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Serviceanleitung TNC 150 

Anderungen/Weiterentwicklung 
Wir arbeiten ständig an der technischen Weiterentwicklung 
unserer Gerate. Aus diesem Grund können Angaben in dieser 
Serviceanleitung in Details von dem Ihnen vorliegenden 
Gerat abweichen. Fordern Sie deshalb ggf. eine Uberar- 
beiixte Serviceanleitung von uns an. 

Die VarvielfXtigung der Serviceanleitung ist auch auszugs- 
weise nur mit unserer ausdrtlcklichen Genehmigung gestattet. 

Ausgabe 01/87 
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Telefon (08669) 31-0. Telex 56831 

1. Handhabung der Serviceanleitung TNC 150 
Um das Fehlverhalten einer NC-gesteuerten Maschine richtig 
beurteilen zu können, müssen grundlegende Kenntnisse der 
Maschine und der Antriebe, sowie deren Zusammenwirken mit 
der Steuerung und den Wegmeßsystemen vorhanden sein. Auch 
eine~Fehlbedienmg der Steuerung, eine falsche NC-Program- 
mierung, oder falsche bzw. nicht optimierte Maschinenpara- 
meterwerte können zu einem Fehlverhalten führen. Entspre- 
chende Angaben hierüber finden Sie in der 

.Betriebsanleitung TNC 150 

.Anbauanleitung und Schnittstellenbeschreibung TNC 150 

.PC-Beschreibung TNC 150 B/TNC 150 Q 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
Seite 2 
Kapitel 1 

Die Serviceanleitung TNC 150 dient zur Fehlerdiagnose, 
-1okalisierw-q und -beheburig an einer TNC-gesteuerten 
Werkzeugmaschine. 

Sie führt den Benutzer im Kapitel Fehlerdiagnose anhand 
von Ablaufdiagrammen von der Fehlererscheinung bis hin zur 
Fehlerursache. Zur Unterstützung bei der Fehlerlokalis&xmg 
kann sowohl ein eingebautes ilberwachungssystem als auch zwei 
speziell für den Test der Steuerung entwickelte Testpro- 
gramme angewendet werden. 
Wichtige Hinweise für den Austausch der Steuerung, der Pla- 
tinen oder der Software sind im Kapitel Austausch-Hiqw+&;' 
zusauunengefaßt. 
Der Anhang beinhaltet neben den Blockschaltbildern Ünd 
Verdrahtungsplänen auch eine Liste der Maschinenparameter :,,. 
mit möglichen Eingabe-Werten. 

l 
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2. Fehlerdiagnose 
2.1 Vorgehensweise bei der Fehlerlokalisierung 
Für die Fehlerdiagnose Steuerung/Maschine ist es von größter 
Wichtigkeit, das genaue Fehlverhalten der gesamten Anlage zu 
analysieren. 

Als Hilfsmittel hierzu dienen sogenannte Ablaufdiagramm für 
die Fehlersuche. Ausgehend von einer bestimmten Fehlerer- 
scheinung wird das Fehlverhalten analysiert und so der Feh- 
ler bis zur Auffindung der Ursache eingekreist (siehe Ka- 
pitel 2.2). 

Die HEIDENHAIN Bahnsteuerung TNC 150 enthält außerdem ein 
umfassendes integriertes f)berwachungssystem zur Vermeidung 
von Eingabe- bzw. Bedienfehlern und zu+ Fehlererkennung und 
Diagnose von technischen Defekten am System Steuerung-Na- 
schine (siehe Kapitel 2.2.2). 

Zur weiteren Unterstützung bei der Fehler-Lokalisierung, so- 
wie für einen dynamischen Test der Steuerungs-Hardware kann 
das BURN-IN Testprogramm oder das Testprogramm TNC 150 ange- 
wendet werden (siehe Kapitel 2.2.7). 
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2.2 Ablaufdiagr- für die Fehlersuche 

2.2.1 Diagnose an der kpl. Anlage (Steuerung-Meßsystem-Maschine) 

Fahler an System 
Stelmnmg-~ystmMasch~ 



DR. JOHANNES HEIDENHAIN 
D-S225 Tramreut 
Telefon (08669) 31-0,Telex 56831 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
Seite 5 

Kundendienst 

Kapitel 2.2.2 

2.2.2 Auswertung des integrierten ttberwachungssystem 
Das integrierte tiberwachungssystem der TNC 150 ist ein festi 
Bestandteil der TNC-Hard- und Software. Es ist bei einge- 
schalteter Steuerung dauernd wirksam und erkennt eine große 
Zahl von Fehlern sowie Unregelmäßigkeiten der Steuerung und 
der Anlage. 

ttberwacht werden: 

.Programier- und Bedienfehler 
z.B. Fehlermeldungen 
TASTE OHNE FUNKTION 
KREIS-ENDPUNKT FALSCH 
EINGABEWERT FALSCH 

.Interne Steuerungselektronik 
z.B. Fehlermeldungen 
TEMPERATUR ZU HOCH 
PUFFERBATTERIE WECHSELN 
STEUERUNGSELEKTRONIK DEFEKT 

.Wegmeßsysteme und bestimmte Maschinenfunktionen 
z.B. Fehlermeldungen 
MESSYSTEM X DEFEKT 
GROBER POSITIONIER-FEHLER 
STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT 

Die Steuerung unterscheidet zwischen hanalosen und schwer- 
wiegenden Fehlern, wobei die schwerwiegenden Fehler mit 
blinkender Anzeige gemeldet werden (z.B. Fehlfunktionen der 
Wegmeßsysteme, Antriebe und Fehler in der Steuerungselek- 
tronik): bei schwerwiegenden Fehlern wird die Maschine 
gleichzeitig über den Not-Aus-Kontakt der Steuerung abge- 
schaltet. 

Z.E. MSSYSTM X EFEKT 
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Harmlose Fehlermeldungen TNC 150 

Harmlose Fehlenneldun 

d 

en haben keinen “Not-Aus” zur Folge 
und können mit der CE -Taste geloscht werden. 
Ihre Bedeutung ist In der Betriebsanleitung TNC 150 B/ 
TNC 150 Q und in der Anbauanleitung und Schnittstellen- 
beschreibung TNC 150 B/TNC 150 Q beschrieben. 

TASTE ONHE FUNKTION 
PROGRAMM-SPEICHER tiBERLAUF 
SUCHMERKMAL NICHT VORHANDEN 
TCQL DEF fl NICHT ERLAUBT 
PROGRAMM-NUMMER AUF BAND BELEGT 
SPRUNG AUF LABEL 0 NICHT ERLAUBT 
EINGABEWERT FALSCH 
CC-SATZ FEHLT 
KREIS-ENDPUNKT FALSCH 
TOOL DEF FEHLT 
TCOL CALL FEHLT 
LABEL-NR. NICHT VORHANDEN 
ZU HOHE VERSCHACHTELUNG 
WINKEL-BEZUG FEHLT 
EBENE FALSCH DEFINIERT 
WERKZEUG-RADIUS ZU GROSS 
RUNDUNGS-RADIUS ZU GROSS 
BAHN-KORR. FALSCH BEGONNEN 
BAHN-KORR. FALSCH BEENDET 
RUNDUNG NICHT DEFINIERT 
RUNDUNGNICHT ERLAUBT 
DOPPEL-PROGR. EINER ACHSE 
FALSCHE DREHZAHL 
FEINE AENDERUNG AN LAUFENDEN PGM 
RADIUS-KORREKTUR UNDEFINIERT 
ENDSCHALTER X+ 
ENDSCHALTER X- 
ENDSCHALTER YC 
ENDSCHALTER Y- 

ENDSCHALTER Z+ 
ENDSCHALTER Z- 
ENDSCHALTER 4.ACHSE+ 
ENDSCHALTER 4.ACHSE- 
PUFFERBATTERIE WECHSELN 
UEBERTPAGENER WERT FEHLERHAFT 
ME: KASSETTE FEHLT 
MB: KASSETTE SCHREIBGESICHERT 
NE: FALSCHE BETRIEBSART 
NE: FEHLERHAFTE PROGRAMMDATEN 
ME: KASSETTE LEER 
NB: PROGRAMM NICHT VOLLSTAENDIG 
ME: BAND ENDE 
FEHLERHAFTE PROGRAMMDATEN 
NASCH.-PAR. UNVOLLSTABNDIG 
EXT. AUS/EINGABE NICHT BEREIT 
WERKZEUG-ACHSE GESPIEGELT 
FALSCHE ACHSE PROGRAMMIERT 
VORZ. CYCL-PARAMETER FALSCH 
SPINDEL ? 
NUTBRBITE ZU GROSS 
CICL UNVOLLSTAENDIG 
AKTUELLER SATZ NICHT ANGEWAEHLT 
UNDEFINIERTER PROGPAMNSTART 
POSITONIER-FEHLER 
EXTERNER NOT-AUS 
ARITHMETIK-FEHLER 
BETRIEBSPARAMETER GELOESCRT 
3D-INTBRPOLATION NICHT ZULABSSIG 

EINGABE WEITERER PGM UNMOEGLICH 
PROGRAMM-NUMMER NICHT-VORRANDEN 
PROGRAMM-NUMMER BELEGT 
LABEL-NUMMER BELEGT 
WERKZEUG-NUMMER BELEGT 
STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT 
STROMUNTERBRECHUNG 
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Fehlermeldung PUFFERBATTERIE WECHSELN 
Erscheint in der Dialog-Anzeige PUFFERBATTERIE WECHSELN, so 
sind neue Batterien einzusetzen ("Leere" Batterie hält den 
Speicherinhalt aber mindestens noch 1 Woche). Die Puffer- 
batterien befinden sich hinter der PG-Verschraubung auf der 
Bedientafel Slinks unten. Beim Auswechseln der Batterien ist 
auf die richtige Polaritzt zu achten (Pluspol der Batterie 
nach außen). 
Für den Austausch sind drei handelsübliche "Mignon-Zellen" 
mit der IEC-Bezeichnung "LR 6" der sog. 'leak-prwf"-Aus- 
führung erforderlich. Wir empfehlen insbesondere die Verwen- 
dung von VARTA-Batterien mit der Bezeichnung "Nr. 4006". 
Bei leeren (oder fehlenden) Pufferbatterien werden die 
Speicher für die Maschinenparameter und für das Bear- 
beitungsprogramn bei eingeschalteter Steuerung vom Netz 
versorgt. Ein Weiterarbeiten ist also möglich - die Spei- 
cher werden jedoch bei einer Netzspannungs-Unterbrechung 
gelöscht. 

Es sei nochmals darauf hingewiesen, daß die TNC zum Batterie- 
Wechsel eingeschaltet sein muß! Tritt wAhrend eines Batterie- 
Wechsels (bei entladener oder fehlender Batterie) eine Netz- 
spannungs-Unterbrechung auf, so sind die Maschinen-Parameter 
und das Bearbeitungsprogramm neu einzugeben. 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
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.schwenviegende Fehler 
Wichtige Funktionen werden von der Steuerung TNC 150 
durch Eigendiagnose überwacht (Elektronik-Baugruppen wie 
Mikroprozessor, Festwert-Speicher, Schreib-Lese-Speicher, 
Positioniersysteme, Wegmeßsysteme u.a.). 
Wird bei dieser tierprüfung ein Fehler festgestellt, so 
erfolgt in der Dialog-Anzeige eine Fehlermeldung im Klar- 
text, und die Dialog-Anzeige blinkt. Mit Ausgabe dieser 
Fehleranzeige öffnet der Kontakt %ot-Aus". Nur durch Aus- 
schalten der Netzspannung der Steuerung TNC 150 laßt 
sich der Zustand "Not-Aus" wieder rückgängig machen, 
sofern die Fehlerursache vorher behoben wurde. 

.schwerwiegende Fehlermeldungen TNC 150 

MESSYSTEM X/Y/Z/4. ACHSE DEFEKT 

NOT-AUS DEFEKT 

FALSCHER REFERENZPUNKT 

NETZ AUS- UND WIEDEREINSCHALTEN 

NOT-AUS PC 

GROBER POSITIONIERFEHLER A/B 

TEMPERATUR ZU HOCH 

FEHLER IM PC-PROGRAMM A....Q 

STEUERUNGSELEKTRONIK DEFEKT O...3/A...K 

PRUEFSUMNBNFEHLER XXOO...XXFF 
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Beschreibung schwerwiegender Fehlermeldungen TNC 150 

Bildschirmanzeige (blinkend) 

MESSYSTEM X DEFEKT 
MESSYSTBM Y DEFEKT 
MESSYSTBM Z DEFEKT 
MESSYSTEM 4. ACHSE DEFEKT 

STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT 

NOT-AUS DEFEKT 

FALSCHER REFERENZPUNKT 

NETZ AUS- UND WIEDER EIN- 
SCHALTEN 

Fehlerursache 

.Meßsystem nicht angeschlossen 

.Kabelschaden 

.Glasmaßstab verschmutzt oder beschädigt 

.Abtastkopf defekt 

.Meßsystem-Überwachung defekt 

.Maschinenspannung (+24 V) fehlt 
(Ablaufroutine für tfberprüfung, siehe 
Anbauanleitung und Schnittstellenbe- 
schreibung TNC 150 B/TNC 150 Q S. 19 U. 
20) 

.tfberwachungselektronik defekt 

-Fehler im Not-Aus Kreis der Maschine 
(Ablaufroutine für Uberprüfung, siehe 

Anbauanleitung und Schnittstellenbe- 
schreibung TNC 150 B/TNC 150 Q s. 19 u. 
20) 

.Fehler in steuerungsinterner Not-Aus 
Uberwachung 

.iiberfahrener Referenzpunkt liegt außer- 
halb der Referenzpunkt-Endlage 
(siehe hierzu auch Anbauanleitung und 
Schnittstellenbeschreibung TNC 150 B/ 
TNC 150 Q S. 20,21,22) 

.Defekt in Steuerungs-Schnittstelle 

Änderung der Maschinenparameter 12,13, 
14,15,60,72,90,170 während des Betriebs 

möglicher Fehlerort 

Meßsystem 

Analogteil-Platine 

PC-Ein-/Ausgang-Platine (TNC 150 P/Q) 
PC-Interface-Platine (TNC 150 P/Q) 
SE-Platine (TNC 150 A/B) 
Klemmleisten-Platine (TNC 150 A/B) 

Analogteil-Platine 
PC-Ein-/Ausgang-Platine (TNC 150 P/Q) 
PC-Interface-Platine (TNC 150 P/Q) 
SE-Platine (TNC 150 A/B) 
Klemmleisten-Platine (TNC 150 A/B) 

Maschine (Schaltnocken/Schalter 
"Referenz-Endlage" bzw. "Referenz- 
impuls-Sperre") 

PC-Ein-/Ausgang-Platine (TNC 150 P/Q) 
PC-Interface-Platine (TNC 150 P/Q) 
SE-Platine (TNC 150 A/B) 
Klemmleisten-Platine (TNC 150 A/B) 
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Bildschimanzeige (blinkend) 

NOT-AUS PC 

GROBER POSITIONIERFEHLER A 

GROBER POSITIONIERFEHLER B 

TEMPERATUR ZU HOCH 

Fehlerursache 

Bei Standard PC-Programmfehlerhafte Riick- 
meldung vom Ausgang A6 ('Verriegelung für 
Spindel Ein") auf Eingang E20 ("Rückmeldung: 
Verriegelung für Spindel Ein") 
Fehlermeldung NOT-AUS PC erscheint nur, wenn 
kein zusätzlicher PC-Merker für Fehlemel- 
dungen gesetzt wurde. 

.Schleppabstand beim Positionieren größer als 
der im Maschinenparameter 174 eingegebene 
wert. 
(siehe Anbauanleitung und Schnittstellenbe- 
schreibung TNC 150 B/TNC 150 Q S. 45) 

Abweichung von der Sollposition im Stillstand 
größer als der im Maschinenparameter 169 
eingegebene Wert. 
(siehe Anbauanleitung und Schnittstellenbe- 
schreibung TNC 150 B/TNC 150 Q S. 40) 

.überschreitung des Bereiches für die ständige 
Positionsüberwachung, festgelegt durch 
Maschinenparameter 57 
(siehe Anbauanleitung und Schnittstellenbe- 
schreibung TNC 150 B/TNC 150 Q S. 43) 

.Verhältnis von ausgegebener Spannung zum 
zurückgelegten Weg außerhalb dem definierten 
Toleranzbereich. 

.Defekt in der Zahlimpulsübertragung (Steu- 
erungselektronik) nach der Meßsystewüber- 
wachurig. 

Von der Steuerung errechnete Sollwert-Aus- 
gangs-Spannung, bedingt durch Schleppfehler, 
größer als 10 v 

.Temperatur im Inneren des Steuerungsge- 
häuses höher als +65OC 

.Fehler in der Temperatur-ttberwachung 

möglicher Fehlerort 

Klemmleisten-Platine (TNC 150 A/B) 

.Maschine 

.Maschinen-Parameter-Progr~ierung 

Abhilfe: 
1. MP54 (Beschleunigung) mögl. klein 

programmieren 
2. Eilgang abgleichen (mögl. kleiner 

Schleppfehler) 
3. MP54 langsam erhöhen 
falls das nicht hilft: 
Fehler in der Steuerungs-Hardware 
(Regelkreis) oder an der Maschine 

Umgebungstemperatur der Steuerung 

Analogteil-Platine 
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STEUERUNGSELBKTRONIK DEFEKT 0 t 

1 

2 

3 

A 

B 

C 

D 

E 

F 

G 

H 

1 

J 

K 

Fehlerursache 

Falsche CRC-Prüfsumme* der maschinenbezogenen 
Daten ohne Maschinenparameter (Badrate, Be- 
grenzung, Preset Usw.) 

Falsche CRC-Prüfsumme * (Maschinenparameter) 

Falsche Prüfswmne (Anwenderspeicher) 

Integriertes Testprogramm unvollständig durch- 
laufen 

Software-Fehler Hauptrechner 

Software-Fehler Regelkreisrechner 

MID-Interrupt** Regelkreisrechner 

Befehlsstack-Uberlauf Regelkreisrechner 

Falscher Befehl: Hauptrechner Regelkreis- 
rechner 

Falscher Anzeige-Mode: Hauptrechner Regel- 
kreisrecher 

RAM Regelkreisrechner (nur bei TNC 150 B/Q) 

Overflow-Interrupt 

MID Interrupt Hauptrechner (nur bei 
TNC 150 B/Q) 

Falsche Sprachversion bestückt (nur bei 
TNC 150 B/Q) 

RAME0EW . ..FFFF Hauptrechner (nur bei 
TNC 150 B/Q) 

T möglicher Fehlerort 

Hauptrechner-/Speicher-Platine 

Speicher-/Hauptrechner-Platine 

Speicher-/Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-/Speicher-Platine 

Hauptrechner-Platine 

Regelkreisrechner-Platine 

Regelkreisrechner-/ 
Hauptrechner-Platine 

Regelkreisrechner-Platine 

Hauptrechner-/Regelkreisrechner-Platine 

Hauptrechner-/Regelkreisrechner-Platine 

Regelkreisrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 

* CRC = Cyclic Redundancy Check (zyklische Blockprüfung bei Datenübertragung) 
** MID = Macro Instruction Detection (Makro-Befehls-Erkennung) 
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Bildschimanzeige (blinkend) Fehlerursache 

PRUFSUMMEN-FEHLER xxoo 

xxo2 

xxo4 

XXOA 

XXOB 

xxoc 

XXlO 

XX16 

XX18 

xx20 

xx21 

XXFF 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM 4 
XX = richtiger Prüfsummenwert 
00 = Code für fehlerhafte EPROMs 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM 5 
(EPROM 5,6,7,8 bei TNC 150 A/TNC 150 P) 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM 6,7,8 
(nicht bei TNC 150 A/TNC 150 P) 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM 9 

bei EPROM 9 
1% bei EPROM A 
3, $1 bei EPROM B,C,D 

(EPROM B,C,D,E bei TNC 150 A/TNC 150 P) 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM E 
(nicht bei TNC 150 A/TNC 150 P) 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM F 
(nicht bei TNC 150 A/TNC 150 P) 

CRC-Prüfsummenfehler bei EPROM 3 

CRC-Prüfsumenfehler im RAM-Bereich auf 
Regelkreisrechnerpl. in dem ein Teil des 
Betriebsprogrammes gespeichert wird 

CRC-Prüfsummenfehler bei PC-RAM 
PC Merker 2815 wurde gesetzt 

möglicher Fehlerort 

Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine (PC-Programm) 

Hauptrechner-Platine (PC-Dialog) 

Hauptrechner-Platine 

Speicher-Platine 

Speicher-Platine 

Speicher-Platine 

Regelkreisrechner-Platine 

Regelkreisrechner-Platine 

Hauptrechner-Platine 
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Bildschirmanzeige (blinkend) 

FEHLER IM PC-PROGRAMM . . . . 

A 

B 

C 

D 

E 

F 

G 

H 

1 

J 

K 

L 

M 

N 

0 

P 

Q 

Fehlerursache 

Fehler bei sicherheitsrelevantem Merker 
(siehe hierzu auch PC-Beschreibung TNC 150 B/ 
TNC 150 Q S. 36...40) 

Start-Taste 

Eilgang-Taste 

Richtungslatch-Taste 

Vorschub-Freigabe 

Start-PC-Positionierung X-Achse 

Start-PC-Positionierg Y-Achse 

Start-PC-Positionierung Z-Achse 

Start-PC-Positionierg IV-Achse 

Richtungs-Taste X+ 

Richtungs-Taste X- 

Richtungs-Taste Y+ 

Richtungs-Taste Y- 

Richtungs-Taste Z+ 

Richtungs-Taste Z- 

Richtungs-Taste IV+ 

Richtungs-Taste IV- 

Nicht definiertes Makro über PC-Merker auf- 
gerufen 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
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möglicher Fehlerort 
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prfifdaten Netzteil-Platine 

Die Spannungen müssen unter Last (bei angeschlossenen 
Platinen oder mit LastgerW gemessen werden. 
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l2.2.7 BURN-IN Test bzw. Testprcqramrm TNC 150 
Falls trotz eines festgestellten Fehlverhaltens der Steu- 
erung auf dem Bildschinn keine Fehlermeldung erfolgt, kann 
:die Steuerungselektronik mit Hilfe des BUP.N-IN Testpro- 
grammes oder des Testprogrames TNC 150 auf ihre Funktion 
'uberprflft werden. 
Beide Testprogramme ermöglichen einen dynamischen Test der 
Steuerungs-Hardware und k6nnen sowohl für den Dauertest 
als auch zur Fehlerdiagnose bzw. Fehlersuche verwendet wer- 
den. 

:Das Testprogramm TNC 150 ist eine Erweiterung des BURN-IN 
Tests. Die zusätzlichen Testroutinen sind auf einem eigenen 
Blatt beschrieben. Es empfiehlt sich besonders in den Fällen, 
in denen Fehler durch Platinentausch behoben werden sollen, 
da es neben der Fehlerangabe auf dem Bildschirm zusätzlich 
'auf die vermutlich defekte Platine verweist. 

Beide Testprogramme sind auf Magnetband-Kassette gespeichert 
und werden über eine Magnetbandeinheit NB 101 B/lOZ B oder 
NE 101 C/lOZ C (Program-Variante 212 902 OS/212 902 07) in 
die Steuerung übertragen. Das Obertragen der Testprogramme 
in die Steuerung ist nicht möglich, wenn die blinkende Fehler- 
meldung STEUERUNGSELEKTRONIK DEFEKT . . auf dem Bildschirm 
langegezeigt wird. 
!In diesem Fall kann der Fehler nur durch versuchsweisen 
Platinentausch behoben werden. 

!In jedem Fall empfiehlt es sich, vor dem Platinentausch 
,die stabilisierten Ausgangs-Spannungen des Netzteils zu 
,messen (siehe Kapitel 2.2.4) 

Für den Testablauf ist ein BUFN-IN Testsatz TNC 150 erfor- 
derlich, der für beide Testprogramme verwendet werden kann. 

Je nach Steuerungstyp (TNC mit Standard-Schnittstelle oder 
TNC mit zusätzlicher PC-Leistungsplatine) müssen die je- 
weils zugehbrigen Testadapter angeschlossen werden. 

Steuerungstyp 

TNC 150 A/B/E/F 

Test-Adapter 
nach Bild 

5.6,7,9 

.- 

TNC 150 P/Q/V/W 
PC mit Bipolarausgängen 2,3,4,7,10 

TNC 150 P/Q/V/W 
PC ohne Bipolarausg&ngen 1,3,4,7,10 

'Abhängig vom Steuerungstyp und dem Software-Stand der 
,Steuerung ist ein bestimmtes Testprogramm erforderlich. 
,Der Steuerungstyp ist aus dem Typenschild bzw. der Ident- 
,Nummer der Steuerung, der Software-Stand aus der NC-Soft- 
,ware-Nummer ersichtlich. 
iDie Ident-Nummer 
'befinden sich an 
Schild. 

der Steuerung und die NC-Software-Nummer 
der Steuerungsrückseite unter dem Typen- 



- 
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BURN-IN Testprograme für TNC 150 A/E bzw. TNC 150 B/F BURN-IN Testprogramme für TNC 150 P/V bzw. TNC 150 Q/W 

auf Philips-Miniatur-Cassette auf Philips-Miniatur-Cassette 

Steuerungs- Steuerungs- NC-Software Test Testprogramm 

TYP Ident-Nr. Stand Dialog Ida-k-Nr. 
Steuerungs- Steuerungs- NC-Software Test Testprogramm 

TYP Ident-Nr. Stand Dialog Ida-k-Nr. 

TNC 150 ?./E 222 129 99 

11 222 129 99 

11 222 129 99 

II 222 129 99 

TNC 150 B/F 225 012 99 

8, 225 012 99 

ab ...... 04 D 212 958 1A 

ab ... .i. 04 GB 212 959 1A 

ab .... ..O 5 D 212 958 1B 

ab ...... 05 GB 212 959 1B 

ab .... ..O 1 D 212 958 1c 

ab ...... 01 GB 212 959 1c 

TNC 150 P/V 222 128 99 

8, 222 128 99 

I> 222 128 99 

11 222 128 99 

TNC 150 Q/U 225 013 99 

IO 225 013 99 

ab ...... 04 

ab ...... 04 

ab ...... 05 

ab ...... 05 

ab ...... 01 

ab ...... 01 

D 212 960 1A 

GB 212 961 1A 

D 212 960 IB 

GB 212 961 lB 

D 212 960 1C 

GB 212 961 1C 

Testprogrm für TNC 150 B/F Testprogramm für TNC 150 Q/W 

Steuerungs- Steuerungs- NC-Software Test Testprogram Steuerungs- Steuerungs- NC-Software Test Testprogramm 

TYP Ident-Nr. Stand Dialog Ident-Nr. TYP Ident-Nr. Stand Dialog Ida-k-Nr. 

TNC150B/F 22501299 ab......01 D 227 879 ZY TNC 150 Q/W 225 013 99 ab . . . . . . 01 D 227 878 ZY 

225 012 99 ab 01 8, . . . . . . kB 227 881 ZY 22501399 ab......01 GB 227 880 ZY 
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Bild 1: Beschaltung BUBN-IN PC-Adapter (ohne Bipolar- 
ausgänge) 
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Bild 2: Beschaltung BURN-IN PC-Adapter (mit Bipolar- 
ausgängen) 

- 
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Bild 3: Beschaltung BURN-IN Adapter TNC 150 A Bild 4: Beschaltung BURN-IN Adapter TNC 150 A 
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Bild 5: Beschaltung BURN-IN Adapter TNC 150 A 
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- 

Bild 6: Beschaltung BURN-IN Adapter TNC 150 A :, 
:i 



DR. JOHANNES HEIDENHAIN 
D-8225 Traunreut 
Telefon (086091 31-0. Telex 56831 

Kundendienst 

SE-Ausgang (14~01. Amphenolstecker) 

DTR 11-6 i%ii 

R% 5-13 CTS 
TxD 12 -14 RxO 

Bild 7: Beschaltung V.7.4-Prüfstecker 
(externe Daten-Ein-und-Ausgabe) 
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Bild 8: V.24 Prüfstecker 
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Prüfs 

TNC l50A 
Burri - in 

Adapter 

BE no/111 

a 
0 

_~ 

TNC150 P/Q/v/w 
,- .-I I 

I- I 

R, SW 

Bild 9: Anschlüsse des BURN-IN Adapters für TNC 150 A/B/E/F Bild 10: Anschlüsse der BURN-IN Adapter für TNC 150 P/Q/V/W 
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Prograum für BURN-IN Test der kompletten Steuerung 

1. Anschlüsse 

Nach dem Einlesen des Testprogramms in das RAN, werden die 
einoesebenen Daten iiberprtift (PrüfsummenteSt). - - 

Bildschirm an Steuerung anschließen und Prüfadapter ent- 
sprechend dem Steuerungstyp anbringen. 

Bei einem Fehler erscheint der Dialog: 

2. Einlesen des Programms 
ME an !IWC anschließen, Kassette mit Prüfprogramm einle- 
gen und Netz einschalten. Erscheint am Bildschinn die 
Anzeige "BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT", so sind zunachst 
die Maschinenparameter einzulesen. 

Weiteres Vorgehen/ Bildschirm-Anzeige: 

~~,IKS folge-e Tasten drücken: 1 STROMUNTERBRECHUNG1 

AN TNC foLgende Tasten drücken: STROMUNTERBRECHUNG ( 

El WECHSEL MM/INCH 

( STROMUNTERBRECHUNG 
LL SCHLUESSEL-ZAHL = 

]STROMUNTERBRECHUNG [ 

EXTERNE DATEN-EINGABE 

PROGRAMM NEU EINLESEN XXXX 
PRUEFSUMMENFEHLER 

Gleichzeitig blinken die Achslampen X, Y, Z und IV. 
Sind die Daten einwandfrei, so erscheint die Anzeige: 
"TASTATURTEST" und alle Leuchtdioden werden dunkel geschal- 
tet. 
Nun ist der Prüfstecker (Bild 8), anstelle der VerbindGgs- 
leiturig zur NE, anzuschließen. 

3. Tastaturtest 
Die Tastatur wird durch Driicken der einzelnen Tasten in 
der vorbestimmten Reihenfolge (20er Tastenfeld rechts oben, 
25er Tastenfeld links oben und 10er Tastenfeld rechts un- 
ten, beginnend jeweils mit der linken oberen Taste) gete- 
stet. Für jede richtig betätigte Taste erscheint ein "*11 
in der Anzeige und die nächste LED leuchtet. 
Bei einem Fehler (fehlerhafter Tastencode, falsche Reihen- 
folge) meldet der Bildschirm "TASTATURFEHLER" und der Test 
beginnt nach ca. 1 sec. wieder von vorn. Werden mehrere 
falsche Tasten kurz hintereinander gedrückt, so erscheint 
die Meldung "TASTATURFEHLER" so lange, bis alle falschen 
Tasten abgearbeitet sind. 
Nach fehlerfreiem Tastaturtest wird die BURN-IN Time zurück 
gesetz und der Fehlerspeicher geloscht. Gleichzeitig er- 
scheint in der Anzeige die Meldung: 

TASTATUR IN ORDNUNG 
0, 1 ODER 2 PC-PLATINEN ? 



DR. JOHANNES HEIDENHAIN 
D-8225 Traunreut 
Telefon (08669) 31-O. Telex 56831 

Kundendienst 

Durch Drücken der entsprechenden Taste (0, 1 oder 2) wird 
die Anzahl der zu testenden PC-Platinen eingegeben. Wenn 
keine PC-Platine angeschlossen ist, wird der Test des ext. 
Potis übersprungen (vgl. 5.i). 
(Nur bei TNC 150 P). 

4. Override- und Spindeldrehzahlpoti-Einstellung 
Die internen Potis sind auf 100% einzustellen. Bei abge- 
stecktem Bildschirm g+chieht.dies über die LED-Reihen: 

pJ,IpI.mmsl 
(für Gverridepoti) und 

(für Spindeldrehzahlpoti), die jeweils bei 100% aufleuch- 
ten. 

5. Zyklische Tests 
Jeder einzelne Test kann über eine Taste engewählt werden. 
Solange kein Fehler auftritt, laufen die Tests in der 
angegebenen Reihenfolge ab. Mit jedem neuen Test werden 
die Leuchtdioden um eine Stelle weitergeschaltet. 

Potis und Batteriespannung 
Die Einstellung der int. Potis i& in Ordnung bei 
100 +2% - 

b) Taste 111 
EPROM-Test Hauptrechner 
Der Inhalt der-vom Hauptrechner aus angesprochenen 
EPROMs wird über CRC-Summenbildung getestet. 

c) Taste 2 Cl 
RAM-Test Hauptrechner-Platine 
Bereich: EOOOH bis FFF9H 

ohne Werkspace FOCCJH bis FOlFH 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
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Speicher-Platine 
Bereich: FFFFFH bis max. FCOOOH 

e) Taste 4 
PC- RAR - est 
Bereich: ECOOHH bis FFFBH 

adressiert über CRU 

f) Taste~t51 
RAM-Test Regelkreisrechner-Platine 
Bereich: DOOOH bis EFFFH 

Test PC-Befehlsdecoder, Akku-Flip-Flop 

Test Input-Output Ports, Monoflopzeit 

i 

(Hauptrechner 20 ms) ,: 
(Regelkreisrechner 5 ms) 

.) Taste 8 0 Test Emgang ext. Poti, Analogausgange und Otitput- 
Port6 A16-A20 
Iler die Port6 A16-A20 werden fünf ext. Relais &e- 
steuert, welche die Analogausgänge X,Y,Z,IV,S Zum 
Testen jeweils mit dem Eingang des ext. Potis verbin- 
den (siehe Prüfstecker). 
Getestet wird bei drei verschiedenen Spannungen: 

200 Inv, 5v. 9,5v 

j) Taste 9 Cl 
Test V.24-Schnittstelle 

k) Taste X Cl 
Meßsystem-ttberwachungsschaltung 

Test Referenzimpulseingang, Start/Stop Flip-Flop 

EXE 
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6. Fehlererkennung 
Tritt ein Fehler auf, so wird dieser am Bildschirm ange- 
zeigt. Der Testzyklus wird unterbrochen und die BURN-IN 
TIME bleibt stehen..Bei einem Ntierridepoti-Fehler blinkt 
die LED-Reihe: q ,B,@,@ ,@( 

bei einem Spindeldrehzahlpoti-Fehler 

die LED-Reihe: q , q 1-I m fl/ 
und bei einem Fehler des Batterietriggers die beiden 
LED q un8.m . In allen anderen Fallen blinken sämt- 
liche Leuchtdioden. 
Durch Betätigen der entsprechenden Taste kann jeder Test 
neu gestartet werden, die Fehlermeldung bleibt gespei- 
chert. Sie kann abgerufen werden, durch Drücken der 
Tasten q und @ . 
Mit Taste q wird die Fehlermeldung gelbseht und der 
Testzyklus neu gestartet. 
Erkennt der Regelkreisrechner bei der Abarbeitung seines 
Hauptprograwms einen Fehler, so erscheint die Meldung: 

FEHLER REGELKREISRECHNER 
CODE: xxxx 

Das Programm kann nur über eine Netzunterbrechung wieder 
gestartet werden. 

l Mbgliche Fehlermeldungen: 

CODE 
0008 
OOOA 
OOOB 
OOOD 
20x7. 
21xx 

Bedeutung 
falscher OP-Code 
falscher Befehl 
falsche Anzeigeart 
Betriebstemperatur zu hoch ( 
CRC-Summen Fehler EPROM 
CRC-Summ?n Fehler R?Q+ 

7. Anhalten des Programms in Steuerungsprogr&. 
Nach Drücken der Taste erscheint am Bildschirm die 
Anzeige: TASTE NOENT DRUECKJZN. 
Wird die Meldung mitm quittiert, so 
start des BURN-IN Programms. Wird sie 
so wird das Testprogramm gelöscht und dschirm er- 
scheint der Dialog STROMUNTERBRECHUNG. 

8. Neustart mit Tastaturtest 
Durch Betätigen der Tastem'kann der Tastaturtest wieder 
aktiviert werden. Weiteres Vorgehen wie unter Punkt 3. be 
schrieben. 

9. Neustart mit Abfrage "0, 1 oder 2 Platinen" 
Durch Betätigen der Taste@erscheint die Abfrage nach 
den PC-Platinen. 
Weiteres Vorgehen wie unter Punkt 3. beschrieben. 

.lO. Korrektur der Override- und Spindeldrehzahlpoti-Ein- 
Stellung 
Die Abgleichroutine kann durch Drücken der Taste 

P 
; angew!hlt,werden'!. Weiters Vorgehen wie unter Pkt. 4. 
eschrieben. 

11. Unterbrechung des BURN-IN Tests 
Der Test kann jederzeit durch Abschalten der Ne+&pannun( 
unterbrochen werden. Dies gilt jedoch nicht während des 
RAM-Tests auf der Speicherplatine. 
Mit Wiedereinschalten der Netzspannung und Drücken der 
Taste@ beginnt erneut der Testlauf, vorausgesetzt, es 
ist kein Fehler gespeichert. War vor der Netzunterbre- 
chung noch kein Tastaturtest erfolgt, so NB dieser zu- 
nachst absolviert werden. Eine Fehlermeldung und die 
BURN-IN Time gehen durch Netzunterbrechung nicht verlo- 
ren. 
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Erscheint am Bildschinn die Meldung: 
PROGRAMM NEU EINLESEN XXXX 
PRUEFSUMMENFEHLER 

und blinken die LED's der Achstasten X, Y, Z, IV, SO 
wurde die Netzspannung wahrend des RAN-Tests auf der 
Speicherplatine unterbrochen. Ein erneutes Einlesen des 
Testprogramms ist erforderlich. 

12. Betrieb ohne Bildschirm 
Nach dem Tastaturtest kann die Netzspannung abgeschaltet 
und der Bildschirm abgesteckt werden. Der Wiederanlauf 
des Testprogramms erfolgt wie unter Pkt. 11 beschrieben. 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
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BESCHREIBUNG DES TESTPROGRAMMS TNC 150 

Das Testprogramm TNC 150 ist eine Erweiterung des BURN-IN- 
Programms. Folgende zusätzliche Funktionen sind in diesem 
Programm enthalten: 

1. EINZEL-TESTLAUF 

TASTE w angewählt 
Dialog auf Bildschirm: 
WRITE READ 
AAAA xxxx 

TASTE 1 
YEPD 

angewählt 
WRITE 
5555 xxxx 

'Tm 

Taste manwählen 

Mit diesem Test-Mode ist es möglich, jeden im BURN-IN- 
Progranrm vorhandenen Test repetierend ablaufen zu lassen. 

Mit der Taste'mikann aus dem "Repetierenden Test" wieder 
herausgesprung& werden. Das Programm läuft dann wieder 
nacheinander die Tests durch und verhält sich dabei wie 
das BURN-IN Programm. 

Folgender Dialog erscheint auf dem Bildschinn: 

"EINZEL-TESTLAUF" 
MIT ABBRUCH BEI FEHLER: TASTE 0 EI 
OHNE ABBRUCH: TASTEm 

L=l 

Betatigt man Taste 0 0 und wählt anschließend einen Test 
an, so wird dieser solange repetierend durchlaufen, bis 
ein Fehler auftritt. Das Prcqramn stoppt dann mit einer 
Fehlermeldung. 

und danach der gewünschte Einzeltest an- ;;;zt"q . 
, so sprmgt das Programm nach Erreichen eines 

Fehlers wieder zurück zum Testanfang und startet diesen 
erneut (keine Anzeige der Fehlermeldung). Damit soll 
ein zyklisches Messen erm~licht werden. 
Weiterhin kann im Mode "EINZEL-TESTLAUF MIT ABBRUCH 
BEI FEHLER" bei einem RAM-Fehler auf der Hauptrechner- 
oder Speicher-Platine die fehlerhafte Adresse entweder 
mit Datenwort "AAAA" oder"5555" beschrieben werden. 

Es erscheint folgender Dialog am Bildschirm: 

FEHLER AUF ADRESSE: XXXXX 
FEHLERHAFTE ADRE E BESCHREIBEN 

MIT AAAA: TASTE 0 El 
MIT 5555: TASTE 

t wird der Zeichensatz nacheinander auf den 
gesamten Bildschirm ausgegeben. Ein Stoppen und Starten 
des'Zeichengenerators ist mit Taste 7 mogllch. q - 

ON +/- 1OV AN DEN DAW UND AN DEN ANALOGAUSGtiGEN 

die Polarität ge&ndert werden. 

4., OFFSET-ABGLEICH DES DAW UND DER ANALOGAUSGÄNGE 
Taste q : anwählen 
Für positive und negative Polarität etrisch zwischen 
16mV und 1SmV abgleichen. Mit Taste die Pola- 
rität geändert werden. 

5. PLATINENTAUSCH 
Als Hilfe für den Platinentausch wird~ zu jeder Fehlermel- 
dung zusätzlich die fehlerhafte Platine angegeben. Bei 
Fehlern, bei denen nicht eindeutig nur auf eine fehler- 
hafte Platine geschlossen werden kann, wird das Tauschen 
bzw. Rücktauschen durch weitere Dialoge unterstützt. 
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3. Austausch-Hinweise 
Achtuns: Sämtliche Ein- und AusqAnqe der Steuerunq TNC 150 I 

dürfen nur an Stromkreise-angeschlossen werden, 
deren Spannung nach VDE 5.73 S 8 (Schutzkleinspan- 
nung) erzeugt wird. 

Unter Spannung keine Stecker Ibsen oder verbinden1 
Auch NC-gesteuerte Maschinen benötigen Schutz und Sicherheits- 
einrichtungen, wie sie bei handbedienten Maschinen erforder- 
lich sind (z.B. Not-Aus usw.) 
Ihre Funktion ist bei der Inbetriebnahme zu überprüfen! 
Vor dem Austausch der Steuerung unbedingt die Maschinen- 
Parameter notieren bzw. auf Magnetband abspeichern! 
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3.1 steuerungstansch 
3.1.1 Vorgehensweise beim Steuerungs-Tausch TNC 150 A/B/E/F 
1. Befestigungsschrauben entfernen, TNC vorsichtig ausbauen 
2. Netsversorqung abklemmen 
3. Abdeckblech des Klemmenkastens auf der Rückseite entfernen 
4. Anschlußstecker der Wegmeßsysteme markieren (X, Y, Z, 

4. Achse, Elektronisches Handrad) und abstecken 
5. Bildschinn abstecken 
6. Anschluß für externes Datengerät abstecken (wenn vorhanden) 
7. Klemmstecker Jl - J6 mit Schraubenzieher trennen und ab- 

ziehen (Drähte sollten nicht ausgekleunnt werden). 

l 
mit Schraubenzieher aus- ( I 
einanderdrücken Verkabelung ) 

8. Steuerung tauschen 
9. Neue Steuerung einbauen - auf richtige Spannungswahl achten 

10. Auf richtige Sicherung achten (auf Schild beschrieben) 
11. Klemmstecker Jl - 56 wieder einstecken 
12. Anschluß für externes Datengerät einstecken (wenn vorhanden) 
13. Bildschirm anstecken 
14. Wegmeßsysteme und, falls vorhanden, Elektronisches Handrad 

anstecken (auf richtige Reihenfolge achten) 
15. Abdeckblech am Klennnenkasten befestigen 
16. Netzversorgung anschließen 
17. Daten vom Typenschild, Ident-Nummer der Steuerunq, NC- und 

PC-Sofware-Nummern notieren und zu Maschinen-Handbuch geben 
18. Netzspannung einschalten 
19. Maschinen-Parameter progrannnierenl 
20. TNC betriebsbereit 

602 

17 
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3.1.2 Vorgehensweise beim Stetierungs-Tausch TNC 150 P/Q/V/W 
1. Befestigungsschrauben entfernen, TNC vorsichtig ausbauen 
2. Netzversorgung abklemmen 
3. Abdeckblech des Klemmenkastens auf der Rückseite entfernen 
4. Anschlußstecker der Wegmeßsysteme markieren (X, Y, Z, 

4. Achse, Elektronisches Handrad) und abstecken 
5. Bildschirm abstecken 
6. Anschluß für externes Datengerat abstecken (wenn vorhanden) 
7. Klennnstecker Jl - J3 mit Schraubenzieher trennen und ab- 

ziehen (Drahte sollten nicht ausgeklemmt werden). 
8. Verbindungskabel zur PL 100 B/llO B abstecken. 

mit Scb aubenzieher I aus- 
-einanderdrücken _. 

\ Verkabelung 
l 

9. Steuerung tauschen 
10. Neue Steuerung einbauen - auf richtige Spannungswahl achten 
11. Auf richtige Sicherung achten (auf Schild beschrieben) 
12. Klemmstecker Jl - 53 wieder einstecken 
13. Verbindungskabel zur PL 100 B/llO B wieder anstecken 
14. Anschluß für externes Datengerät einstecken (wenn vorhanden) 
15. Bildschirm anstecken 
16. Wegmeßsysteme und, falls vorhanden, Elektronisches Handrad 

anstecken (auf richtige Reihenfolge achten) 
17. Abdeckblech am Klemmenkasten befestigen 
18. Netzversorgung anschließen 
19. Daten vom Typenschild, Ident-Nummer der Steuerung, NC- und 

PC-Sofware-Nummern notieren und zu Maschinen-Handbuch gehen 
20. Netzspannung einschalten 
21. Maschinen-Parametes programmieren! 
22. TNC betriebsbereit 
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3.1.3 Vorgehensweise beim Austausch der PC-Leistungsplatine 
PL 100 B/llO B 

1. Befestigungschrauben des Kühl-/Abdeckbleches entfernen 
2. KObl-/Abdeckblech abnehmen 
3. Verbindungskabel zu+ TNC 150 abstecken 
4. Klennnstecker Jl - J9 mit Schraubenzieher trennen und ab- 

ziehen (Drähte sollten nicht ausgeklemmt werden) 
5. Spannungsversorgungsanschlfisse (+24V und OV) abklemmen. 
6. Befestigungsschrauben der PL 100 B/llO B lösen und Ein- 

heit entnehmen. 
7. Austausch 

Einbau in umgekehrter Reihenfolge. 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
Seite 35 
Kapitel 3.1.3 
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3.2 Platinen-Tausch 
Platinen-Anordnung 
Mechanisch besteht die TNC 150 aus drei Einheiten: 
1) Steuerungs-Frontplatte mit fest montierter Tastatur- 

Platine 
2) Steuerungs-Gehäuse mit fest montierter Stecker-Platine 

und fünf steckbaren Platinen, nämlich 
-Speicher-Platine 
-Hauptrechner-Platine 
.Regelkreisrechner-Platine 
.Analogteil-Platine 
.SE-Platine (TNC 150 A/B/E/F) bzw. PC-Interface-Platine 

(TNC 150 P/Q/V/W) 
3) Steuerungs-Rückwand mit fest montiertem Netzteil und 

Kienunleistenplatine. 

Platinenanordnung TNC 150 A/AR/P/PR 
TNC 150 B/BR/Q/QR 

PC-Ein/Ausgang-Platin 
TNC 150 P/Q 
(224 389/223 691) 

Stecker-Platine 
(221 720) 

Klemmleisten-Platine 
(223 806/223 815) 
1228 164/228 166) 

Netzteil-Platine 
(218 223) 

PC-Interface-Platine 
TNC 150.P/Q 
(222 044) 

SE-Platine TNC 150 A/ 
(221 744) 

Analogteil-Platine 
(222 502/223 550) 

Regelkreisrechner- 
Platine (221 678) 

Hauptrechner-Platine 
(222 509) 

Speicher-Platine 
(222 506) 

Tastatur-Platine 
(219 441) 
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Achanq: .Beim Platinen-Tausch unbedingt MOS-Schutzvor- 
kehrurigen beachten! 

.Nur Platinen mit gleicher Baugruppen-Nmer 
tauschen. 
Die Baugruppen-Nummer ist auf jeder Platine 
links neben der Serienumner eingeprägt. 

Arbeitsplatz-Bedingungen 
Die TNC 150 enthält Baugruppen mit MOS-Elementen. Obwohl 
MOS-Schaltkreise mit einem Eingangsschutzdioden-Netzwerk 
ausgestattet sind, um den Aufbau einer statischen Aufladun 
zu vermeiden, mu5 beim Umgang mit ihnen besondere Sorgfalt 
angewandt werden. 
An den Arbeitsplatz werden deshalb - unter Beachtung des 
Personenschutzes - folgende Bedingungen gestellt: 
Vor dem Berühren der mit MOS-Bauteilen oder mit MOS-Ele- 
menten bestückten Baugruppen müssen Tischbeläge, alle am 
Arbeitsplatz betriebenen Geräte und Werkzeuge, sowie das 
Arbeitspersonal auf gleiches Potential gebracht werden 
durch 

@ eine antistatische Tischauflage aus elektrisch 
leitfahigem Material 

@ ein Kontaktarmband, das über ein Spezialband mit 
der Tischauflage verbunden ist 

@ eine Potentialausgleichs-Leitung, die eine gute 
Verbindung mit der Tischauflage und Erde haben muß. 
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Austausch der steckbaren Platinen 
5 Befestigungsschrauben des Gehäusedeckels entfernen und 

Analogteil-Platine: 

Gehäusedeckel abnehmen. 
Vor dem Herausziehen der Analogteil- bzw. Rechteckeingang- 

Herausnehmen der Platinen: 
Platine Stecker für Wegmeßsystem-/Rechtecksignal-Eingänge 

Platinenauswurfbügel nach außen drücken und jeweilige Platine 
und Elektronisches Handrad kennzeichen und abstecken. Die 

nach oben herausziehen. 
Steckerbuchsen auf der Platine sind mit einem Codierstift 
codiert. 

Einsetzen der Platinen: 
Die Steckerleisten der Platinen sind codiert; ein falsches 
Einsetzen wird dadurch verhindert. Platinen an den beiden 
nach innen geklappten Auswurfbügeln in den Steckersockel 
der Stecker-Platine drücken. 
Hauptrechner und Regelkreisrechner-Platine: 
Beim Austausch dieser Platinen Programm-Bausteine (EPROM6 
IC - Pl bis IC - P3 auf Regelkreisrechner-Platine, IC - P4 
bis IC - Pl0 auf Hauptrechner-Platine) bestücken! 

Speicher-Platine: 
Durch den Austausch/das Herausziehen der Speicher-Platine wird 
der gepufferte RAM-Speicher nicht mehr mit Spannung versorgt. 
Die Maschinenparameter und ein evtl. gespeichertes Anwender- 
Program werden dadurch gelöscht! Vor dem Einsetzen der neuen 
Speicher-Platine Programm Bausteine bestücken. (EPROM IC - Pl11 
bis IC - Pl4 bei TNC 150 A/E/P/V, IC - Pl1 bis IC - Pl6 bei 
TNC 150 B/F/Q/W) 
Dabei auf richtige Reihenfolge und Richtung der EPROMs achten! 
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Austausch der Tastatur-Platine 
.6 Kreuzschlitz-Befestigungsschrauben der Frontplatte ent- 
fernen 

.Frontplatte nach vorne abklappen 

.Anschlußstecker J13 (Override-Potentiometer und 514 
(Spindeldrehzahl-Potentiometer) an der Stecker-Platine 
abstecken (Steckerbuchse ist codiert!) 

.Bandleitungsverbinder zur Stecker-Platine an der Tasta- 
tur-Platine abstecken 

.7 Kreuzschlitz-Befestigungsschrauben der Tastatur- 
Platine entfernen 

.Tastenfeld-Anschlußstecker Pl bis P8 an der Tastatur-Pla- 
tine abziehen 

.Tastatur-Platine abnehmen 

BeimEinbau darauf achten, daß die Anschlußstecker der Tasten- 
felder an der Tastatur-Platine richtig einrasten und da5 die 
Kontroll-LEDs in die entsprechenden Bohrungen der Tastenfeld- 
Gehäuse ragen! 
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Austausch der Netzteil-Einheit 
.4 Kreuzschlitz-Befestigungsschrauben an der Steuerungs-Rack- 
Seite entfernen (2 Schrauben befinden sich im Klemmkasten) 

.Gehäuse-Rückwand mit Netzteil-Einheit und Klemleisten- 
Platine abnehmen 

.Bandleitungsverbinder Pl zur Klemmleisten-Platine an der 
Stecker-Platine abstecken (siehe Abbildung Stecker-Platine) 

.Spannungsversorgungs-Stecker P2 an der Stecker-Platine ab- 
stecken (siehe Abbildung Stecker-Platine) 

Austausch der Stecker-Platine 
.7 Kreuzschlitz-Befestigungsschrauben entfernen 
.Batterie-Anschlußstecker (Jll) an Stecker-Platine abstecken 
.2 Kreuzschlitz-Befestigungsschrauben der V.24 Anschluß- 
buchse an der Steuerungs-Rückseite entfernen 

.V.24-Anschlußbuchse durch Gehäuseaussparung nach iqnen 
schieben 

.Anschlüsse zur Bildschirm-AnschluBbuchse (Lötstützpunkte 
1 . . . 12) an der Stecker-Platine ablöten (Drahtfarben und 
Anschlußbelegung notieren!) 

.Stecker-Platine nach vorne aus dem Steuerungs-Gehäuse her- 
ausziehen 

Stecker-Platine 



DR. JOHANNES HEIDENHAIN 
0-8225 Traunreut 
Telefon (08669) 31-0. Telex 56831 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
Seite 41 

Kundendienst 

Kapitel 3.3 

3.3 Software-Tausch 

Allgemeines 

Die Betriebssoftware der TNC 150 ist je nach Software-Stand 
in 13, 14 oder 16 EPROMs vom Typ D 2764 gespeichert. 

Sie setzt sich zusammen bei: 

TNC 150 A/&Z/P/v: 
- IC-Pl...IC-P3 (Reselkreisrechner-Platine) 
- IC-P4 . ..Ic-~10 (Hauptrechner-Platine) 
- IC-Pll..IC-Pl3 (Speicher-Platine) oder 
- IC-Pll..IC-Pl4 (Speicher-Platine, 

ab software-stand . . . . . . 05) 

TNC 150 B/F/Q/W: 
- IC-Pll..IC-Pl6 (Speicher-Platine, mit "B"-Software) 

Jede Betriebssoftware ist durch eine E-stellige Software- 
Nummer spezifiziert: 

Beispiel: 221 804 01 Software-Nummer 
221 804 Software-Grund-Id.-Nr. 

01 Update-Index (Software Stand) 

Jeder der 13, 14 oder 16 programmierten EPROMs (ICyPl... 
IC-P13/IC-P14/IC-Pl6) ist durch eine eigene 8-stellige Ident- 
Nummer spezifiert: 

Beispiel: 221 410 CA Id.-Nr. des progr. EPROMs 
221 410 Grund-Id.-Nr. des progr. EPROMs 

C Position auf der Platine 
(C = IC-P12, Hexadez. Zählweise) 

A Update-Index 

Die Betriebssoftware beinhaltet die 

o NC-Software (IC-Pl...IC-P8, IC-PlO...IC-P13/IC-Pl4/ 
IC-P16) 

0 PC-Software (IC-P9) 

TNC 150 A: Steuerung mit o NC-Software und 
o PC-Standard-Software 

TNC 150 B: Steuerung mit o "B"-NC-Software und 
o PC-Standard-Software 

TNC 150 m: wie TNC 150 A, jedoch Export-NC-Software 

TNC 150 F: wie TNC 150 B, jedoch "F"-EXPORT-NC-SOFTWARE 

TNC 150 B: Steuerung mit o NC-Software und 
o PC-Standard-Software bzw. 

PC-Sonder-Software 

TNC 150 Q: Steuerung mit o "B"-NC-Software und 
o PC-Standard-Software bzw. 

PC-Sonder-Software 

TNC 150 V: wie TNC 150 P, jedoch Export-NC-Software 

TNC 150 Wo: wie TNC 150 Q, jedoch "F"-Export-NC-Software 
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Die Dialogsprache wird bei der TNC 150 A/B/P/V durch IC-PQ, 
(Hauptrechner-Platine) bei der TNC 150 S/p/Qfv durch IC-Pl0 

bestimmt und unterscheidet sich in der IC-Programm-Nummer. 

Folgende Dialogsprachen sind Z. Zt. im Einsatz 

Software für TNC 150 A/E/P/V: 
- Deutsch (0) 
- Englisch (GB) 
- Französisch CF) 
- Italienisch (1) 
- Spanisch CE) 

Software für TNC 150 B/P/Q/W: 
- Deutsch (D) 
- Englisch (GB) 
- Französisch CF) 
- Italienisch (1) 
- Spanisch (E) 
- Schwedisch (SI 
- Finnisch (SF) 
- Niederländisch (NL) 
- Russisch (SW 

Die übrigen Ident-Nummern der programmierten EPROMs sind in 
der jeweils gleichen IC-Position in allen Sprachen identisch. 
(gleicher Software-Stand vorausgesetzt!) 

Ausnahme: X-P9 (X-Software) 

Bei der TNC 150 P/Q/V/W kann das PC-Standard- 
Programm (EPROM-Position IC-P9) durch ein kunden- 
spezifisches PC-Sonder-Programm ersetzt werden. 
(Siehe Kapitel Software: PC-Referenz-Liste.) 

Die Bildpunkt-Matrix für alle auf dem Bildschirm darstellbaren 
Zeichen ist in X-Pl ( = Character-Generator) enthalten. 
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- - 

Abb. links: Anordnung der Platinen in der Steuerung 

Abb. unten: Anordnung der EPROMs auf den Platinen 

@Platine. Hauptrechner- 222 509 ., 
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Austausch der Software 
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Achtung: Beim Software-Tausch unbedingt die MOS-Schutzvor- 
kehrurigen beachten! 

o Nach dem Entfernen der 5 Kreuzschlitz-Befestigungs- 
schrauben des Steuerungs-Deckels (Steuerungs-oberseite), 
kann der Deckel abgenommen werden. 

o Zum Software-Tausch müssen jeweils die betroffenen 
Platinen 
- Speicher-Platine 2 

- Hauptrechner-Platine 3 

- Regelkreisrechner-Platine 4 
aus der Steuerung entnownen werden. 

Dazu die beiden Auswurfbügel der Platinen nach außen 
drücken, Platinen nach oben herausziehen und auf MOS- 
Schutzunterlage ablegen. 

o IC-Aufnehmer über EPROM schieben und.festhalten. 
Schraubenzieher-Klinge vorsichtig zwischen EPROM und 
Sockel schieben, EPROM abheben und auf MOS-Schutzun- 
terlage ablegen. 

o Neuen EPROM mit IC-Aufnehmer aufnehmen und an zuge- 
ordneter Stelle einsetzen. 

Wichtig: - Beim Austausch der EPROMs auf Positionsnummer 
achten (vorletzte Stelle der Identnumner der 
prograrmnierten EPROMs, hexadezimale Zahlweise!). 

- Die Markierung der EPROMs muß in dieselbe Richtung 
wie die der anderen IC's auf der Platine weisen. 

- Nach erfolgten Austausch Sichtkontrolle durch- 
führen, ob alle Anschlüsse der EPROMs richtig 
kontaktieren. 

- Nach erfolgtem Softwaretausch muß die jeweilige Software- 
Nummer und ggf. die Ident-Nununer der Steuerung geändert 
werden. Die Bezeichnungsschilder für die Software-Nunrmern 
und für die Ident-Nunmer der Steuerung befinden sich an der 
Steuerungs-Rückseite unter dem Typenschild. 

Die Ident-N-er endet inuner mit . . . . . . 99. 

jId.-Nr. 
NC-Software-Nr. 
PC-Software-Nr. 

Die Identnummer der Steuerung ändert sich nur, wenn eine 
TNC 150 A in TNC 150 B 
TNC 150 E in TNC 150 F 
TEiC 150 P in TNC 150 Q 
TNC 150 V in TNC 150 W 
durch Einsetzen der "B"- bzw. "F"-NC-Software umgebaut wird. 

Durch den Ausbau der beim Software-Tausch betroffenen Pla- 
tinen werden die RAN-Speicher nicht mehr gepuffert. 
Dadurch werden die Maschinen-Parameter und ein evtl. ge- 
speichertes Anwenderprogramm gelöscht! 

Bei der Wiederinbetriebnahme müssen deshalb die Maschinen- 
Parameter neu programmiert werden. 
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msatzteile TNC 150 
Einheit 
TNC 150 A/E 
TNC 150 B;F 
TNC 150 P/V 
TNC 150 Q/W 
TNC 150 AR/ER 
TNC 150 BR/FR 
TNC 150 PR/VR 
TNC 150 QR/WR 

PL 100 B 
PL 110 B 

Bildschirm-Einheit BE 111 
Bildschirm-Einheit BE 211 

Baugruppe 
Stecker-Platine 
Tastatur-Platine 
Speicher-Platine 
Hauptrechner-Platine 
Regelkreisrechner-Platine 
PC-Interface-Platine 
SE-Platine 
Analogteil-Platine 
Analogteil-Platine TTL 
Netzteil-Einheit 
(Gehäuse-Rückwand mit 
Netzteil kpl. und Klemm- 
leisten-Platine) 

Ident-Nummer 
222 129 -- 
225 012 -- 
222 128 -- 
225 013 -- 
224 413 -- 
226 472 -- 
224 414 -- 
226 474 -- 

223 836 -- 
223 216 -- 

212 300 -- 
222 614 -- 

Ident-Nummer 
221 720 -- 
219 441 -- 
222 506 -- 
222 509 -- 
221 678 -- 
222 044 -- 
221 744 -- 
222 502 -- 
223 550 -- 

Leih-, Tausch-, Servicegerate 
Um die Maschinen-Ausfallzeiten möglichst gering zu halten, 
bietet die Fa. HEIDENHAIN einen Leih- und Tauschgeräte- 
Service an. 

Leihgeräte 
Leihgeräte werden zur Überbrückung der Reparaturzeit kosten- 
los zur Verfügung gestellt. Lediglich die Versandkosten gehen 
zu Lasten des Anforders. 

Im Austausch gegen das zu reparierende Gerät kann auch ein 
Tauschgerat angefordert werden. Hierbei handelt es sich um 
Geräte mit dem neuesten Hardware- und Software-Stand, die 
sich auch äußerlich in einwandfreiem Zustand befinden. 
Berechnet werden in diesem Fall die tatsächlichen Reparatur- 
kosten des kundeneigenen Gerätes. 1 

Tauschgeräte 

Abwicklung 
Wird ein Leih- oder Tauschgerät angefordert, so erfolgt der 
Versand des Gerätes - vorausgesetzt, daß sich dieses auf Lager 
befindet - noch am selben, spätestens am auf die Anforderung 
folgenden Tag. 
Ein kundeneigenes defektes Gerät soll - falls Tauschverfahren 
gewünscht wird - innerhalb von 14 Tagen nach Erhalt des Tausch- 
gerätes an die Fa. DR. JOHANNES HEIDENHAIN eingesandt werden. 

Servicegeräte 
Bei Servicegeräten handelt es sich um neue Geräte, die ein 
Kunde für Service-Zwecke zu einem einmaligen Sonderrabatt 
Von der Fa. DR. JOHANNES HEIDENBAIN beziehen kann. 
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4. Anhang 

4.1 Blockschaltbild-Beschreibung 

Allgemeines 
Das Blockschaltbild der TNC 150 zeigt eine vereinfachte Dar- 
stellung der internen Funktionseinheiten der Steuerung, deren 
Zuordnung zu den einzelnen Platinen, sowie deren Zusammenhänge 
untereinander. Die grafische Anordnung der Platinen, sowie die 
Zusammenstellung der einzelnen Platinen-Blockschaltbilder er- 
möglicht: 
- die komplette Darstellung jeder Variante der TNC 150 

- vereinfachte Darstellung von Funktionsabläufen 
Die zwischen Bindestrichen angegebenen Zahlen geben Aufschluß 
über die Platine und der auf ihr befindlichen Funktionseinheit 
z.B.: -50.1- 

bunterteilung der Funktionseinheit 

k 
Funktionseinheit 
Platine 

Kurzbeschreibung der TNC 150 (Blockschaltbild) 

- Tastatur-Platine (l)- 
- Speicher-Platine (2) 
- Hauptrechner-Platine 13) 
- Regelkreis-Rechner-Platine (4) 
- Analogteil-Platine/Analoqteil-Platine Tl'L (5) 
- mit SE-Platine (6) entspricht es einem A(E)-Typ; 
- ohne SE-Platine, jedoch mit Pm-Interface (6) - 

mit PLC-Ein/Ausgangs-Platine(n) entspricht es einem 
P(V)-Typ bzw. PRWR)-Typ 

- Netzteil-Platine (7) 
- Klemmleisten-Platine (8) 

Die Funktionsabläufe der Steuerung werden von zwei Mikropro- 
zessor-Systemen gesteuert. Diese bestehen jeweils aus: 
- Mikroprozessor (TMS 9995) 
- Programm-Speicher (EPROMs) 
- Schreib-Lese-Speicher (RAMs) 

- Ein-/Ausgängen (z.B. Tastatur, Bildschirm, Meßsystemein- 
gängen, Analogausgängen, LEDs, V.24 Schnittstellen, 
Schaltfunktions-Ein/AusgAngen USW.) 

Die Funktionen der Steuerung verteilen sich auf die zwei Mikro- 
prozessor-Systeme wie folgt: 

1. "Hauptrechner-System" 
- Tastatur-Abfrage, Kontroll-LED-Ausgebe 
- Interpretieren des Bediener-Programms 
- Prograwn abarbeiten und editieren 
- Erzeugen der PLC-Programm-Adressen 

* - Abfrage der Eingangszustände bzw. Ausgabe der Ausgangs- 
informationen über die SE-Platine bzw. PLC-Interface- und 
PLC-Ein/Ausgangs-Platine. 

* - Steuerung des Datenaustauschs über die V.24 Schnittstelle 

2. "Regelkreisrechner-System" 
- Erfassung der Istwerte 
- Geschwindigkeitskurven, Interpolation usw. berechnen 
- Bildschirmensteuerung 

* - Sollwert-Ausgabe 

* serielle Dateniibertragung über CRU-Bus 

Hauptrechner-System 

- Unterbringung auf der Hauptrechner- und Speicher-Platine. 
In der TNC 150, TNC 151 und TNC 155 wird dieselbe Haupt- 
rechner-Platine verwendet. 

- Das Betriebssystem (Software) ist in folgenden EPROMs ent- 
halten: 

-30.1- IC-PQ (nicht gemappt) 
-30.3- IC-PS . ..IC-PB Hauptrechner-Platine 
-30.3- IC-Pl0 (Dialog-Sprache) 
-2o- IC-Pll...IC-Pl8 Speicher-Platine 
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- Auf die RAMs -30.2- auf der Hauptrechner-Platine kann so- 
wohl vom Hauptrechner -3O- als auch vom Regelkreisrechner 
-4O- zugegriffen werden. Die tiergabe von Soll-Koordinaten, 
programmiertem Vorschub, Bildschirm-Texten usw. wird da- 
durch ermwlicht. 
Diese P.AMs dienen auch als Register File Memory fOr den 
Hauptrechner -3O-. 
Bediener-Programme, Maschinen-Parameter, und (u.U.) 
das PC-Prograxrm werden in den auf der Speicher-Platine be- 
findlichen RAMs -20.1- gespeichert. 

- Der 16-bit Addressbus wird durch einen Memory Mapper -31- 
auf 20-bit erweitert. 

- Die Tastatur -32.1- und die auf der Frontplatte befindlichen 
Kontroll-LRDs werden mittels eines speziellen Keyboard 
Controller Bausteins -32- angesteuert. 

- Der Hauptrechner ist über einen (seriellen) CRU-Bus mit der 
V.24 Schnittstelle -34- verbunden. Diese Schnittstelle wird 
zum Datenaustausch mit einer Magnetband Einheit (MB) bzw. 
einem externen Rechner bendtigt. 

- Das in IC-P9 -33.1- enthaltene PLC-Programm wird von dem 
auf der Hauptrechner-Platine diskret aufgebauten "l- 
bit PLC-Prozessor" -33- abgearbeitet. Die Ein- und Aus- 
gangszustände werden in einem 4k x 1 PLC-RAM -33.2- ge- 
speichert. 

- Ein-/Ausgangsfunktionen: 
a) TNC 150/151/155 A-Varianten: 

24 galvanisch getrennte Eingänge (EO bis E23) -6O- und 
24 potentialfreie Relaiskontakt-Ausgange (AO bis A22 + 
Not-Aus) -61- auf der SE-Platine. Die Ein- und AusgAnge 
werden auf der Klemmleisten-Platine (A-Version) durch 
spezielle Schutzwiderstände 5,lkohm -EO- und 47 ohm 
-ElO.l- abgesichert. 
Schutzwiderstande dtirfen niemals durch normale Wider- 
stande ersetzt werden! 
Zum Schutz gegen Aufschwingen der Analcgausgange wurden 
diese über LC-Filter -El- geführt. 
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b) TNC 150/151/155 P-Varianten: 
Die Ein- und AusTänge befinden sich auf einer externen 
PLC-Ein/Ausgangs-Platine (z.B. PL 100 B bzw. PL 110 B), 
die Ober die PLC-Interface-Platine vom Hauptrechner -3O- 
angesteuert wird. Die Daten werden Ober den CRU Bus 
seriell übertragen. Alle Leitungen dieses Busses sowie 
die erforderlichen Adressen werden durch Optokoppler 
-6O- galvanisch getrennt und mit Pegelwandlern von TTL- 
Pegel (SV) auf MOS-Pegel (1ZV) umgewandelt -61-. 
Dadurch wird eine höhere Starsicherheit erreicht. 

Unter Kontrolle der CRU-Adressen werden auf der PIC- 
Leistungs-Platine -63- frei programmierbare EingHnge (EO 
bis E62) -E2- auf die CRUIN 1 Leitung gemultiplext. 
Falls 2 PLC-Leistungs-Platinen angeschlossen sind, wer- 
den die Eingänge von der 2. Platine auf CRUIN 2 gemul- 
tiplext. Auf der PLC-Interface-Platine wird entweder 
CRUIN 1 oder CRUIN 2 angewählt -64- und über CRUIN an 
den Hauptrechner geleitet. 

Das serielle CRU OUT-Signal wird Ober einen Serien-Pa- 
rallel-Umsetzer -El.l- in 31 AusgAnge umgewandelt. Die 
Ausgange werden über Leitungstreiber mit Stromübewa- 
chung -El- an die Maschinen-Schnittstelle tiergeben. 
- Ein überlasteter Ausgang schaltet nur fur die Dauer 

der fJberlastung ab. 
- Ein Ansprechen der Stromüberwachung bewirkt im Stan- 

dard-PLC-Program keinen Not-Aus. 
Der Eingang E63 wird zur Meldung eines aberlasteten 
Ausgangs an den Hauptrechner -3O- verwendet. 
PL 100B: 31 unipolare frei programmierbare Ausgänge + 

Not-Aus, geschützt gegen Oberlast. 
PL 1lOB: 26 unipolare frei prograrmnierbare AusgAnge + 

Not-Aus, geschützt gegen oberlast. 
5 bipolare Ausgänge, geschützt gegen tierlast. 

Von einer externen 24V Versorgung wird auf der PLC-L8i- 
stungs-Platine eine 12V Spannung erzeugt. Auf der 
PLC-Interface-Platine wird diese 12V Spannung in eine SV 
Spannung fUr die dort befindlichen TTL Bausteine weiter 
umgewandelt. 
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Regelkreis-Rechner-System: 

- Unterbringung auf der Pegelkreis-Rechner-Platine 

- Betriebssystem in EPROM IC-P3 -40.1- enthalten (8k x 8). 

- Hauptaufgabe ist die Berechnung der momentanen Sollwerte der 
Analogausgangs-Spannungen, abhanqiq von: 
.den aktuellen Ist-Positionen 
.der programmierten Soll-Position 
.deti Abstand Von der Soll-Position (Einfluß der Einfahr-Rampe) 
.der programmierten Vorschub-Geschwindigkeit 
.den per Maschinenparameter festgelegten Eilqanqs-Geschwin- 
digkeiten 

.der Stellung Von Override- und Vorschub-Potentiometer 
Die Rechengeschwindigkeit erfordert einen wait-freien RAM 
-4o.s. 

- Falls die Distanz zwischen Steuerung und Meßsystemen mehr 
als 2Om beträgt, muß eine EXE dazwischengeschaltet werden. 
Die Meßsystem-Signale werden damit bereits verstärkt, 
unterteilt, ausgewertet, überwacht und in TTL-Signale um- 
gewandelt. Dementsprechend wird eine "Rn-Variante der 
Steuerung benbtiqt, (z.B. TNC 150 AR), die mit einem kombi- 
nierten EXE-Anschluß für X-, Y- und Z-Achsen und mit einer 
Analogteil-Platine TTL ausgestattet ist. Die Eingangsver- 
stärker und die Beschaltung für die Signalunterteilung 
werden auf dieser Analogteil-Platine durch Leitunqs-Em- 
pfanqer -SO- ersetzt, deren Ausgänge direkt an die Auswerte- 
schaltung -42- auf der Regelkreis-Rechner-Platine verbunden 
werden. Das ttberwachunqssignal von der EXE wird ebenfalls 
gepuffert -5O- und an die Regelkreis-Rechner-Platine wei- 
tergegeben. Die Signale vom Handrad werden genauso ver- 
arbeitet -53-, wie bei der "normalen" (Sinus) Analogteil: 
Platine. 

- Die Meßsystemsignale, werden auf der Analogteil-Platine 
verarbeitet. Diese Signale werden zuerst verstärkt -50.1- 
und dann unterteilt -SO-, indem sie unterschiedlich Ver- 
zögert (phasenverschoben) und kombiniert werden. Die unter- 
teilten 0-Grad-.~ 90-Grad- und RI-Signale werden dann an die 
Signalauswerte-Schaltung -42- der Regelkreis-Rechner-Platine 
geleitet. Die Signalauswerte-Schaltung besteht aus verschie- 
denen Gattern und Zahlern, in denen die Richtung der Achs- 
bewegung und die Zahl der Impulse berechnet werden. Diese 
Informationen können dann vom Regelkreisrechner -4O- abqe- 
fragt werden, um die Istwerte der Achsen zu erfassen. 

- Die Symmetrie, das Tastverh?&tnis und die Amplitude der 
Meßsystemsignale werden von einer Uberwachunqsschaltung 
-SO- standiq kontrolliert. 

- Werden anstelle linearer Wegmeßsysteme inkrementale Dreh- 
geber zur Istwerterfassung verwendet, dann erscheint pro 
Umdrehung ein Referenzimpuls. Da nur ein Referenzimpuls 
ausgewertet werden darf, werden alle anderen Referenz- 
impulse der Achsen X, Y, Z, IV auf der Analoqteil-Pla- 
tine ausgesperrt -SO-. Die Signalleitungen werden über 
die PLC-Ein/Ausqangs-Platine und die PLC-Interface-Platine 
mit der Analogteil-Platine verbunden. Die Pegelumsetzung 
MOS/TTL sowie die qalvanische Entkopplunq erfolgt auf der 
PLC-Interface-Platine durch -6l- und -6O-. 
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- Die Datenübertragung vom Regelkreisrechner zu den Analog- 
ausgangen erfolgt über den seriellen CRU-Bus. Die ffir alle 
Achsen berechneten, digitalen Ausgangswerte werden auf die 
CRU OUT Leitung gemultiplext und auf der Analogteil-Pla- 
tine in ein 12-bit paralleles Format umgewandelt. Diese 
aufeinenderfolgenden digitalen Werte werden dann mittels 
eines DAWs -52.1- (Digital-Analog-Umwandler) in analoge Wer- 
te (Spannungen) umgewandelt. Diese Spannungen werden mit 
den eingestellten Werten der Override- und Vorschub-Poten- 
tiometer verglichen -52-, und die Ergebnisse Ober CRUIN 
an den Regelkreisrechner übermittelt. Die Ausgangsspan- 
nungen können dadurch den durch Override- bzw. Vorschub- 
Potentiometer eingestellten Werten angepaßt werden. 
Die X-, Y-, Z-, IV- und S-Analogwerte, die kurz nacheinan- 
der am Ausgang des DAWs erzeugt und mittels fünf Abtast- 
Halte-Schaltungen -52.2- (sample and hold circuits) den 
einzelnen Achsen zugeordnet werden. Die fünf individuellen 
Analogspannungen werden anschließend verstarkt und gepuf- 
fert -52.3- und an die Klemmleisten-Platine geleitet. 

- Auf der Analogteil-Platine werden auch die Puffer-Batterie 
(3,46V) und die Innentemperatur (65") der Steuerung über- 
wacht -51-. Die Überwachungssignale werden iiber die CRUIN 
Leitung an den Regelkreisrechner geleitet. 

- Zwei "watch-dog" Monoflops -51.1- befinden sich auf der 
Analogteil-Platine. Diese miissen jeweils vom Regelkreis- 
rechner -4O- alle 5 ms und vom Hauptrechner -3O- alle 
20 ms zyklisch angesprochen werden. Werden die Monoflops 
nicht innerhalb 5 ms bzw. 20 ms angesprochen, (Fehler- 
Zustand), wird ein Not-Aus-Signal ausgelöst. 

- Die andere wichtige Aufgabe des Regelkreisrechners der 
TNC 150 ist die Ansteuerung des Bildschirms, wobei er nur 
die anzuzeigenden Texte in den CRT P.AM -41.1- zu schreiben 
braucht. Ein spezieller CRT Controller TMS 9937 -41- erzeugt 
die notwendigen Addressen ftir den CRT RAM und den Character 
Generator IC-Pl -41.2-, damit die Daten in der richtigen 
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Reihenfolge en das Schiebe-Register -41.3- gegeben werden. 
Mittels eines Exklusiv-Oder-Gatters -41.4- kann dieses 
Signal invertiert werden, um eine Invers-Video-Anzeige zu 
erzeugen. 
Das Video-Signal, das Hell/Dunkel-Signal, die Horizontal/ 
Vertikal-Sync.-Signale und eine 11V Versorgung werden zum 
Betreiben des Bildschirms benbtigt. 

Netzteil: 

- Uber den Flußwandler -7O- werden +5V ffir die TTL-Bausteine 
erzeugt. Der Sperrwandler -70.1- der induktiv mit dem 
Flußwandler gekoppelt ist erzeugt +/-15V für die Opera- 
tionsverstarker. 

- Die +12V Versorgungsspannung für die V.24 Schnittstelle 
wird mittels Linearreglers -70.2- aus den +15V erzeugt. 

- Fiir den Bildschirm der TNC 150 (BE 111, BE 211) werden 
iJber den Flußwandler -70.3- +llV erzeugt. Die Schalt- 
regler -70.01- und -70.31- regeln die Ausgangsspannung 
1astabhZngig nach. 

- Der Softstart -71- begrenzt den sonst relativ hohen Ein- 
schaltstrom. 

- Auf der Netzteil-Platine befindet sich außerdem eine 
Spannungsüberwachung -72- die bei Netzunterbrechung bzw. 
bei kurzzeitigen Netzspannungs-Einbrfichen unter 187V 
(bei 220V Betrieb) ein Reset-Signal auslöst. 
Sollte bei einem Defekt die U2 (+5V) hochlaufen, tritt sofort 
die Uberspannungserkennung -73- in Kraft und veranlaßt, da6 
der Uberspannungsschutz (Thyristor) -73.1- durchschaltet und 
somit die Ul, die iiber den Gleichrichter -75- direkt aus dem 
Netztransformator -74- kormnt kurzschließt. 
Durch diese Schutzmaßnahme wird ein großerer Schaden an der 
Folgeelektronik verhindert. 



DR. JOHANNES HEIDENHAIN 
D-S225 Tramreut 
Telefon (08669) 31.O.Telex 56831 

SERVICEANLEITUNG TNC 150 
Seite 50 

Kundendienst 
Kapitel 4.2 

4.2 Blockschaltbild TNC 150 

Blockschaltbild Zeichnungs-NuMmer Seite 

Anordnung 
PLC-Ein/Aus&g-Platine 
Netzteil 
Klemmleisten-Platine (P-Version) 
Klemmleisten-Platine (A-Version) 
PLC-Interface-Platine 
SE-Ein/Ausgang-Platine 
Hauptrechner-Platine 
Regelkreis-Rechner-Platine 
Analogteil-Platine (TTL-EingZmge) 
Analogteil-Platine 
Speicher-Platine 

4820 EKD 1606300 51 
4820 EKD 1605900 52 
4820 EKD 1606400 53 
4820 EW 1605700 54 
4820 EKD 1605800 55 
4820 EKD 1605400 56 
4820 EKD 1605500 57 
4820 EKD 1605600 58 
4820 EKO 1606200 59 
4820 EKO 1606000 60 
4820 EKD 1606100 61 
4820 EKD 1605300 62 
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4.3 Verdrahtungspläne 

Verdrahtungsplan TNC 150 A/B/E/F Zeichnungs-Nr. 222 655 S. 64 

Verdrahtungsplan TNC 150 AR/BR/ER/FR Zeichnungs-Nr. 224 405 S. 65 

Verdrahtungsplan TNC 150 P/Q/V/W Zeichnungs-Nr. 222 583 s. 66 

Verdrahtungsplan TNC 150 PR/QR/VR/WR Zeichnungs-Nr. 224 406 S. 67 
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4.4 Maschinenparameter 
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