zu kén- = i o =2 o e A B B s JLI

@ nen, missen Sie eine Bildschirm-Auflésung von mehr als B = HESFE xE s s B e |5
1024x768 aktiv haben. Zajz|s = 1

ol o 2 TIOTI e T =T s
Mit dem virtuellen Keyboard kdnnen Sie per Mouseklick die auf der B3 B = mssm vil]xel B H

TNC-Tastatur verfiigbaren Tasten simulieren. Softkeys kdnnen Sie per
Mouse direkt im TNC-Window betétigen oder per Funktionstasten F1
bis F8 auf der PC-Tastatur. Die normalerweise auf dem TNC-Bild-
schirmgehéause verfiigbaren Tasten bedienen Sie ebenfalls tiber Funk-
tionstasten der PC-Tastatur:

Softkey-Leiste nach links schalten: F9

Softkey-Leiste nach rechts schalten: F10

Bildschirm-Aufteilung einstellen: F11

Umschalten Vorder-/Hintergrund-Betriebsart: F12

Um das virtuelle Keyboard einzublenden gehen Sie wie folgt vor:

Programmierplatz-Software starten

Auf das griine HEIDENHAIN-Symbol rechts unten in der Task-Leiste
doppelklicken: Das iTNC-ControlPanel erscheint

Schaltflaiche More >> anklicken: Zusétzliche Einstellmdglichkeiten
werden angezeigt

Schaltflache Keypad anklicken: Das Virtuelle Keyboard wird einge-
blendet

Wenn Sie das Keyboard automatisch beim Starten der Programmier-
platz-Software einblenden lassen wollen, dann gehen Sie wie folgt vor

Programmierplatz-Software starten

Auf das griine HEIDENHAIN-Symbol rechts unten in der Task-Leiste
doppelklicken: Das iTNC-ControlPanel erscheint

Schaltflache More >> anklicken: Zusétzliche Einstellmdglichkeiten
werden angezeigt

Schaltfliche Settings anklicken: Anzeige-Optionen werden ange-
zeigt

Option Launch keypad at startup wahlen, Uber Schaltfliche OK
bestatigen

1.2 Arbeiten mit dem Programmierplatz iTNC 530

Anderungen in den Einstellungen werden erst aktiv, wenn
@ Sie die Programmierplatz-Software neu starten.
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Programmierplatz beenden

Grundséatzliches

Um Datenverluste beim Beenden der Software zu vermeiden, mis-
sen Sie den Programmierplatz gezielt beenden. Dafur stehen zwei
Madglichkeiten zur Verfiigung, die in den folgenden Abschnitten
beschrieben sind.

Willkurliches Beenden des Programmierplatzes kann zu
@ Datenverlust fuihren.

Programmierplatz vollstandig beenden
Betriebsart Manuell wéhlen
Softkey-Leiste weiterschalten, bis Softkey zum Herunterfahren des
Systems angezeigt wird

7y Funktion zum Herunterfahren wahlen, anschlielBende
"@‘ Dialogfrage nochmals mit Softkey JA bestatigen

Programmierplatz zweitweise beenden

Auf der ASCII-Tastatur die Windows-Taste betétigen: Der Bild- x|
schirm zeigt die zuletzt aktive Anwendung und die Task-Leiste an

Auf das grine HEIDENHAIN-Symbol rechts unten in der Task-Leiste - .
doppelklicken: Das iTNC-ControlPanel erscheint (siehe Bild rechts) Stop TNC ReStart iTHE Shut Down |

BT Funktion zum Beenden der iTNC 530-Anwendung
waéhlen: Schaltflache Stop iTNC driicken. Das iTNC-
ControlPanel bleibt aktiv. Uber die Schaltflache
Restart iTNC konen Sie die Programmierplatz-Soft-
ware wieder neu starten

Status: Running

1.2 Arbeiten mit dem Programmierplatz iTNC 530
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1.3 Daten-Ubertragung vom Programmierplatz zur Maschine

1.3 Daten-Ubertragung vom
Programmierplatz zur Maschine

Voraussetzungen

auf dem Sie den iTNC-Programmierplatz installiert haben,

an lhre Maschine angebunden haben. Beachten Sie dazu

die Hinweise zur Ethernet-Schnittstelle im Benutzer-Hand-
buch.

Sie kénnen eine Daten-Ubertragung nur von lhrer
Maschine aus starten.

ql_% Bevor Sie Daten tbertragen kénnen, missen Sie den PC,

Vorbereitungen am Programmierplatz

Um die auf dem Programmierplatz erstellten Programme an lhre
Maschine Ubertragen zu kdnnen, mussen Sie auf dem PC ein Transfer-
Verzeichnis erstellen, in das Sie die zu Ubertragenden Programme zwi-
schenspeichern mussen. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Wenn noch nicht vorhanden, erstellen Sie auf lhrem PC — oder auf
einem beliebigen Netzlaufwerk — mit Hilfe des Explorers ein neues
Verzeichnis, z.B. <c:\pgmtransfer>

Wechseln Sie zurtick zur Programmierplatz-Software
Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken
Programm wéhlen, das Sie zur Maschine tbertragen wollen
Zwei-Fenster-Darstellung wahlen

Im rechten Fenster als Zielpfad das Verzeichnis <c:\pgmtransfer>
wahlen

Programm in das Verzeichnis <pgmtransfer> kopieren

I%‘_’ Weitere Informationen zum Kopieren von Dateien finden
Sie im Benutzer-Handbuch der TNC.
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Programm von der Maschine aus abrufen

Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken

Ziel-Verzeichnis wahlen, in das Sie das auf dem Programmierplatz
erstellte Programm kopieren wollen

Zwei-Fenster-Darstellung wahlen

Im rechten Fenster das Verzeichnis des Programmierplatz-PC’s
<c:\pgmtransfer> wéhlen

Zu Ubertragendes Programm wahlen und auf die Maschine Ubertra-

gen

@ Weitere Informationen zum Kopieren von Dateien finden
Sie im Benutzer-Handbuch der TNC.

Verbindung zwischen dem Programmierplatz
und HEIDENHAIN PC-Software

Um eine Verbindung zwischen einer HEIDENHAIN PC-Software (z.B.
TNCremo NT oder CycleDesign) und dem Programmierplatz herstel-
len zu kdnnen, besitzt der Programmierplatz eine spezielle IP-Adresse,
die sogenannte loop back-IP. Diese loop back-IP ist 127.0.0.1 und
muss in das enstprechende Konfigurationsmeni der HEIDENHAIN
PC-Software eingetragen werden. Sie kdnnen dann eine Verbindung
mit dem Programmierplatz erstellen, als ob Sie mit einer Maschine
verbunden waren.

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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1.4 Besonderheiten der Demo-Version

1.4 Besonderheiten der Demo-
Version

Allgemeines

Nachdem Sie den Programmierplatz iTNC 530 auf lhrem PC installiert
haben, kdnnen Sie zu Testzwecken die TNC-Funktionen tber die Stan-
dard-PC-Tastatur aufrufen. Es stehen alle Funktionen der iTNC 530 zur
Verfligung. Alternativ kénnen Sie die DEMO-Version auch Uiber das vir-
tuelle Keyboard bedienen (siehe ,,Virtuelles Keyboard einblenden” auf
Seite 28)

@ Die Demo-Version des Programmierplatzes iTNC 530
erlaubt das Speichern von bis zu 100 NC-Satzen pro NC-
Programm.

Beim Extrahieren von Konturen aus DXF-Dateien speichert
die TNC maximal 50 NC-Sétze in das jeweilige Konturpro-
gramm. Dieselbe Beschrankung gilt fir das Extrahieren
von Bearbeitungspositionen in eine Punkte-Tabelle.

32

1 Wichtiges zur Programmierplatz-Software @



Tastaturbelegung

Die Belegung der TNC-Sondertasten (Achstasten und Dialogtasten)
und der TNC-Ziffernblock sind im Bild rechts oben dargestellt. Die
Belegung der Bildschirmtasten finden Sie in nachfolgender Tabelle
Funktion der Bildschirm-Tasten, alle tbrigen TNC-Funktionen rufen
Sie Uber Kurzbefehle auf, die in der nachfolgenden Tabelle TNC-Funk-
tionen aufgefiihrt sind.

Tasten des TNC Bildschirms

@ Funktionen fir vertikale Softkeys stehen nur dann zur Ver-
figung, wenn Sie ein spezielles PLC-Programm fir den
Programmierplatz verwenden.

Um einen vertikalen Softkey zu betétigen, miissen Sie auf
der PC-Tastatur zusétzlich die Tasten STRG+ALT+SHIFT
drucken.

Funktion der Bildschirm-Tasten TNC-Taste PC-Taste

)

&

@&

=

Horizontaler Softkey 1

Horizontaler Softkey 2

Horizontaler Softkey 3

Horizontaler Softkey 4

Horizontaler Softkey 5

Horizontaler Softkey 6

Horizontaler Softkey 7

Horizontaler Softkey 8

Softkey-Leiste nach links umschalten

8 C 000000

Softkey-Leiste nach rechts umschalten E

HlajelolElalolalala)ia

Bildschirm-Aufteilung wéhlen =

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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1.4 Besonderheiten der Demo-Version

Funktion der Bildschirm-Tasten

TNC-Taste

Bildschirm zwischen Maschinen- und
Programmier-Betriebsart umschalten

Vertikaler Softkey 1

Vertikaler Softkey 2

Vertikaler Softkey 3

Vertikaler Softkey 4

Vertikaler Softkey 5

0,0/0/00
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Tasten fur TNC-Funktionen

% Um die nachfolgend beschriebenen TNC-Funktionen mit
der PC-Tastatur aufrufen zu konnen, miissen Sie auf der
PC-Tastatur zusatzlich die Tasten STRG+ALT driicken.

TNC-Funktion TNC-Taste PC-Taste

Programme/Dateien wahlen und T
I6schen, Externe Datenlibertragung mGT

Taschenrechner einblenden
CALC

MOD-Funktion wahlen

Hilfetext anzeigen bei NC-Fehlermel-
dungen

Alle anstehenden Fehlermeldungen

T
m
C
o

1.4 Besonderheiten der Demo-Version

- L
anzeigen
Kontur anfahren/verlassen EER
DEP
Freie Konturprogrammierung FK
Fase programmieren i

Gerade programmieren )

Kreisbahn mit Radius programmieren

«(L%

3
4
(=}

Eckenrundung programmieren

o

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss (¢
programieren }

Kreismittelpunkt/Pol fiir Polarkoordina- (¢
ten programmieren

Kreisbahn um Kreismittelpunkt pro-
grammieren

N

Betriebsart Manuell wéahlen

]
@o0QCocgBeoooC|EE|.

8 =
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1.4 Besonderheiten der Demo-Version

TNC-Funktion TNC-Taste

PC-Taste

Betriebsart smarT.NC wahlen

Betriebsart Handrad wahlen

Betriebsart Positionieren mit Handein-
gabe wahlen

Betriebsart Programmlauf Einzelsatz
waéhlen

Betriebsart Programmlauf Satzfolge
wahlen

Betriebsart Einspeichern/Editieren
wahlen

Betriebsart Programm-Test wéhlen

Tastsystem-Zyklen definieren

Bearbeitungs-Zyklen definieren —

Bearbeitungs-Zyklen aufrufen S
CALL

Unterprogramme und Programmteil- T
Wiederholungen definieren SET

Unterprogramme und Programmteil- =
Wiederholungen aufrufen CALL

Programm-Halt eingeben
STOP

Werkzeug im Programm definieren

8 0600686000000 0

DEF

Werkzeug aufrufen

-
o
o
2

CALL

Softkey-Menii fiir Sonderfunktionen p—
aufrufen

Programmaufruf eingeben T
CALL

3
3

oo ooooEEo©
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Gesamtubersicht Tastaturbelegung

Vs

.
F12

O
F11
Um eine TNC-Funktion zu programmieren: STRG+ALT+gewiinschte Funktion driicken

F9

. .
F1 F2 F3_J\_Fa F5_J\_F6 F7_J\_F8

N

@) @)
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1.4 Besonderheiten der Demo-Version

Tastaturbelegung auf mobilen Computern

Auf mobilen Computer (Laptops, Notebooks) ist die Anzahl der zur
Verfiigung stehenden Tasten geringer (siehe Bild rechts). Uber die
Taste NUM aktivieren Sie den Nummernblock, der in der Regel auf
Ihrer Tastatur farblich abgehoben dargestellt ist (siehe Bild unten).
Beachten Sie hierzu die Bedienungsanleitung Ihres Laptops/Note-
books. Desweiteren sind einige Funktionen wie ENTF (I6schen) oder
die Pfeiltasten mit einer FN-Taste aktivierbar. Beachten Sie auch
hierzu die Bedienungsanleitung lhres Laptops/Notebooks.

L)
yaoa
LRI
v e

@ Bei einigen mobilen Computern steht die Taste ENT nicht
zur Verfugung. In den meisten Féllen kdnnen Sie dann den
Dialog mit der Pfeil nach rechts-Taste fortsetzen.
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Lieferumfang/Installation



2.1 Lieferumfang/Systemvoraussetzungen

2.1 Lieferumfang/
Systemvoraussetzungen

Lieferumfang
Den Programmierplatz iTNC ist in zwei Versionen erhaltlich.

Programmierplatz mit TNC-Tastatur
Zum Lieferumfang gehéren:

Die Programmierplatz-Software auf CD

Die Tastatur TE 530 L zum Anschluss an den PC lber die USB-
Schnittstelle

1 USB-Kabel, 2 m

4 Kabelklemmen zur Montage auf dem Programmierplatzgehéduse
Selbstklebende Folien fur Softkeybeschriftungen
Benutzer-Dokumentation auf DVD

Programmierplatz mit virtueller Tastatur
Zum Lieferumfang gehoren:

Die Programmierplatz-Software auf CD
USB-Dongle zur Aufhebung der Speicherbegrenzung
Benutzer-Dokumentation auf DVD

Systemvoraussetzungen

Die Programmierplatz-Software ist auf folgenden PC’s laufféhig:

Standard-PC mit Windows 2000 oder Windows XP
USB-Schnittstelle

Mindestens 128-MByte-RAM

Grafikkarte: Farbtiefe mindestens 16 bit

Mindestens 350 MByte Speicherplatz auf der Festplatte

Mindestens 17-Zoll Bildschirm mit einer Auflésung von 1280x1024
Punkten
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2.2 Programmierplatz in Betrieb
nehmen

Programmierplatz-Tastatur anschlief3en

SchlieBen Sie die Programmierplatz-Tastatur an einen freien USB-
Anschluss Ihres Rechners an. Die Programmierplatz-Software erkennt
die angeschlossene Programmierplatz-Tastatur automatisch.

An der Ruckseite der Programmierplatz-Tastatur befindet sich ein
USB-Anschluss, an dem Sie ein weiteres USB-Gerat anschlieen kon-
nen.

@ Das an der Programmierplatz-Tastatur angeschlossene
zusétzliche USB-Geréat darf nicht mehr als 200 mA Strom
ziehen.

Kabelklemmen fur USB-Kabel anbringen

Auf der Riickseite der Programmierplatz-Tastatur sind 5 Taschen ein-
gearbeitet (siehe Bild rechts), in die Sie die zum Lieferumfang geho-
renden Kabelklemmen einkleben kénnen. Die Kabelklemmen dienen
zur Zugentlastung des USB-Steckers.

% HEIDENHAIN empfiehlt diese Kabelklemmen zu nutzen,
um ein Lésen des USB-Steckers und eine Beschadigung
der Steckverbindung auf der Platine zu vermeiden.

Um die Kabelklemmen zu befestigen, gehen sie wie folgt vor:
Programmierplatz-Tastatur mit Tasten nach unten auf eine flache
Unterlage legen
Schutzfolie auf der Unterseite der Kabelklemme entfernen

Kabelklemme in die gewinschte Tasche auf der Programmierplatz-
Tastatur einsetzen und andrticken:

Taschen 1, 2 oder 5 verwenden, wenn das Kabel seitlich gefuhrt
werden soll

Taschen 3 und 4 verwenden, wenn das Kabel gerade gefuhrt wer-
den soll
USB-Kabel anschliel3en und das Kabel in die Kabelklemme legen

Verschluss von oben in die Klemme fiihren und nach unten driicken,
bis das USB-Kabel fest sitzt

HEIDENHAIN Programmierplatz iTNC 530
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2.2 Programmierplatz in Betrieb nehmen

Nummernfolien

Die der Programmierplatz-Tastatur beiliegenden, selbstklebenden

Nummern-Folien erleichtern die Zuordnung zwischen den Softkeyta-

sten und den angezeigten Softkeys am PC-Bildschirm.

Die zusammenhéangende Folie kdnnen Sie auf der Programmierplatz-

Tastatur, die einzelnen Nummern am PC-Bildschirm anbringen.
USB-Dongle anschlief3en (nur bei Version mit
virtuellem Keyboard)

SchlieRen Sie den USB-Dongle an einen freien USB-Anschluss lhres

Rechners an. Die Programmierplatz-Software erkennt den ange-
schlossenen Dongle automatisch.
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Programmierplatz-Software installieren

Beachten Sie, das beim Installieren eines Updates fol-
@ gende Dateien grundsétzlich tberschrieben werden:

Konfigurations-Datei OEM.SYS
Maschinen-Parameter-Datei DEMO.MP

Alle Beispiel-NC-Programme im Verzeichnis
TNC:\DEMO

Sollten Sie Anderungen an einer dieser Dateien durchge-
fuhrt haben, vor der Installation eine Sicherheitskopie
erstellen, oder Dateien umbenennen.

Programmierplatz-CD ins CD-ROM-Laufwerk einlegen

Der CD-Browser startet automatisch, wenn lhr CD-ROM-Laufwerk
entsprechend konfiguriert ist. Sollte kein Autostart aktiv sein, star-
ten Sie die Datei <Start.exe>

Waéhlen Sie die Sprache, mit der die CD-Navigation ausgefiihrt wer-
den soll

Wahlen Sie <Software installieren>

Waéhlen Sie <Programmierplatz iTNC installieren>, um das Installati-
onsprogramm zu starten

Folgen Sie den Anweisungen des Installationsprogramms

@ Bei der Neuinstallation des Programmierplatzes iTNC 530
kdnnen Sie wahlen, ob das HEIDENHAIN Basis-PLC-Pro-
gramm fiir den Programmierplatz mit installiert werden
soll. Wahlen Sie dazu den Setuptyp Benutzer und anschlie-
Rend Basis PLC-Programm oder Standard (Benutzer)
(siehe ,,Arbeiten mit dem HEIDENHAIN Basis PLC-Pro-
gramm’” auf Seite 45).

Sie kdnnen diese Programmierplatz-Version parallel zu
einer bereits auf lhrem PC vorhandenen Version installie-
ren, kdnnen jedoch nicht beide Versionen gleichzeitig star-
ten.
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2.2 Programmierplatz in Betrieb nehmen

Dialogsprache einstellen

Die Programmierplatz-Software wird standardmé&Rig mit deutschem
Dialog installiert. Um auf eine andere Dialogsprache umzuschalten,

gehen Sie wie folgt vor:

Programmierplatz-Software starten

Betriebsart Einspeichern wéhlen
w MOD-Funktion wahlen

Schliisselzahl 123 eingeben, mit Taste ENT bestéatigen

Maschinen-Parameter 7230 wahlen: Taste GOTO
driicken, 7230 eingeben, mit Taste ENT bestatigen

Gewlinschte Dialogsprache einstellen (siehe Tabelle

unten), mit Taste END bestétigen

Dialogsprache

Wert von MP7230

Englisch 0
Deutsch 1
Tschechisch 2
Franzésisch 3
Italienisch 4
Spanisch 5
Portugiesisch 6
Schwedisch 7
Dénisch 8
Finnisch 9
Niederléandisch 10
Polnisch 11
Ungarisch 12
Russisch 14
Chinesisch (simplified) 15
Chinesisch (traditionell) 16
Slowenisch 17
Norwegisch 18
Slowakisch 19
Lettisch 20
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Dialogsprache

Wert von MP7230

Koreanisch

21

Norwegisch

22

Arbeiten mit dem HEIDENHAIN Basis PLC-

Programm

Nachdem Sie den Programmierplatz mit aktiver PLC gestartet haben,
zeigt die TNC die Fehlermeldung 98 TNC Programmierplatz aktiv an.

Driicken Sie die Taste HELP, um eine Liste anzeigen zu lassen, in
der die wichtigsten Programmierplatz-Funktionen zur Maschinenbe-

dienung aufgefihrt sind

Nachfolgend sind diese Funktionen nochmals tabellarisch aufgefuhrt:

Funktion Tasten

NC-Start CTRL+S

NC-Stopp CTRL+X

Aktive Achse in positive Richtung CTRL+Cursor-Auf-Taste

fahren

Aktive Achse in negative Richtung
fahren

CTRL+Cursor-Ab-Taste

Not-Aus

ALT+X
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Uber die vertikale Softkey-Leiste kénnen Sie verschiedene Maschi-
nenfunktionen des Basis-PLC-Programms per Mouse simulieren:

Softkey Tasten
M NC-Start
NC-Stopp

Achsen verfahren in posi-
tive und negative Richtung

Programmierplatz been-
den

S Spindel einschalten
Spindel ausschalten
Spindel-Tippbetrieb M3
Spindel-Tippbetrieb M4
Spindel-Orientierung M19

T Werkzeug-Wechsel quit-
tieren
Werkzeug entspannen/
spannen

DIAGNOSE PLC Fehlertabelle anzei-
gen

Diagnose-Funktionen
Status-Funktionen

Dokumentation zu M-
Funktionen

Wenn Sie nicht mit der Standard-Achskonfiguration arbeiten wollen,
dann stehen verschiedene Kinematiken zur Verfligung, die Sie tber
die MOD-Funktion in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editie-
ren wahlen kdénnen:

Betriebsart Einspeichern wéhlen
m MOD-Funktion wahlen

Schlisselwort kinematic eingeben, mit Taste ENT
bestétigen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster mit
verschiedenen Achskonfigurationen

Mit den Pfeiltasten gewiinschte Achskonfiguration
wahlen, mit Taste ENT oder Softkey SELECT waéhlen:
Die TNC fihrt einen Warmstart aus und aktiviert die
von lhnen gewéhlte Achskonfiguration
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