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Kundendienst

SERVICE—ANLEITUNG

Software—-Austausch fiir die Steuerungen TNC 151/15% B/Q/F/W

Bendtigte Hilfsmittel:

1 St. FE 491 oder alternativ ME 101/102
1 st. Kabeladapter Id.Nr. 214 001 01
1 St. Verbindungskabel Id.Nr. 224 422 ¢1
1 S5t. MOS-Schutzvorrichtung bestehend aus
. - Schutzmatte - Armband und - Potentialausgleichsleitung
1 Satz Werkzeug

Anschlufkabel und Steckerbelegung fiir externe Dateniibertragung:

Magnetband- b kabel

Einheit ME 101/ . ertragungskabe

Diskettan- FE 401 Bogn Nr. 224 422 01 Adapter
Einheit FE 401 Nr. 214 001 (1
<= TNC D

L g rﬁil e
il e il H w1
i H e Ha e ey H e et
]
—a ;M\_; o "
] i
MOS-Schutzeinrichtung:
b
Erdungsanschlup
{z. B. SCHUTZLEITER-
—7 Steckdose) kann bel
MOS- N Ablage der HOS-
Schutzmatte Schutzmatte auf dem
Maschinentisch ent-
2 fallen.
Armband
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Kundendienst Blatt 2

Formatieren einer Diskette:

Jede Diskette ist vor dem erstmaligen Gebrauch zu formatieren!

Dabei wird die Diskette in Sektoren und Spalten eingeteilt um ein ordnungsge-
mifes Speichern und Lesen zu ermdglichen.

Disketten kénnen nur im Laufwerk "@" {oberes Laufwerk) formatiert werden.

Achtung: Alle Programme werden beim Formatieren geléscht!

Bedienungsablauf: Disketten in Laufwerk @ einlegen

Tasten 7 und @ driicken

LED der Tasten @ und . blinken

Formatieren der Dikette beginnt.
Anmerkung: Ein Formatierungsvorgang lduft ca. 1 Min.!

Ist das Formaieren beendet, so schaltet die FE 401 auf Stop.
Die Stellung des ME-FE-Schalters hat keine Bedeutung.

Ermittlung der Daten filir die Zusatz-Betriebsarten:

Hauptschalter an der Maschine ausschalten und wieder einschalten.

Tasten
Dialoganzeige TNC betdtigen | Bemerkungen
SPEICHER TEST _

L a]

STROMUNTERBRECHUNG ot
STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT Steuerspannung einschalten.
MANUELLER BETRIEB Referenzpunkte noch nicht
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN anfahren.

REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFRHREN

FRELE SABTLE

=

WECHSEL MM/INCE
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Kundendienst Blatt 3
Tasten
Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen

POSITIONS-ANZEIGE
¢ 0 0 0 0
IST REF  SCHPF SOLL  RESTW

VZ

IST X

IST ¥

IST Z

IST IV.

POSITIONS-ANZEIGE GROSS/KLEIN

BAUD-RATE =

V,24-SCHNITTSTELLE = ME ©
FE O
EXT ©

vz

BEGRENZUNG X+ =

BEGRENZUNG X- =

BEGRENZUNG Y+ =

BEGRENZUNG Y- =

BEGRENZUNG Z+ =

BEGRENZUNG Z- =

BEGRENZUNG IV+ =

BEGRENZUNG IV- =

NC: SOFTWARE-
NUMMER

PLC: SOFTWARE-
NUMMER

- HEHE

O o) o B

S R S

Eingestellte Positionsanzeige
notieren und dann eventuell

mit der Taste auf IST um-
schalten.

Presetwerte notieren.
(Vorzeichen nicht vergessen!)

Baud-Rate notieren.

Eingestelle Schnittstelle
notieren und dann eventuell
mit der Taste auf ME
oder FE umstellen.

Begrenzungswerte notieren.
(Vvorzeichen nicht vergessen!)
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SERVICE-ANLEITUNG
Software-Tausch fiir TNC 151/155 B/Q/F/W

Dialoganzeige TNC

betitigen

Bemerkungen

ANWENDER~-PARAMETER

USER PAR. 1 =
USER PAR, 2 =
USER PAR. 3 =
USER PAR. 4 =
USER PAR. B =
USER PAR. 6 =
USER PAR. 7 =
USER PAR. 8 =
USER PAR. 9 =

USER PAR. 10 =

USER PAR. 11 =

USER PAR. 12 =

USER PAR. 13 =

USER PAR. 14 =

USER PAR. 15 =

USER PAR. 16

oF

ANWENDER-PARAMETER

MANUELLER BETRIEB

REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN

R

Wenn keine Anwender-Parameter
eingegeben sind, erfolgt keine
Verdnderung der Anzeige, dann-

USER PAR. notieren

{event. Vorzeichen nicht
vergessen!)

Wenn sich USER PAR. wieder-
holen, dann

mit der Taste werden die
Zusatz-Betriebsarten verlassen

Referenzpunkte iberfahren
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Kundendienst

Ausgabe der Maschinenparameter auf Diskette mit FE:

1. FE (Anschluf TNC) mit der TNC (Anschlup V.24) verbinden.

2. Formatierte Diskette in die FE einlegen.

3. FE fir die Dateniibertragung vorbereiten (Betriebsartenschalter auf FE-Betrieb
stellen), LED "STOP" leuchtet.

4. Vorbereiten der TNC und Dateniibertragung aktivieren (Zusatzbetriebsart V.24
Schnittstelle mup auf FE eingestellt sein).

Taste _

Dialoganzeige TNC betétigen| Bemerkungen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX Irrtimlich falsch eingegebene

Zahlen kdnnen mit derﬁTaste
vor der Ubernahme geld und
anschliefend korrekt eingegeben
werden.

SCHLUESSEL-ZAEL = £5] [1] (4]

MASCHINENPAR. ~PROGRAMMIERUNG Achtung! Mit der Taste@

MASCHINEN-PARAMETER MP 0? iEi kdénnen Maschinenparameter
geldscht werden.

GO TO: NUMMER = @@

MASCHINEN-PARAMETER MFP 2467 Sollte der Eingabewert fir
den MP 246 : r i dann mit
den Tasten %:3 den Einga-
bewert auf 1 abdndern. Ist
der Eingabewert ungleich @
dann hier weitermachen.

EF I E——

i
EXTERNE DATEN-EINGABE? g@ Falsche PrograggéNr. kann
. nit der Taste geléscht

PROGRAMM-NUMMER = [1] werden.

EXTERNE DATEN-AUSGABE Die Maschinenparameter
werden auf die Diskette
fibertragen.

MANUELLER BETRIEB

MASCHINENFAR.-Programmierung

MASCHINEN-PARAMETER MP ...?

GO TO: NUMMER =

MASCHINEN-PARAMETER MP 77? Wenn der Maschinenparameter
77 1 ist, kann beim Blatt 9

ey weitergemacht werden.

MANUELLER BETRIEB
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Ausgabe der Maschinenparameter auf Kassette mit ME:

1. ME (Anschlup TNC) mit der TNC (Anschlup V.24) verbinden.

2 Leere Kassette in die ME einlegen.

. Sofern diese LED's nicht leuchten.

Hur dj Dat ertragunq vorbereiten durch dricken der Tasten
Vo

r erel der C und Datenilbertragung aktivieren (Zusatzbetriebsart V.24
Schn1ttste11e mup auf ME eingestellt sein).

Dialoganzeige TNC

Taste

betétigen'

Bemerkungen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX

SCHLUESSEL-ZAHL =

MASCHINENPAR .-PROGRRAMMIERUNG
MASCHINEN-PARAMETER MP @?

GO TO: NUMMER =

MASCHINEN-PARAMETER 2467

EXTERNE DATEN-EINGABE?

EXTERNE DATEN-AUSGABE

MANUELLER BETRIEB

MASCHINENPAR.~-Programmierung
MASCHINEN-PARAMETER P ...?

GO TO: NUMMER =

MASCHINEN-PARAMETER MP 77?2

MANUELLER BETRIEBR

~
[t]

2] (4] (6] &8

Irrtimlich falsch ein ene
Zahlen kénnen mit der Taste
vor der Ubernahme gel t und

anschliepend korrekt eingegeben
werden.

Achtung! Mit der Taste
kbénnen Maschinenparameter
geldéscht werden.

Scllte der Eingabewert fir
den Maschinenparamter 246
it den Tasten

[:J ngabewert auf
i_ibanderu. &< der Eingabe-
wert ungleich 0, dann hier
weitermachen. l
il

Die Maschinenparameter
werden auf die Kassette
ibertragen.

Wenn der Maschineparameter
77 1 ist, kann beim Blatt 9
weitergemacht werden.
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Kundendienst

Ausgabe des PLC-Programms auf Diskette mit FE (nur erforderlich, wenn MP 77 @ ist:

1. FE angeschlossen?

2, Diskette in FE eingelegt?

3. Betriebsartenschalter an der FE auf FE gestellt?

4., Leuchtet LED "STOP"?

5. Ist die Zusatzbetriebsart V.24 SCHNITTSTELLE an der TNC auf FE gestellt?

Taste

Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX [+] | Irrtimlich falsch eingegebene
Zahlen kénnen mit der é Taste
vor der Ubernahme geldscht und

anschliefend korrekt eingegeben
werden.

SCHLUESSEL-ZAHL = (8] [5] 1] [o] (2] [6]

TABELLE E/A/Z/T/M Achtung! Mit der Taste

kénnen PLC-Rnwelsungen
geléscht werden.

@]

PC-EDITIER-FUNKTION
EXTERN EIN/AUS? ENT/NON-ENT

AUSGABE ASC/BIN? ENT/NON-ENT

G EBE &

AUSGABE AB PGM-ZEILE = §

Zahlen koénnen mit der Taste
vor der fibernahme geldscht und
anschliefend korrekt eingegeben

Irrtiimlich falsch eingﬁbene

werden.
AUSGABE BIS PGM-ZEILE = @
PROGRAMM-NUMMER = [1]
EXTERNE DATEN-AUSGABE PLC~Programm wird auf die

Diskette udbertragen.

PC-EDITIER-FUNKTION

HE

[

EXTERNER NOT-AUS .

[

Steuerspannung einschalten.

MANUELLER BETRIEB
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Kundendienst

Ausgabe des PLC-FProgramms auf Kassette mit ME (nur erforderlich, wenn MP 77 ¢ ist):

1. ME angeschlossen?
2. Leere Kassette in die ME einlegen.
3

0at -ertragung vorbereiten durch driicken der Tasten
Tm -) ., sofern diese LED's nicht leuchten.
4. r-erelten der C und Dateniibertragung aktivieren (Zusatzbetriebsart V.24
Schnittstelle mup auf ME eingestellt sein).
Taste

Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX [E] Irrtimlich falsch eingegebene
Zahlen kénnen mit der a Taste
vor der Obernahme gel&scht und

anschliefend korrekt eingegeben
werden.

[s) [1] [o] [2] [6] &3

Achtung! Mit der Taste
kénnen PLC-Anweisungen
geldscht werden.

SCHLUESSEL-ZAHL =

TABELLE E/A/Z/T/HM

(@] []

PC-EDITIER-FUNKTION
EXTERN EIN/AUS? ENT/NON-ENT
AUSGABE ASC/BIN? ENT/NON-ENT

AUSGABE AB PGM-ZEILE = §

3 @ E 8

Zahlen kénnen nit der Taste
vor der Obernahme geldscht und
anschliefend korrekt eingegeben

Irrtiimlich falsch eingaibene

werden.
AUSGABE BIS PGM-ZEILE = 2047 @ @ ,
EXTERNE DATEN-AUSGABE PLC-Programm wird auf die

Kassette {ibertragen.

QUERVERWEIS-LISTE?

PC-EDITIER-FUNKTION

| (g E3

EXTERNER NOT-AUS Steuerspannung einschalten.

MANUELLER BETRIEEB
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Ausgabe der NC-Programme auf Diskette mit FE:

1. FE angeschlossen?

2. Diskette in FE eingelegt?

3. Betriebsartenschalter an der FE auf FE gestellt?

4. Leuchtet LED "STOP" an der FE?

5. Ist die Zusatzbetriebsart V.24 SCHNITTSTELLE an der TNC auf FE gestellt?
Taste

Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen

MANUELLER BETRIEB I

PROGRAMM~EINSPEICHERN

AUSWAHL = ENT/ENDE = NOENT
ANGEWAEHLTES PROGRAMM EINLESEN

ANGEWAEHLTES PROGRAMM AUSGEGEBEN

ALLE PROGRAMME AUSGEBEN

@& EH B

" EXTERNE DATEN-AUSGABE NC-Programme werden auf die
Diskette ilibertragen.

PROGRAMM-EINSPEICHERN Datenlibertragung ist beendet.




B HEIDENHAIN

SRy DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH SERVICE-ANLEITUNG
e D-8226 Traunreut - Tel. (08669) 31-0 Software-Tausch fir TNC 151/155 B/Q/F/W

Kundendienst Blatt 19

Ausgabe der NC-Programme auf Kassette mit ME:

1. ME angeschlossen?
2. Leere Kassette in die ME einlegen.
3. r d1e Dateniibertragung vorbereiten durch driicken der Tasten
mc -) , sofern diese LED's nicht leuchten.
4. Voraere1ten der C und Datenilibertragung aktivieren (Zusatzbetriebsart V.24
Schnittstelle muPp auf ME eingestellt sein).

Taste
Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen

MANUELLER BETRIEB

&1 [@]

PROGRAMM-EINSPEICHERN {2

AUSWAHL = ENT/ENDE = NOENT
ANGEWAEHLTES PROGRAMM EINLESEN

ANGEWAEHLTES PROGRAMM AUSGEGEBEN

ALLE PROGRAMME AUSGEBEN

& = [

““EXTERNE DATEN-AUSGABE NC-Programme werden auf die
o Kassette i{ibertragen.

PROGRAMM-EINSPEICHERN Dateniibertragung ist beendet.
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. o . - ine-Regelkreis-Grafik - TNC 155
Aus-, Finbau der Platinen upnd EPROM-Tausch: Platine-Regelkreis-Rechner - TNC 151 Platine-Regelkreis-Gra ‘
= — - E—— |
1. Hauptschalter an der Maschine ausschalten, : FE) ll] 3 b : .
Steuerung soweit wie ndétig ausbauen ung o &= o a s ! ycy i’lﬁ'ﬂ |
Bbdeckung an Steuerungschberseite abschrauben. D Nt [y [y Eyecm By _1- | ~E vt | B ‘
CES s ] ; .
[Tyl Fycaml gy i iE!iIE!'@ ) ] l!ﬂl. :
2. Platine-Regelkreis-Rech (TNC 151) EE—J = . . | =
. Platine-Regelkreis-Rechner - _ e F = D pTEL ] § e iR
Piatine-Regelkreis-Grafik — (TNC 155) im [ I )
herausnehmen und auf der vorbereiteten i = | B b e R e ]
MOS-Schutzeinrichtung ablegen. E Bl [y Ry s - S R gy Ej@ —

b Il ==
3. EPROM IC-P2 austauschen ) 1! ' :

= L_‘—-——‘ [TiTErS P
Pos.IC TNC 151 T™E 155 . - e P %r‘;w FI, = _IE:- E-%i
FE . o | B E—{:}-
IC-P2 234 000 2. 234 020 2. Standard =) Sl S| [ e gl 0 -
EED
234 010 2. 234 038 2. Export ‘ = -
J -E@

4. Platine-Regelkreis wieder einsetzen

o i5 H
und Platine-Hauptrechner herausnehmen. = TR *Ej*ElE:!

S e e |
E R = =

10030 FEARRENLLLENNL
ERE Ry

5. EPROM IC-P3 bis IC-P5 austauschen.

Pos.IC TNC 151 TNC 155
IC-P3 234 009 3. 234 904 3. D/GB L - 55
234 092 3. 234 992 3. F/GB Platine-Hauptrechner - TNC 151/1
234 D93 3. 234 093 3. I/GB
234 904 3., 234 094 3. E/GB
234 996 3. 234 P86 3. S/GB
234 607 3. 234 067 3. DK/GB
234 @08 3. 234 088 3. SF/GB
234 #09 3. 234 009 3. NL/GB

Ic-P4 234 000 4. 234 020 4. - . iﬁ] S ‘:
B s Z
IC-PS 234 009 5. 234 000 5. Regelkreisrechner- %- --
Platine TNC 151 3_ - B2

{233 556)

)
.. i-*-ufza _E:J
—d = F“"“W_“]E

6. Platine-Hauptrechner wisder einsetzen,

Steverung nach dem Zusammenbau wieder Regelkreis-Grafik-
einbauen. Platine TNC 155
(233 554) ' - =
= ™o S WM = = 1= == - — — E_ﬂ'_/ E i "
?. Programmschilder im Batteriehalter auf Hauptrechner-Platine -J(Ej e .{
dsr TNC-Rilckwand austauschen. {235 6471, (232 264) ' : R

8. Hauptschalter an der Maschine einschalten.

9. Netzschalter an der FE aus- und wieder
einschalten.
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Kundendienst

Eingabe der Maschinenparameter mit FE:

1. FE angeschlossen?

2. Diskette mit Maschinenparameter in die FE eingelegt?

3. Betriebsartenschalter an der FE auf FE gestellt?

4. Leuchtet LED "STOP" an der FE?

5. Ist die Zusatzbetriebsart V.24 SCHNITTSTELLE an der TNC auf FE gestellt?

Taste
Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen

BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT
PLC: PROGRAMM-SPEICHER GELOCESCHT

MASCHINENPAR.-PRCGRAMMIERUNG
MASCHINEN-PARAMETER MP ¢?

BAUD-RATE = 2400

V.24-SCHNITTSTELLE

i}

ME

G E RRE

B

V.24-SCHNITTSTELLE

FE

[w]

MASCHINENPAR.-PROGRAMMIERUNG
MASCHINEN-PARAMETER MP ¢°?

= 5
5 &

PROGRAMM-NUMMER
Zahlen kénnen mit der Taste
vor der Ubernahme geldsSént und
anschliefend korrekt eingegeben

Irrtimlich falsch eingﬁbene

werden.

EXTERNE DATEN-EINGARE Die Maschinenparameter werden
von der Diskette in die TNC
geladen.

MASCH.-PAR. UNVOLLSTAENDIG [:] EEE Datenilibertragung ist beendet.

MASCHINEN-PARAMETER 253 ?

Nur erforderlich bei einem Soft-

MASCHINEN-PARAMETER 254 ? [:] ::E ware-Austausch von der Variante
01 oder @2 auf den neuesten

MASCHINEN-PARAMETER 255 ? o) | Stand.

MASCHINEN-PARAMETER 256 ? (0] &)

MASCHINEN-PARAMETER 257 ? @ )

MASCHINEN-PARAMETER 258 ? (8] &

MASCHINEN-PARAMETER 259 ? [9] &

MASCHINEN-PARAMETER 260 ? (8] &

MASCHINEN-PARAMETER 261 ? 6ol

MASCHINEN-PARAMETER 262 ? &)

MASCHINEN-PARAMETER 263 ? (0] ()

STOMUNTERBRECHUNG Eingabe der Maschinenparameter

ist beendet.
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I CE-ANLEITUNKNG
-Tausch fir TNC 151/15% B/Q/F/W

Eingabe der Maschinenparameter mit ME:

1. ME angeschlossen?

2. Kassette mit Maschinenparameter in die ME einlegen.

, sofern diese LED's nicht leuchten.

3. l‘ur dj Dateertragung vorbereiten durch driicken der Tasten
WC
T

4. Vorberei n der NC und Dateniibertragung aktivieren
Taste
Dialoganzeige TNC betitigen

Bemerkungen

BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT
PLC: PROGRAMM-SPEICHER GELOESCHT

MASCHINENPAR.-PROGRAMMIERUNG

MASCHTNEN-DARAMETER MD m?
& Fhhwd,

LRERWS W bk e bW iRy S133 A i

& W

EXTERNE DATEN-EINGABE

MASCH.-PAR. UNVOLLSTAENDIG
MASCHINEN-PARAMETER 253 ?

MASCHINEN-PARAMETER 254 ? (0]
MASCHINEN-PARAMETER 255 ? [0]
MASCHINEN-PARAMETER 256 ? [0}
MASCHINEN-PARAMETER 257 ? [0]
MASCHINEN-PARAMETER 258 ? [0]

MASCHINEN-PARAMETER 259 ?

10
MASCHINEN-PARAMETER 260 ? [o] &
MASCHINEN-PARAMETER 261 ? (0] [
MASCHINEN-PARAMETER 262 ? [0]
WASCHINEN-PARAMETER 263 ? [0]

STOMUNTERBRECHUNG

Die Maschinenparameter werden
von der Kassette in die TNC
geladen.

Datenibertragung ist beendet.

Nur erforderlich bei einem Soft-
ware~Austausch von der Variante
81 oder 02 auf den neuesten
Stand.

Llngane uer
ist beendet.
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Blatt 14

Eingabe des PLC-Programms mit FE (nur erforderlich, wenn dieses vorher

ausgegeben wurde):

1. FE angeschlossen?

2. Diskette mit dem PLC-Programm in die FE eingelegt?
3. Betriebsartenschalter an der FE auf FE gestellt?

4. Leuchtet LED "STOP" an der FE?

5. Vorbereiten der TNC und Datenlibertragung aktivieren.

Dialoganzeige TNC

Taste
betatigen

Bemerkungen

STROMUNTERBRECHUNG

SCHLUESSEL-ZAHL =

TABELLE E/A/Z/T/M
PC-EDITIER-FUNKTION

EXTERN EIN/AUS? ENT/NON-ENT
EINGABE ASC/BIN? ENT/NON-ENT
EINGABE AB PGM-ZEILE = 9

PROGRAMM-NUMMER =

EXTERNE DATEN-EINGABE

PC-EDITIER-FUNKTION
NC: PROGRAMM-SPEICHER GELOESCHT

STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT

Zahlen kénnen mit der Taste
vor der Obernahme geldséht und
anschliefend korrekt eingegeben
werden.

Irrtimlich falsch eingﬁbene

(]

[1] (o] [2] [e] &7

Qe @&l

=]
©)

Zahlen koénnen mit der Taste
vor der Ubernahme gelsS®At und
anschliepend korrekt eingegeben
werden.

Irrtimlich falsch eingzihene

PLC-Programm wird von der
Diskette in die TNC geladen.

Datenibertragung ist beendet.

Steuerspannung einschalten.
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Eingabe des PLC-Programms wmit ME (nur erforderlich, dieses vorher aus-

gegeben wurde):

1. ME angeschlossen?

2. Kasgette mit PLC-Programm in die ME einlegen?

3. ME fiir die Dateniibertragung vorbereiten durch dricken der Tasten
- - ﬁ ., sofern diese LED's nicht leuchten.
4. Vorbereiten der TNC und Dateniibertragung aktivieren.

Dialoganzeige TNC

Taste

betdtigen| Bemerkungen

STROMUNTERBRECHUNG

SCHLUESSEL-ZAHL =

TABELLE E/A/Z/T/M
PC-EDITIER-FUNKTION

EXTERN EIN/AUS? ENT/NON-ENT
EINGABE ASC/BIN? ENT/NON-ENT
EINGABE AB PGM-ZEILE = ¢

EXTERNE DATEN-EINGABE

PC-EDITIER-FUNKTION
NC: PROGRAMM-SPEICHER GELOESCHT

STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT

@ @ & & [¢] [«]

& o2

Zahlen kdnnen mit der Taste
vor der Ubernahme geldscht und
anschliefpend korrekt eingegeben
werden.

(5] (1] [0} [2] [¢] (&)

Irrtimlich falsch eingg\bene

PLC-Programm wird von der
Kassette in die TNC geladen.

Dateniibertragung ist beendet.

Steuerspannung einschalten,




S HEIDENHAIN

DR.JOHANNESHEIDENHAINGmbH SERVICE-ANLEITUNSG
D-8225 Traunreut - Tel. (08669} 31-0 Software~Tausch fir TNC 151/155 B/Q/F/W
Blatt 16

Kundendienst

Eingabe der NC-Programme mit der FE:

1. FE angeschlossen?
2. Diskette mit den NC-Programmen in die FE eingelegt?

3. Betriebsartenschalter an der FE auf FE gestellt"
4. Leuchtet LED "STOP" an der FE?

5. Vorbereiten der TNC und Datenfibertragung aktivieren.

Taste
Dialoganzeige TNC betdtigen| Bemerkungen
STROMUNTERBRECHUNG
STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT Steuerspannung einschalten.
MANUELLER BETRIER
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN Referenzpunkte idberfahren.
"

.
" "

MANUELLER BETRIEB
PROGRAMM-EINSPEICHERN

AUSWAHL = ENT/ENDE = NOENT
ANGEWAEHLTES PROGRAMM EINLESEN

ANGEBOTENES PROGRAMM EINLESEN

& & (e

ALLE PROGRAMME EINLESEN

EXTERNE DATEN-EINGABE NC-Programme werden von der
Diskette in die TNC geladen.
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Eingabe der NC-Programme mit der ME:

1. HE angeschlossen?
2. (1.) Kassette mit den NC-Programmen in ME einlegen.

3. ME flir die Dateniibertragung vorbereiten durch driicken der Tasten
=y || = . sofern diese LED's nicht leuchten.

4. Vorbereiten der C und Dateniibertragung aktivieren.

Taste
Dialoganzeige TNC batfitigen! Bemerkungen
STROMUNTERBRECHUNG o
STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT Steuerspannung einschalten.

MANUELLER BETRIEB
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN Referenzpunkte iberfahren.

L1} n
[} L1}

MANUELLER BETRIEB
PROGRAMM-EINSPEICHERN

AUSWAHL = ENT/ENDE = NOENT
ANGEWAEHLTES PROGRAMM EINLESEN
ANGEROTENES PROGRAMM EINLESEN

ALLE PROGRAMME EINLESEN

@ = EHie e

FEXTERNE DATEN-EINGABE NC-Programme werden von der
Diskette in die TNC geladen.

PROGRAMM-EINSPEICHERN Dateniibertragung ist beendet.
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Einstellen der Zusatz-Betriebsarten:

Hauptschalter an der Maschine ausschalten und wieder einschalten.
Alle Eingabewerte aus den Blittern 3 und 4 entnehmen.

Taste
Dialoganzeige THC betdtigen| Bemerkungen
SPEICHER TEST ]
STROMUNTERBRECHUNG
STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT Steuerspannung einschalten.
MANUELLER BETRIEB
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREM Refererzp"rkte noch nicht an-
" ._ " f h
" .- " [:] Presetwerte als Bezugspunkte
setzen.
BEZUGSPUNKT-SETZEN X = | ] @) [¥]| Irrtinlich
o], . .[s] ()Y [¥]| Irrtumich
" - " Y = @ . @ E @ gebene Zahlen
— kénnen mit der
-z 0. . .MM Taste vor
Tt dér Ubernahme
" = " IV = @ .. @ geldscht und
anschlieBend
korrekt einge-
geben werden.
FREIE SAETZE = XXXX (4]
VECHSEL MM/INCH [iJ
POSITIONS-ANZEIGE Wenn die Positionsanzeige nicht

als IST-Wertanzeige eingestellte
war, dann mit der |gw) Taste auf
gewlinschte Anzeige umschalten.

=

POSITIONS-ANZEIGE GROSS/KLEIN
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Dialoganzeige TNC

Taste
betdtigen

Bemerkungen

BAUD-RATE = 2400

V.24 SCHNITTSTELLE = ME/FE/EXT

BEGRENZUNG X+ = XXXX.XXX

" Z_ p— H

" IV.- = n

NC: SOFTWARE-NUMMER XXXXXX XX

PLC: SOFTWARE-NUMMER XXXXXX XX

[+]

o] [ 4 [

Wenn die Baud-Rate anders als
2400 einges t war, dann mit
den Tasten Tﬁl .....

den gewlingschten Wert eingeben.
Irrtimlich falsch eingegebene
Zahlen k&nnen mit der é Taste
vor der Ubernahme geldscht und
anschliefend korrekt eingegeben
werden.

Wenn die Schnittstelle anders
als angezeigt eingegtellt war,
dann mit der Taste E;j auf ge-
winschte Schnittstelle ein-
stellen.

Zahlen konnen mit der Taste
vor der Ohernahme geldSEht und
anschlieBend korrekt eingegeben
werden.

Irrtimlich falsch eingghene
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Dialoganzeige TNC

Taste
betidtigen

Bemerkungen

ANWENDER-PARAMETER

USER PAR. 1 = XXXXXXXX

L1} n 2 -— L1
n " 3 — "

t " 4 - "

W om o1pe
v w1
vw 43
Wom og3e
o n o oage
W e g
oo =

ANWENDER-PARARMETER

MANUELLER BETRIEB

REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN

(1] "
.

)

[4]

Wenn keine Anwender-Parameter
eingegeben sind, erfolgt keine
Verdnderung der Anzeige, dann !

alle angezeigten USER PAR.
mit den Tasten

(o], .. .84

»
FAL gy Y
Tilgyeuel.

Wenn sich USER PAR. wieder-
holen, dann

Mit der Taste werden die
Zusatz-Betriebsarten ver-
lassen

Referenzpunkte Gberiahren.
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Anderung-Maschinenparameter 74 (nur erforderlich bei einem Software-Austausch von
der Variante 91 oder 2 auf den neuesten Stand):

Die Funktion des Maschinenparameters 74 wurde bei der Software-Anderung von der
Variante 02 auf 04 abgeindert.

Taste
Dialoganzeige THC betdtigen| Bemerkungen
MANUELLER BETRIEB
FREIE SAETZE = XXXX (1]
SCHLUESSEL-ZAHL = (9] [5] [1]
MASCHINENPAR .-PROGRAMMIERUNG iﬁi Irrtimlich falsch eingegebene
MASCHINEN-PARAMETER MP ...? Zahlen konnen mit der ﬁTaste
vor der Ubernahme geld¥®ht und

anschliepend korrekt eingegeben
werden.

GO TO: NUMMER = @ BE'

Maschinrenparameter 74 nach fol-
gender Liste {iberpriifen bzw.
mit den Tasten caes
korrigieren. [:] [:]

MP 74 |bisherig. |neuer
Eingabev. |[Eingabewert

% unverdndert
1 unveridndert
10
11
4 unverédndert
5 unverdndert
14
15

SIS e WS

Sollte Maschinenparameter 74 und/oder 246 abgedndert worden sein, bitte dig Maschinen-
parameter des Kunden auf den Datentréger (z.B. Magnetband) und /oder Maschinenpara-
meterlisten korrigieren!

Austauscharbeiten sind beendet!
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