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a . Handhabung der Serviceanleitung
TNC 3I51L/355

Die Serviceanleitung TNC 351/355 dient zur Fehlerdiagnose, -lckalisierung und
-behebung an einer TNC-gesteuerten Werkzeugmaschine.

Um das Fehlverhalten einer NC-gesteuerten Maschine richtig beurteilen zu kénnen,
miissen grundlegende Kenntnisse der Maschine und der Antriebe, sowie deren Zusam-
menwirken mit der Steuerung und den WegmePsystemen vorhanden sein. Auch eine Fehl-
bedienung der Steuerung, eine falsche NC-Programmierung, oder falsche bzw. nicht
optimierte Maschinenparameterwerte kémnen zu einem Fehlverhalten fithren. Ent-
sprechende Angaben hierlber finden Sie

in der .Maschinen-Dokumentation des Herstellers

im .Bedienungs-BEandbuch (HEIDENHAIN) .

und im .Handbuch fiir den Maschinenhersteller (HEIDENHAIN)

Das Handbuch flir den Maschinenhersteller wird nicht wie das Bedienungs-Handbuch
jeder Steuerung beigepackt!

Es wird im allgemeinen nur an den Maschinenhersteller ausgeliefert und unter-
liegt einem von HEIDENHAIN-Traunreut ausgehenden Anderungsdienst. Bei Fehlern,
die die Maschinenparameter oder die Steuerungsschnittstelle betreffen, ist des-
halb unbedingt der Maschinenhersteller zu Rate zu ziehen. Unterstiitzung erhalten
Sie jedoch auch durch den Kundendienst von HEIDENHAIN-Traunreut oder von HEIDEN-
HAIN-Vertretungen.

Telefon-Nummern bzw. Adressen und -Telex/Telefax-Anschlisse finden Sie auf der
Innenseite des Deckblattes und auf der Riickseite der Serviceanleitung.
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2. Harmlose—Fehlermeldungen

Die TNC 351/355 beinhaltet ein umfassendes integriertes Uberwachungssystem zur

Vermeidung von Eingabe-bzw. Bedienfehlern und zur Fehlererkennung und Diagnose

gon techn?schen Defakten an der ganzen Anlage (THC, Mefsystem, Maschine, Verkabe-
ung usw.

Das Uberwachungssystem ist ein fester Bestandteil der TNC-Hardware und Software

und ist hei eingeschalteter Steuerung dauernd wirksam. Die Erkennung eines tech-
nischen Defektes oder Bedienfehlers wird am Bildschirm im Klartext gemeldet.

Harmlose Fehlermelungen koénnen mit der @—Taste geléscht werden.

Die aufgelisteten Fehlermeldungen gind in den folgenden Anleitungen ndher
beschrieben:

Service-Anleitung Kapitel:

Bedienungs-Handbuch TNC 355

- Handbuch fir den Haschinenhersteller bzw.
Maschinen-Dokumentation des Herstellers

Betriebsanleitung FE 401 BA HM/ BH SA
FE MD

ADRESSBUCHSTABE MEHRFACH
AKTUELLER SATZ NICHT ANGEWAEHLT
ANTASTPUNKT NICHT ERREICHBAR
ARITHMETIK-FEHLER
BAHN-KORR. FALSCH BEENDET
BAHN-KORR. FALSCH BEGONNEN
BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT X 2.1
CC-SATZ FEHLT
CYCL UNVOLLSTAENDIG x
DATENTRAEGER FEHLT 11.6
DATENTRAEGER LEER 11.6
DATENTRAEGER SCHREIBGESICHERT 11.6
PROGRAMM NICHT VOLLSTAENDIG 11.6

DNEFTNTTTON RI.V FORM FEHIL.ERHART
Por i X 2 4

LAVl 4 AWRY LT A WAL ddASiilVALlEL

DOPPEL-PROGR. EINER ACHSE
EBENE FALSCH DEFINIERT
EINGARE WEITERER PGM UNMOEGLICH
EINGABEWERT FALSCH
ENDSCHALTER X+
ENDSCHALTER X-
ENDSCHALTER Y+
ENDSCHALTER Y-
ENDSCHALTER Z+
ENDSCHALTER Z~
ENDSCHALTER 4.ACHSE+
ENDSCHALTER 4.ACHSE-
ENDSCHALTER 5.ACHSE+
ENDSCHALTER 5.ACHSE-

10.2
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BA HM/ BH SA
MD
ERR: 901 X 11.6
ERR: 992 X 11.6
ERR: 903 X 11.6
ERR: 904 X 11.6
ERR: 010 X 11.6
ERR: 911 X 11.6
ERR: 012 X 11.6
ERR: 013 X 11.6
ERR: 014 X 11.6
ERR: 1¢0 x 11.6
ERR: 102 X 11.6
ERR: 1@3 X 11.6
ERR: 104 X 11.6
ERR: 105 X 11.6
ERR: 1¢6 X 11.6
ERR: 107 X 11.6
ERR: 108 X 11.6
EXT. AUS/EINGABE NICHT BEREIT 11.6
EXTERNER NOT-AUS X 14.3
FALSCHE ACHSE PROGRAMMIERT X
FALSCHE BETRIEBSART 11.6
FALSCHE DREHZAHL X
FALSCHE PLATZNR. b 9
FASE NICHT ERLAUBT X
FEHLERHAFTE PROGRAMMDATEN X 11.6
GESCHUETZTES PROGRAMM X
G~GRUPPE MEHRFACH X
KEINE AENDERUNG AM LAUFENDEN PGM X
KCNTUR-PROGRAMMIERFEHLER X
KONTUR NICHT EINDEUTIG X
KONTUR ZU KOMPLEX X
KREIS-ENDPUNKT FALSCH X
KREISMITTELPUNKT FEHLT X
KURZE STROMUNTERBRECHUNG 2.1
LABEL-NUMMER BELEGT X
LABEL-NR. NICHT VORHANDEN X
MASCH.-PAR. UNVOLLSTAENDIG 12.2
N FEHLT X
NICHT ERLAUBTER NC-SATZ X
NUTBREITE ZU GROSS X
PGM-ABSCHNITT NICHT DARSTELLBAR X
PGM XXXXXXXX FEHLT X
PLATZ ¢ NICHT DEFINIERT X
PLC: ERROR 0 X
PLC: ERROR 99 X
POSITIONIER-FEHLER X 2.1
PROGRAMM-NUMMER BELEGT X
PROGRAMM-NUMMER NICHT VORHANDEN X
PROGRAMM-SPEICHER UEBERLAUF %
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BA HM/
MD

o
=

SA

PUFFER-BATTERIE WECHSELN
RADIUS-KORREKTUR UNDEFINIERT
RUNDUNG NICHT DEFINIERT

RUNDUNG NICHT ERLAUBT
RUNDUNGS-RADIUS ZU GROSS
SATZAUFBAU FALSCH

SATZNUMMER BELEGT

SATZ ZU LANG

SPINDEL

SPRUNG AUF LABEL @ NTICHT ERLAUBT
STBUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT X 14.3
STROMUNTERBRECHUNG X 14.3
SUCHMERKMAL NICHT VORHANDEN
TASTE ONHE FUNKTION X
TASTKOPF ~ BATTERIE WECHSELN
TASTSTIFT AUSGELENKT
TASTSYSTEM NICHT BEREIT

TOOL CALL FEHLT

TCOL DEF FEHLT

TOOL DEF 9 NICHT ERLAUBT
UNBEKANNTE G-FUNKTION
UNDEFINIERTER PROGRAMMSTART
VORZ. CYCL-PARAMETER FALSCH
WERKZEUG-ACHSE GESPIEGELT
WEREZEUG-NUMMER BELEGT
YERKZEUG-RADTUS ZU GROSS
WINKEL-BEZUG FEHLT

ZU HCOHE VERSCHACHTELUNG

ZU _VIELE ANWENDER PARAMETER X
ZU VIELE GITTERPUNKTE

ZU VIELE TEILKONTUREN

ZWEI TOOL DEF XXX DURCH PGM CALL
3D~INTERPOLATION NICHT ZULAFSSIG

5.5

LR R R R R R R R

L

T

5 [9a 1 [va [oa [na Ina 104 (92 154 D4 104 154 Ivd

ARt




B HEIDENHAIN SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

S| DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH Blatt 7
S D-8225 Traunreut - Tel. (08669) 31-0

Kundendienst

2.1 Mégliche Ursachen far harmlose Fehlermeldungen

BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT

Bei Neu- und Austauschgeriten sind die Maschinen-Parameter grundsdtzlich geldscht.
~ Software-Tausch mit unterschiedlichen Software-Stinden
-~ Pufferbatterien und Accu fehlerhaft

- RAM-Fehler auf der RECHNER-Platine

ENDSCHALTER X+ (z.B.)

- Betriebsart "Manuell"

Beim Verfahren mit den Richtungstasten wurde der eingestellte Software-Endschalter
oder die zuséitzliche Begrenzung in den Hilfs-Betriebsarten erreicht.

~ Betriebsart "Automatik"
Die errechnete Positionierstrecke beim aktuellen Satz liegt auferhalb des Software-End-

schalters oder auferhalb der zusdtzlichen Begrenzung. Die Positicnierung wird nicht
ausgefihrt.

Maschinenparameter fiir Software-Endschalter

MP 44 | MP 45 | MP 46 | MP 47 | MP 48 | MP 49 | MP 50 | MP 51 | MP 325 | MP 326
X+ X- Y+ Y- 2+ Z- IV+ Iv- v+ V-

KURZE STROMUNTERBRECHUNG

~ Kurzer Spannungseinbruch an der Stromversorgung fiir die TNC (ca. 1290 - 156 ns)

- Wichtige Maschinen-Parameter wurden abgedndert.
z. B. MP 12, MP 20, MP 6@, MP 72, MP 90, MP 17¢, MP 184, MP 217, MP 236 usw.

POSITIONIER-FEHLER

- Die im Maschinenparameter 56 oder 175 eingestellte Positions-Uberwachung hat ange-
sprochen. (Einfahrverhalten der Achse kontrollieren, eventuell neu optimieren)
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3 . Schwerwiegende Fehlermeldunger:
und deren Ursachen

Das integrierte Uberwachungssystem unterscheidet zwischen harmlosen und schwer-
wiegenden Fehlern, wobei schwerwiegende Fehler mit blinkender Anzeige gemeldet
werden (z.B. Fehlfunktionen der Wegmefsysteme, Antriebe und Fehler in der Daten-
verarbeitung).

Bei schwerwiegenden Fehlern &ffnet die Steuerung den Kontakt "Steuerung betriebs-
bereit". Dies hat eine NOT-AUS-Abschaltung der Maschine zur Folge.

Nur durch Ausschalten des Hauptschalters 1l4ft sich der Zustand "NOT-AUS" y

rickgdngig machen, sofern die Fehlerursache vorher behoben wurde.

Bildschirmanzeige (blinkend) méglicher Fehlerort
FEHLERHAFTE DATENVERARBEITUNG 0 RECHNER - Platine
L1 L1 1 [1] [1] "
" 11 2 " [1] [1)
n " 3 [1] n "
" ”n 4 n (1} "
" 1" A " " L1}

(1] " C L ” "

" " E | RECHNER- oder REGELKREIS - Platine
n ” F [} " L1} n L1} ”
" " G | REGELKREIS - Platine

" " H | RECHNER - Platine

" " I " n "

" " L Maschinen-Parameter *

* Fpnable (Auswahl) einer Funktion iber Maschinen-Parameter, die in der Software
nicht integriert ist.

Tritt die Fehlermeldung "FEHLERHAFTE DATENVERARBEITUNG +" (4 =Kenn?uchstabe,
siehe oben!) wiederholt auf, senden Sie die kompl. LOGIKEINHEIT m}t Angabe
der Fehlermeldung und Kennbuchstaben zur Reparatur an BEIDENHAIN ein.
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Bildschirmanzeige (blinkend) Fehlerursache
FEHLER IM PLC-PROGRAMM .... Fehler bei sicherheitsrelevantem Merker
(siehe hierzu auch PLC-Beschreibung)

" " ! A Start-Taste
oder Schrittmap-Positionierung X+

" " " B Eilgang-Taste
oder Schrittmap-Positionierung X-

G " " C Richtungslatch-Taste
oder Schrittmap-Positionierung Y+

" " " D Vorschub-Freigabe
oder Schrittmapf-Positionierung Y-

" " " E Start-PLC-Positionierung X-Achse
oder Schrittmaf-Positionierung Z+
* " " F Start-PLC-Positionierung Y-Achse
oder Schrittmaf-Positionierung Z-
" " " G Start-PLC-Positionierung Z-Achse
oder Schrittmaf-Positionierung IV+
" " " H Start-PLC-Positionierung IV-Achse
oder Schrittmaf~Positicnierung IV-
" " . I Richtungs-Taste X+
oder Schrittmaf-Positionierung V+
" " " J Richtungs-Taste X-
oder Schrittmap-Positionierung V-
" " " K Richtungs-Taste Y+
oder Start-PLC-Positionierung V.-Achse
" " " L Richtungs-Taste Y-
" " " M Richtungs-Taste Z+
oder Richtungs-Taste V+
i " " N Richtungs-Taste Z-
oder Richtungs-Taste V-
" " " 0 Richtungs-Taste IV+
oder Umschaltung-Zusatzachse M259¢ u. M2591
" " " P Richtungs-Taste IV-
oder Start-PLC-Positionierung S5-Achse
" " " Q Nicht definiertes Makro iber PLC-Merker auf-
gerufen

Méglicher Fehlerort:
PLC-Programm, RECHNER-Platine, PL 300 {Leistungsplatine), externe Tasten, Schalter
oder Verdrahtung
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Bildschirmanzeige (blinkend) Fehlerursache
GROBER POSITIONIER-FEHLER A Positions- (Schleppfehler) Oberwachung
-~ Bei Betrieb mit Geschwindigkeits-Vorsteu-

erung: Uberschreitung der Positions-Uber-
wachung, festgelegt durch Maschinen-Para-
meter 57.

- Bei Betrieb mit Schleppabstand:
Uberschreitung der Schleppfehler-Uberwa-
chung, festgelegt durch Maschinen-Para-

meter 174.
GROBER POSITIONIER-FEHLER B Oberwachung der analogen Spannungs-Grenze
- Die von der Steuerung errrechnete Soll-

wert-Spannung hat die * 19 Volt-Grenze
erreicht (nur bei Geschwindigkeits-
Vorsteuerung).

GROBER POSITIONIER-FEHLER C Bewegungs—-0Oberwachung

- Die von der Steuerung errechnete Span-
nungsdifferenz hat die im Maschinen-
Parameter 234 programmierte Grenze er-
reicht.

GROBER POSITIONIER-FEHLER D Stillstands-Oberwachung

- Die Positionsabweichung von der Soll-
position einer im Stillstand befind-
lichen Achse ist grdéper als im Maschi-
nen-Parameter 169 programmiert.

- Uberfahren der Sollposition beim Ein-
positionieren gréfer als im Maschinen-
Parameter 169 programmiert.

GROBER POSITIONIER-FEHLER E Obervachung der Offset-Spannung

- Bei einem automatischen Offset-Abgleich
durch Maschinen-Parameter 252 wurde die
Offset-Spannungsgrenze von 100 nV er-
reicht.

Méglicher Fehlerort bei der Fehlermeldung "GROBER POSITIONIER-FEHLER A/B/C/D/E":
Bei einem "groben Positionierfehler" kann der Fehler beliebig in einem Element
des Regelkreises liegen

z.B.: - Steuerungsfehler (z.B. REGELKREIS-Platine)
- zu hohe Offset-Spannung am Servo-Verstérker
- falscher Geschwindigkeitsabgleich am Servo-Verstirker
~ Bberwachungseinrichtung vom Servo-Verstirker hat angesprochen (z.B.
Stromiberwachung)
- elektrischer Defekt am Servoverstirker
- Defekt am Motor, Tacho, Mepsystem oder an der Verkahelung
- Fehler an der Mechanik (Lager-, Spindel- oder Fihrungsfehler)
- Einwirkung zu hoher mechanischer Kréfte auf einen Antrieb
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Bildschirmanzeige (blinkend)

Fehlerursache

MESSYSTEM X DEFEKT A

y * A
L1 Z L1] A
1] IV " A
" v " A
MESSYSTEM X DEFEKT B
" Y " B
n Z ] B
n iv " B
" v " B

FALSCHER REFERENZPUNKT

TEMPERATUR ZU HOCH

NOT-AUS DEFEKT

NOT-AUS PLC

PLC: ERROR 00

bis

PLC: ERROR 99

1) An Stelle von PLC: ERROR 00 ...

1)

1

Fehlercode: A = Signalamplituden Fehler
B = Signalfrequenz Fehler
MeBsystem nicht angeschlossen
Kabelschaden
Glasmapstab verschmutzt oder beschidigt
Abtastkopf defekt
Mepsystem-Uberwachung defekt (REGELKREIS-Platine)

1

Uberprifung der Mepsysteme siehe Kapitel 8.3

Falscher Referenzmarkenabstand bei Lingenmef-
system nit abstandscodierten Referenzmarken
(Zdhlfehler durch Mefsystem oder LOGIKEINHEIT)

Temperatur im Inneren der LOGIKEINHEIT grofer
als +65°C

- Fehler bei der Uberprifungsroutine fiir den Aus-
gang "Steuerung betriebsbereit"” beim Einschalten
der Maschine (siehe Kapitel 14.3).

Die Fehlermeldung erscheint nur, wenn
Merker 2815 obne zusitzlichen Merker
(M2924 - M3023) gesetzt wird.

Merker 2924
bis — und Merker 2815 wurde gesetzt

Merker 3623

99 kann bei einem kundenspezifischen PLC-Pro-

gramm auch ein anderer Dialog erscheinen. Nihere Auskiinfte erhalten Sie vom

Maschinenhersteller.
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Bildschirmanzeige (blinkend) Fehlerursache méglicher Fehlerort
XX 0 0 CRC-Prifsumme *
@ _E Fehlerort
richtige Prifsumme
PRUEFSUMMEN-FEHLER XX00 Priif summenfehler EPROM 3 RECHNER~Platine
" " XX10 " " 4 " "
" & XX20 " " 5 " "
" " XX30 " " 6 " "
" " X%31 " " 6 " "
" " XX40 " " 2 REGELKREIS-Platine
" " XX42 o " 2 " "
" " Xx41 " RAM " "
" " XX43 " " " "
4 " XXE9 " " RECHNER-Platine
" * XXEA " " o v

* CRC = Cyclic Redundancy Check (zyklische Blockprifung bei Dateniibertragung)

Tritt die Fehlermeldung "PRUEFSUMMENFEHLER XXXX" wiederholt auf, senden Sie die
kompl. LOGIKEINHEIT mit Angabe des Prifsummenfehlers zur Reparatur ein.
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4q . Logikeinheit

LE 351/355%

Logikeinheit ohne
PLC-Leistungsplatine (PL 30@)

Logikplatine mit
PLC-Leistungsplatine (PL 300)

4.1 Kennzeichnung der LOGIKEINREIT

Typen— und Programm-
schilder bei Alteren

Logikeinheiten

N

Typenschild
STROMVERSORGUNG

Fo

T TN ]

“el U AR T 7
A ————— ,Aﬁ_/, / T
Typen— und Programm-

schilder bhei neueren
Logikeinheiten

Strom- Regelkrais- Rechner-
. versorgung Platine Platine
K {B. ]
x1‘é' * art xza
+ NS
x2
G ks (I
X3 R e
I X3
T~
-
Xiy X26
St 4
ot
X5 X0
+ +
:;
+~45- x27
X6
S :L
X9
+t §
x7
+ F D
4 F ¥
Ms M-
L) ¢
_—Z T _———
Typenschild Typenschild

REGELKREIS-Platine  RECHNER-Platine
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4.2 Hardware—-Komponenten der LOGIKEINNEIT

Die LOGIKEINHEIT besteht aus folgenden Baugruppen:

- STROMVERSORGUNG
- REGELKREIS-Platine
- RECHNER-Platine

- PL 300 (= PLC-Leistungsplatine, nur bei Q/W/S/Y-Version)

Nachfolgende Tabellen zeigen die eingesetzten Baugruppen fir die verschiedenen
LOGIKEINHEITEN.

4.2.1 Baugruppen-Ubersicht TNC 355 neue Hardware—Ausfihrung
{farblich gekennzeichnete Anschlufbuchsen)

Logik- TNC 355 (IV) + S TNC 355 (V) + S
einheit

LE 355 B/F | LE 355 Q/W | LE 355 C/G | LE 355 S/Y | LE 355 CR/GR| LE 355 SR/YR
Baugruppe 254 581 .. | 254582 .. | 254819 .. | 254820 .. | 249 516 .. | 249 517 ..

249 652 .. X b4 X X X X

REGELKRETS

249 663 .. X X
249 829 .. X X
249 823 .. X X

STROMVERSORG.

236 484 07 X X X X X X

PL 300

237 659 .. X X X
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4.2.2 Baugruppen-Ubersicht TNC 351/355

alte Hardware—-Ausfihrung
Logik- TNC 351 ax 332 ™C 355 (IV) + S ™C 355 (V) INC 355 (V) + 5
einheit ]
IE 351 B/F | LE 355 /B IE35B/F |IE3ISS QN |LE3SSB/F | LE 355 QM | LE 355 C/G | LE 355 S/Y

Baugruppen 243 992 .. 235 482 .. 237 660 .. 238 324 .. 242 488 .. 42 &7 .. 246 813 .. 248 055 ..
RECHNER
235 635 .. X
237 930 .. X X x X x b4 X
REGELKREIS
235 7169 .. 2
238 289 .. X x
239 863 .. X X
242 8718 .. x
u5 922 .. X -
STROMVERSORG.
236 484 92 X X x X X

| X

w w * * * .4 X
PL 300
237 659 .. % x X

x = ab Erstauslieferung
* = ab Fertiqung=-Code X7 (7/89)




DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH

@ HEIDENHAIN

_ 0-8225 Traunreut - Tel, {08669) 31-0

Kundendienst

SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

Blatt 15

4.7 Steckerbelegung LE 351/355

4.3.1 Steckerbezeichnung an den LOGIKEINHEITEN LE 351/355 B/F/Q/W

+H=+
+

+

e
A
o ez e

>
N

+==+
4

=
aon

£y
P4
e

>
~

or 52

Strom- Regelkreis- Rechner-
versorgung Platine Platine

x1_$_ .¢;11 x21_¢' X2L¢-

+e+ + | & F

2Ly X2
[(FT=1 + + .43.
X +!=+

X3 =

x22

3

X231 X227

b
w

(-

@
by

Regelkreis:

X1 =Mellsystem 1 )

X2 = Melsystern 2
Standardzuordnung

X3 = Melisystem 3 ‘ {Uber Maschinen-Parameter
253 ... 267 umschaltbar)

X4 = MefRsystem 4

X6 = Meflsystem 5 J

AB == blektronisches Handrad HR 150/HR 250

X7 = Tastsystemn

X8 = Sallwert-Ausgang fur X, Y, Z, IV, S (V)

X9 = Bildschirm-Einheit BE 412B

X10 = Referenzimpulssperre

X111 = Priif Ein-fAusgang 1)

B

= Betriebserde

Rechner:

X21 = PLC-Ausgang

X22 = PLC-Eingang

X23 = TNC-Bedienfeld TE 355

X24 = Stromversorgung 24 V- fir PLC

X28 = Daten-Schnittstelle V.24/RS-232-C

X27 = Maschinen-Bedienfeld

Stromversorgung:

X31 = Stromversorgung 24 V- fir LE

Farb-
code 1)

Rot
Blau
Gelb

Rot

Rot
Gelb

Blau

Rot

Grin

1) Nur bei Logikeinheiten ab 9/89
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4.3.2 Steckerbezeichnung an den LOGIKEINHEITEN LE 355 C/G/S/Y

Strom- Regelkreis- Rechner-
varsorgung Platine Platine
x1¢" 331- xa ¥ xzfﬁ"
+:+ @ A -
LV x2
[£]=] 4 _}_ o ..é,
+‘==+
X3 D E
@- X22
8
+
X4 T % X26
+:+
‘@ X23 %27
A A
- 4
O ™

b

Regelkreis:
X1 = MeRsystem 1 )
X2 = Melsystem 2
X3 = MeRsystem 3 Standardzucrdnung
4 (Uber Maschinen-Paramater
¥4 = MelBsystem 4 253 ... 257 umschaltbar}
Xb = Mellsystem 5
X6 = MeRsystem S )
X7 = Elektronisches Handrad HR 160/HR 250
X8 = Sollwert-Ausgang fur X, ¥, Z, WV, V. §
X9 = Bildschirm-Einheit BE 4128

X10 = Referenzimpulssperre

X11 = Handrad mit Achsumschalt-Tasten 1)

X12 = Tastsystem TS 120 {TS 111/511)

B

= Betriebserde

Rechner:

X21 = PLC-Ausgang

X22 = PLC-Eingang

X23 = TNC-Bedienfeld TE 355

X24 = Stromversorgung 24 V- fiir PLC

X26 = Daten-Schnittstelle V.24/RS-232-C

X27 = Maschinen-Bedienfeld

Stromversorgung:

X31

= Stromversorgung 24 V- fur LE

Farb-
code 1)

Rot
Blau
Geib
Rot

Geib

Rot
Gelb

Blau

Rot

Grin

1} Nur bei Logikeinheiten ah 9/89
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4_.3.3 Steckerbezeichnung an den LOGIKEINHEITEN LE 355 .R

Strom- Regelkreis- Rechner-
versorgung Platine Platine
Regelkreis: Farb-
B - code
X1 = Melsystern 1
x1*§ %51 xﬁékxiép
ot & 4 X13 = Mefisystem 2, 3, 4 | Standardzuordnung - Blau
% {(Uber Maschinen-Parameter
X5 = MeRsystem b 253 . .. 257 umschaltbar)
N
rIAY X6 = MeRsystemn S
5151 X12 -+ _
EE A7 = Elektromisches Handrad HR 150/HR 2560
X31 oy - X8 = Solwert-Ausgang fir X, Y, Z. IV, V. § Rot
X9 = Bildschirm-Einheit BE 412B Blau
Xz :
X8 % X10 = Referenzimpulssperre Gelb
*2% X11 = Handrad mit Achsumschalt-Tasten Rot
‘ X12 = Tastsystem TS 120 (TS 111/b611) Gelb
* B = Betriebserde
X5 X0
Y~ & ? Rechner:
| X21 = PLC-Ausgang Rot
-+ I XB  x27
X8 ,—97 % X22 = PLC-Eingang Gelb
B x
%23 = TNC-Bedienfeld TE 3565 Blau
N i X24 = Stromversorgung 24 V- fur PLC
. B % X26 = Daten-Schnittstelle V.24/RS-232-C Rot
+ w “5‘ X27 = Maschinen-Bedienfeld Griin
b 4B 4 4
_@ '@ Stromversorgung:
\
O X31 = Stromversorgung 24 V- fiir LE
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4.3.4 Steckerbelegung REGELKREIS-Platine TNC 351/355 B/F/Q/W

nxznmmﬂsystme:ncanql 2,134

e]ﬁ?ﬁhsenemsatz {9-pol.)

LDIBWWQO'\MNI—‘E
L]

X7 Tastsystem
Flanschdose mit Buchseneinsatz (7-pol.)

Signalbezeict
Uy
Up

Schalts1
Bereltscgg.af'%
Batt. Warn.

Innenschirme (Uw)
Aufenschirm

E
¥

;

X5 i 5
Rechtockas gnal - engang
Flanschdose mit Buchseneinsatz (12-pol.)

S nicht vorhanden -

?F g5 8 8E
B =0 ovln

+5 V (Fihlleitung)* 2
BV &]p) 12

¢ v (Rihlleitung)* 11
oV zUN) e 10

Schirm = Gehduge 9 ((iber Feder}

* Die Filhlleitung 1st im Gerag m%t
igen Versorgungsleitung
i

X8 Sollwert-Ausgang fir X,Y,Z, IV, V.S
Flanschdose mit Buchseneinsatz (15-pol.)
?nsd:lw—m-.

@V Y-Achse 11
v Z-Achse 13
& IV.-Achse 14
v V.-Achse 6 *
OV S-Achse 5

Gehduse
2,4,6,10,12 nicht
) belegen

* nur bei 5 Achsen—Steuerung

X6 Elektronisches Bandrad BR 158/250

Flanschdose mit Buchseneinsatz (9-pol.)

s%?“ﬂ' bezeichmg Anschluf-Nr.
0 1

ge- 2

9ot 5

9pe- 6

5V (Us) 3

oV (W 4

I:ungenschlm (@Ggglt) 9

4tegeh. Gehiuse
7,8 nicht belegen

X9 Bildschirm-Einheit BE 412
Flanschdose mit Buchseneinsatz (15-pol.)

s:'gna]bezeldmmq' Anschluf-#r.
) %,8.11

V SYNC
H SYNC 19
VR it
enschirm = Gerdtegeh. Gehiuse
hip 3 bis 6,14,15
nicht belegen

X190 Refernzimpulssperre
Flanschdose mit Buchseneinsatz (9—pol.)

\DWO\W:I‘-HWNHE
.

7 nicht belegen

* nur bei LE 351 I1d.Nr. 243 992 .
LE 355 Td.Nr. 237 660... 238 324..,
202 807 .., 242 408
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4.3.5 Steckerbelegungen fiir REGELKREIS-Platine LE 355 C/G/S/Y/.R

Xl, X2, X3, X4 Mefisystemeingang 1, 2, 3, 4
siehe Blatt 16 X1, X2, X3, X4

X5, X6 Mefsystemeingang 5, 6
Rechtecksignaleingang

siehe Blatt 16 X5

X7 Elektremisches Handrad HR 158/250

siche Blatt 16 X6

X12 Tastsystem TS12¢ (TS 111/75 511 o ilber
Kabeladapter)

Flanschdose mit Buchs-(Stift-)einsatz 15-pol.
Signalbereichmng AnschluB-Nr.
gV-Schimm 1
Bereitschaft 3
Start 4
+15V 5
+15V (Ue) 6
Batteri 7
B M)euammg 4
Schaltsignal 9
Schaltsignal?’ 1
nicht belegen

X8 Sollwert-Ausgang fir X, Y, Z, IV, V, §

siche Blatt 16 X8

X9 Bildschrim-Einheit BE 412

siehe Blatt 16 X9

X19 Referenzimpmlssperre
siehe Blatt 16 X190

X1l Handrad mit Achsumschalt-Tasten

Signalbezeichmmg Anschluvp-Nr.
o 2

+5V 3

+12V 4

-15v 5

DTR 6

D 7

nicht belegen i, 8, 8

Flanschdose mit Buchs-(Stift-)einsatz 9-pol.

X13 Mefiaystem 2, 3, 4 mit Rechtecksignal-
Eingang

Flanschdose mit Buchseinsatz 25-pol.

%‘qm]hemimm Anschl .

1 1\

Gz 2

oo 3

Tes 4 >Heﬂsystan 4
b1 14

Uaz 15

e 16

o 17/

Tt 5\

laz 6

e 7

Uas 8 >Heﬂsystem 3
Uaz 18

Uaz 19

Tae 20

o 21/

o 9 \

Tz 10

i Y 11

Tas 12 >Heﬁsysten 2
Uat 22

Uoz 23

[1°Y) 24

o 25/

nicht belagen 13
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4.3.6 Steckerbelegung RECHNER-Platine

X21 PLC-Ausgang X22 PLC-Eingang
Flanschdase mit Buchsensinsatz {37pol.} Flanschdose mit Buchseneinsatz (37pol.)
AnschluB-Nr. | Belegung Anschlu-Nr. | Belegung
1 AQ 1 E0
2 Al 3 2 E1
3 IV 3 E2
4 A3 ¥ ‘ 4 E3 Ruckmeldung fir Test
3 FYEE] -Steuerung ist betriebsbereit”
6 A5 9 5 B4
7 26 9 6 ES
8 A7 ® 7 E6
9 2B 8 E7
10 Ag 2 £8
T A0 10 E9
12 Al n E10
13 A12 12 En
12 A3 3 E12
15 A4 14 E13
% Al5 15 E14
17 A16 16 E15
18 A17 17 E16
19 IXE 18 E17
20 A9 19 E18
21 A20 - x E19
22 A21 21 E20
23 A22 2 E21
2 A23 3 E22
25 A24 2 24 E23
26 A25 4 25 E24
27 A26 2 26 €256
28 A27 B 27 E26
29 A28 7 28 E27
30 IYCRE 2 28
A 230 D 30 E29
32, 33 nicht belegen 3 E30
34 Steuerung ist betriebsbereit 32 E31
36, 36, 37 24 V Uber externen NOT-AUS abschaltbar 33. 34 nicht belegen
{PLC M 365, 36, 37 ov Lot
Gehduse Aullenschirm Gehduse Aulenschirm
" Dig Stramversorgung fir die abschattbaren Ausgéinge kann auch wahiweisa " Der O V-Anschiul kann auch wahlwaise Uber Stecker X24, Pin 3 erfolgen.

Uber Stecker X24, Pin 1 arfolgen.
¥ nicht iiber externen NOT-AUS abschaltbar
AD ... AZ3 sind Uber externan NOT-AUS abschaitbar
¥ AQ ... A7 sind gleichzeitig auf dem Stecker X27 fiir das Maschinen-Bedienfald
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X23 Tastatur-Einheit TE 355 X24 Stromversorgung fiir die PLC

Flanschdose mit Buchsensinsatz (37pat) AnschlulRkiemmen
AnschiuB-Nr. | Belegung Anschiu-Nr. | Balegung
1 RLO ) 1 +24 V NOT-AUS abgeschaltet”
2 RL1 2 +24 V nicht abgeschaltet
3 RL2 3 ova
4 AL3
5 ra P fur Tasten-Matrix " Die Stromversorgung kann auch wahlweise tber Stecker
4 X21. Pin 35, 36, 37 erfolgen.
6 RL5
7 ALG # Der 0 V-AnschiuB kann auch wahlweise iber Stecker X22,
Pin 35, 36, 37 erfolgen.
a RL7 J
2 £128
10 E129
11 E13C
X26 Daten-Schnittstelle V.24/RS-232-C
12 E131
13 E132 Flanschdose mit Buchseneinsatz (25pol.)
14 E133 Anschiu-Nr. | Belegung
15 E134 1 Schirm
186 E135 2 )
17 E136 3 0
18 E137 7 oS
19 E138 B ATS
20 QUTC Y 8 DTR
21 QuUT? 7 GND
22 out2 8 bis 19 nicht belegen
z o ¢ fur Tasten-Matrix 20 Dsh
24 ouT4 71 bis 25 nicht belegen
2 OUTS Gehduse Aulenschirm
26 ouTe
27 ouUTY J
28 E139
29 £140
30 +15 V {Spannung fir Tasten des
Maschinen-Bedienfeldes)
31 E141
32 £142
33 £143
34 Spindei-Override (Schiesfer)
35 Vorschub-Override (Schleifer)
36 +12 V Qverride-Potentiometer
37 Q V Qverride-Potentiometat
Gehduse Auflenschirm

E128 ... E140 gileichzeitig auf TNC-Bedienfeid
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T X27 Maschinen-Bedienfeld . 'ixﬁTg'Ef;ﬁ\versorgung fir Logik (LE)

Flanschdose mit Buchsenginsatz {37pol.)
Dieser Anschlul} wird benutzt, wenn die an der TE 355 vor-
handenen Eingénge nicht ausreichen.

Anschiu®-Nr. | Belegung Anschiuf-Nr. | Belegung
1 E128 - oV
2 E129 + +24
3 E130 T10
4 E131

5 E132

6 E133

7 E134

8 E135

g E136

10 E137

1 E138

12 E139

13 E140

14 E141

15 E142

16 E143

17 E144

18 £145

19 E146

20 E147

21 E148

22 E149

23 E150

24 E151

25 E152

26 AD

27 Al

28 A2

29 A3

30 Ad

31 AB

32 AB

33 AT

34 0V {PLC)

35 0V {PLC)

36 +24 V (PLC)

37 +24 V (PLC}

AD ... A7 gleichzeitig auf Maschinen-Bedienfeld
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4.3.7 Steckerbelegung PLC-Leistungsplatine PL 300

i)
Uber externen §§§§§§EEEEEE
NOT-AUS .
" +24 v abschaltbar j
—_———
| f | ! IT-
XBH+, +~  + 1]
H f e b=
[ :, —E B e e oo E75
I—-——] m“- E76
E77
A32 X1 [ J X4 g £78
E79
o [ § E80
e B4 X5t €61
P : 3 E82
pecd + 2 4 E83
e 8 3 E84
e 7 2 2]
o 8 1 £86
pe 3 §r] E87
s i [ 1l £88
" 1 0 E89
nicht baiegt 12 3 50
00 : e
X6l7 ES2
[} E93
l: :I 5 E94
A E95
3 E96
¥ E97
+ X2 1 . E98
PV l: ] [17] E99
v i E100
oY 2 0 Eip
v c [ :| 9 £102
el 3 [ £103
Aag 6 X717 E104
v ’ [ E106
prat g 5 E106
e 9 4 Ei07
a5 10 3 Er08
o 1 [ ] 2 E109
nicht belegt L 1] E110
§7 Et11
I: ] 1 El12
E113
S E114
[ X g8 E115
7 E1t6
6 E117
|: ] 5 E118
4 E118
3 E120
2 E121
X3 [ ] _1+ E122
A [ :I [E) E123
A55 2 2 el
AB6 3 x| Eize
nicht Gber A87 é I: :l % nicht belegen
, A8 nicht belagen
externen NOT-AUS | 6 i
abschaltbar ﬁgg L 7 nicht belagen
AB1 8 [ ]
AB2 ]
Steuarung 5t betrisbsberet c
micht belegen I: ] X 10@ von LE 356
~24V
{rcht Gber
o It
abschaitbar) X1+
— | i
H
1+ T+ Ix 12
|
| | | i - r -
——
L




NHEIDENHAIN SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH Blatt 21
0-8225 Traunreut - Tel. (086 69) 31-0

Kundendienst

4.3.8 Steckerbelegung Tastatureinheit TE 351/355

—_— e = : T "__—‘—_‘_—___
X1 Zum Anschiuf} des Maschinen-Bedienfeldes X2 Zym Anschlul der Logik-Einheit LE 355

Flanschdose mit Buchseneinsatz (25pol.} . Flanschdose mit Buchseneinsatz {37pol.)
Anschlu8-Nr. | Balegung Anschiuf®-Nr. | Belegung
1 E140 1 RLO 3
2 E139 2 RL1
3 £138 3 RL2
2 157 2 e L fir Tasten-Matrix
5 E136 5 RL4
8 E135 6 ALS
7 €134 7 ALG
g E133 8 AL7 J
9 E132 9 E128
10 E131 10 E129
" E130 1 E130
12 E129 12 E131
13 E128 13 E132
14 0 V [Override-Patantiornster) 14 E133
15 +12 V {Override-Potentiometer) 15 E134
16 Vorschub-Override (Schleifer) 16 E135
17 Spindel-Override (Schlgifar) 17 E136
18 bis 21 nicht belegen 18 E137
22 +156 V {Spannung fir Tasten des Maschinen- 19 E138
Bewienfeldes) 20 oUTo 3
& E143 21 OUT
24 E142 27 ouT2
ad B4 ] 23 ouT3
74 oUTA L fiir Tasten-Matrix
25 ouTs
28 ouTs
27 ouT? /
28 E139
29 E140
30 +16 V (Spannung fiir Tasten des Maschinan-
Bedienfeldes)
3 E141
3z E142
33 E143
34 Spindel-Override (Schleifer)
35 Vorschub-Override (Schisifer)
36 +12 V Override-Potentiometer
37 0 V Override-Potantiometer
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£. 4

RECENER-Platine

4.4.1

4.4.2

4.4.3

Interface

- 57 PLC-Eingdnge

- 32 PLC~Ausgdnge

~ Tastatur-Einheit

- Maschinenbedienfeld
~ V. 24 Schnittstelle

Oberwachung

Programm-Speicher
Datenverarbeitung

- PLC-Programm
Riickmeldung Not-Aus

l

1

Speicherung

NC-Programme
PLC-Programm
Maschinenparameter
Korrekturwert-Liste
Betriebsprogramn

l

1

REGELKREIS—-Platine

4.5.1

4.5.2

4.5.3

Interface

- Mepsystemeinginge

- Referenzimpulssperre
- Handrad

- 3D-Tastsystenm

-~ Analog-Ausgdnge

- Bildschirm

Oberwachung

- Mepsysteme

- Temperatur

- Pufferbatterie

- Datenverarbeitung

- Programm-Speicher

- Achspositionen (Regelkreis)

Speicherung
~ Betriebsprogramm
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5 . Stromversorgung

5.1 Anforderungen aﬁ die ext. Stromversorgung

Der NC-Teil der LE 355 darf nicht mit der Steuerspannung der Maschine versorgt

werden! Er bendtigt eine eigene, externe, getrennt erzeugte Versorgungsspannung
nach DIN VDE 0551. 24 V Gleichspannung mit zuléssigem Wechselspannungsanteil

(Brummspannung) von 1,5 V ss {empfohlener Siebkondensator 10 000 UF/40 v-).

Ui

24V

VN NN N TS 15 ves

Der PLC-Teil (PLC-Eingdnge und -Ausgdnge der LE 355 und PL 300) wird mit der
nach VDE 055¢ erzeugten 24 V-Steuerspannung der Maschine betrieben.

Uberlagerte Wechselspannungsanteile, wie sie aus einer ungesteuerten Drehstrom-
briickenschaltung ohne Glittung mit einem Riffelfaktor (siehe DIN 4011¢/10.75,
Abschnitt 1.2) von 5% entstehen, sind zuldssig. Daraus ergibt sich fir die
Obergrenze der Spannung der grépte Absolutwert von 33,4 V und fir die Unter-
grenze der kleinste Absolutwert von 18,5 V.

Uﬂ\

33.4 V-
18.5 V]

Die O V-Leitungen der beiden Spannungsquellen missen witeinander verbunden sein
(s 2 6 mm?) und iber eine Endleitung (¢ > 6 ma?) an die zentrale Betriebserde
der Maschine (1L B ) angeschlossen werden.

AuPerdem miissen die Spannungen den nachfolgenden Definitionen entsprechen:

Einheit Versargungs-Spannung | Spannungsbereich max. Stromaufnahme | Leistungsauinahme
Gleichspannungsmittelwert
NC-Teil | 24V Untergrenze 15A ca 30W
LE 355 (VDE 0551 204V =
5 PLC-Teil 1.8 A ca. 6W
falls die Hallte der falls ca. ¥/3 der Ein-/
Ein-/Ausgdnge gleich- | Ausginge gleichzeitig
24V zeitig geschaltet sind | geschallet sind
PL 300 . (VDE 0550} QObergrenze 21A ca 25 W
v falls die Hilfte der falls ca. ¥/3 der Ein-/
Ein-/Ausginge gleich- | Ausginge gleichzeitig
zeitig geschaltet sind | geschaliet sind
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Der Bildschirm BE 412(B)} wird mit Netzspannung (Wechselspannung) versorgt.
Mit Hilfe des Netzspannungswahlschalters kdnnen beim BE 412 sechs und beinm
BE 412B zwei Spannungsbereiche eingestellt werden. Bitte liberprifen Sie die

Stellung des Netzspannnungswahlschalters und ob die richtige Netzsicherung
eingesetzt ist.

BE 412

Versorgungs-Spannung | Spannungsbereich Frequenzbereich Leistungsaufnahme Netzsicherung

100/120/140 ¥~ T0.6304
~15% ... +10 % 48 ... 62 Hz A0 W

2007220/ 240 V ~o @ 10,315 A

— 'faf

>
.étrorﬁvé;sbrgﬁrg —1 @ @ K % .
{Netzspannung) » [ R
I A WL
/A \

l 7 \
Netzsicherung \ von LE 3565 (X9)

Netzspannungswahlischalter

Bei 110 V mup der Netzspannungswahlschalter auf 120 V gestellt werden!

BE 412B

Varsorgungs-Spannung | Spannungsbereich Frequenzbereich Leistungsaufnahme Netzsicherung

110 vV~ 85 V~ - 132 v~ " 0w M2A

220 v~ 170 V~ — 264 V~ pe.. G2t ca. M1.25 A
Netzsicherung

Netzspannungswahlschalter
70n LE 355 {X9)

& 7 7 #
==/ | : :
Stromversorgung ’:E;gf %‘_“: ) 3
A L . ) .

(Netzspannung) Vi

18z

I » A

1 7

Funktionsprifung
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5.2 Stromversorgqung fir den NC-Teil

Die Zuleitung der Stromversorgung fiir den NC-Teil ist an den Klemmen von X31 ange-
schlossen.

Die verschiedenen Spannungen fir die LE werden in der Baugruppe "STROMVERSORGUNG"

aus der zugefiihrten Spannung (+ 24 ¥} umgewandelt (siehe Blockschaltbilder Blatt 27
und 238).

Eingangs- und Ausgangsspannungen werden durch LED's angezeigt. Der Zustand der
einzelnen Spannungen kann durch die LED'

LE L2 Foaraartanayg i LF LI s

nur greb angezeigt werden. Um eine genaue

Aussage iber die einzelnen Spannungen machen zu kdnnen, milssen diese gemessen wer-—
den und der nachfolgenden Tabelle entsprechen.

Ausgang Uvesn (V] | Uman [V] Umax [V] Ingnn [A]
+ 5%V + 5,15 + 5,05 + 5,25 2,5
+12 V + 12 + 11,4 + 12,6 ¢.15
-12 V - 12 - 11,4 - 12,6 0,08
+ 15V + 15 + 14,2 + 15,8 9,3
- 15V - 15 - 14,2 - 15,8 0,07
Uparr + 4,5 + 3,7 - ” 50 pA
+ 24 V s + 24 + 20,4 + 31 -

+ 12 Vpe 1| + 12 + 11,5 + 12,5 1,3
+ 5V * ,, +5 + 4,75 + 5,25 2,3

Die rote LED fﬁr die Anzeige des RESET Signales leuchtet nur
(gilt nur f4r TNC 355; die TNC 351 hat keine RESET- LED)

106-300ns
1006-300ms

3,9 v o
3,0 v to

f
H

RESET TNC 351 UL max
RESET TNC 355 Ur max

8,4 Y Un wmix
$,4V Us mIn

I}
I}
[}

1y + 12 V pr (fir BE 212) und +5V* (Potentialfrei) nur bei der
Stromversorgung Id.Nr. 236 484 04 fir TNC 351.
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5.2.1 NC-Btromversorgung fiir LE 351
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Batt. 31,5V

Feinsicherungen

Anschlupklemmen
fir +24V Zuleitung
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Anschlupstecker LED-Anzeigen

Bei den neuen Ausfiihrungen entfdllt der AnschluBstecker,
die Litzen werden direkt auf der Platine angelétet.
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5.2,2 NC-Stromversorgung fir LE 355

Gehduse, Stramversorgung - 1
VDE 0551 | Al
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Anschlupstecker LED-Anzeigen e

Bei den neuen Ausfiihrungen entfillt der AnschluBstecker,
die Litzen werden direkt auf der Platine angeldtet.



NHEIDENHAIN SERVICEANLELTUNG TNC 351/355

¥/ DR..JOHANNES HEIDENHAIN GmbH Blatt 29
@ D-8225 Traunreut - Tel. (08669) 31-0

Kundendienst

5.3 Oberpriafung der Stromversorgung (Netzteil)

Auf der Baugruppe "STROMVERSORGUNG" befinden sich zwei Feinsicherungen. Mit der Siche-
rung F 2,5A wird die Ausgangsspannung +24V BE und mit der Sicherung F 4,0A werden

die restlichen Spannungen abgesichert (siehe Blockschaltbild Blatt 27 u. 28). Bel einenm
Fehler an der Stromversorgung (alle Spannungen fehlen) sollten zuerst die +24V an

der Zuleitung und dann die Feinsicherungen dberpriift werden.

Sicher und schnell kann die STROMVERSORGUNG mit dem PRUFLASTGERAT getestet werden.

Dabei mup die Steckverbindung zu den Platinen an der STROMVERSORGUNG geldst und das
PRUFLASTGERAT angesteckt werden.

An den Buchsen des PRUFLASTGERATES konnen die verschiedenen Spannungen mit einem
Vielfachmefgerdt gemessen werden. Die Mefwerte und ihre Toleranzen kdnnen aus der
Tabelle Blatt 26 entnommen werden. Wird bei den Messungen eine Abweichung aus der
Tabelle festgestellt, so ist die Baugruppe "STROMVERSORGUNG" defekt.

Sollte kein PRUOFLASTGERAT zur Verfiigung stehen, koénnen die Spannungen auch an den

Meppunkten auf der RECHNER-Platine hzw. REGELKREIS-Platine gemessen werden {(Mef-
punkte siehe Kapitel 5.3.2)

ACHTUNG !

Beim Ldsen bzw. Anbringen der Steckverbindungen immer Hauptschalter
ausschalten.



HEIDENHAIN
% DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH

D-8226 Traunreut - & (086 69) 31-0

Kundendienst

SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

5.3.1 MeBschaltung mit dem PRUFLASTGERAT
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OV +2¥ UBakt RESET

—2000
+12Vpg Test OV ¢S5V

©
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Bei neueren Aus-
fiihrungen entfidllt
der Stecker. Die
Litzen der Verbin-
dungskabel zur
Platine sind direkt
angeldtet.

Mesgung der Span-
nungen nach Be-
schreibung unter

Kap. 5.3.2 mbglich.
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5.3.2 MePpunkte auf den Platinen
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REGELKREIS-Platine

e

Lo
=12V =15V +15V
~%,

RECHENER-Platine

=

%
+5V

17
]

%
+12V =12V 0V

I~
Il%]'D
T—

G il e A SR
4 +| .
1

15

0,11/ 160V -l




@ HEIDENHAIN

SR DR JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
AW D-8225 Traunreut - Tel. (086 69) 31-0

SERVICEANLEITUNG TNC 351/355
Blatt 32

Kundendienst

5.4 Stromversorgung fir den PLC~Teil

Die Zuleitung der Stromversorgung fiir den internen PLC-Teil ist in der Regel an der
Klemmleiste X 24 (1 +24V abschaltbar, 2 = +24V nicht abschaltbar, 3 = @V) ange-
schlossen. Der Anschluf fir die ® Volt Leitung sowie fir die +24V abschaltbar

kann auch wahlweise iiber die Stecker X 21 bzw. X 22 erfolgen (siehe PLC-Anschlufplan
Blatt 33).

Die Zuleitung der Stromversorgung fir die PLC-Leistungsplatine PL 360 (nur bei Q/W/s/Y-
Versionen) erfolgt iiber die Klemmleisten X 12 (8V) X 13 (+24V abschaltbar) und
der Steckerleiste X 3/12 (4+24V nicht abschaltbar). Siehe PLC-Anschlupplan Blatt 33.

Auf der PLC-Leistungsplatine befindet sich keine Sicherung (elektronische Strombe-
grenzung).

Die +24V abschaltbar sind auf allen RECHNER-Platinen mit einer Feinsicherung F 2,5
abgesichert und werden mit einer griinen LED angezeigt. Die +24V nicht abschaltbar
sind nur auf der RECHNER-Platine Id.Nr. 249 652 .. mit einer Feinsicherung F 1A ab-

gesichert.
Feinsicherung RECHNER-Platine Id.Nr. 237 930 ..
ST G e |
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R
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gy LRI
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cE TN LR LR
=gl TG £4 00
gﬂgu%%ﬂ%gp Tons Dl
= Hogel g a0 308 s
gn‘i}mmuiﬂuuuiﬂ'ﬂ AR
S 10
SO0EI0L o5 ﬂ_mj




J
_
_
_
_
I
_
_
|
_
i

— e ————— — —

ﬁ
| : L
| o e
| SNy 10N

_! 1 ¢ €¢ T X _ Y 0Mn,

- - | -usav a3
_
_

SERVICEANLEITUNG TNC 351/355
|
!
|
I
|
|
I
l
I
I
|
|
Ll

Blatt 33

0550 30A

S
L]
19754

** 269 6¥2 TINTPI 2UTIETd-HINHOIY
18q anu Suniayots

£ S9 4 C .

1 “ ——
AnZ* vid
.z_w DX

DA%+

o
(=1

Jd
uauJtajut anz

{l

«
wy
~
.

"nmm
—C 1€
- +C €€

=

DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
0-8225 Traunreut - Tel. (08668} 31-0

I
-

£
g
- -
=
Wi
Q
w
—

5.4.1 Anschlupplan fir die PLC-Stromversorgung

Kundendienst




P n—————

"\ HEIDENHAIN SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

\Y;.ﬁf' DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH Biatt 34
N 0-8225 Traunreut - Tel. (086 69) 31-0

/

Kundendienst

5.5 Pufferbatterie

Puffer-Batterie wechseln ~
Die Puffer-Batterie ist die Spannungsquelle
fir den Programm-Speicher bei abgeschaltener
Maschine,
Erscheint die Fehlermeldung

PUFFER-BATTERIE WECHSELN
so $ind die Batterien inmerhalb einer ¥Woche
auszutauschen.

Batterie-Typ

Die Puffer-Batterien befinden sich hinter einer &ggg;g;ﬁﬁfSASWESEQOf
PG-Verschraubung im Stromversorgungsteil der - ICTURG L= -
LE 351 bzw. LE 355. Empfehlung: PHILIPS Typ LR 1,5V

Zur Sicherung des Programm-Speichers wurde bei der
TNC 351 und TNC 355 zusétzlich zu den Batterien ein
Akku verwendet, der sich auf der RECHNER-Platine
befindet.

Zum Austausch der Batterien kann also die Netz-
spannung abgeschaltet werden. Der Akku erhidlt

den Speicherinhalt ohne Batterien fiir ca.

2 Wochen.

Der Akku wird nur bei eingeschalteter TNC
geladen (Ladezeit ca. 24 h).

RECHNER-Platine

Akku

.
.
¥ L
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H 3 T .‘i =}
: ] p N 3
4 1.5 .} * &l
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9
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S . TASTATUR—ETITNHEIT TE 351 /355

5.1 Obersicht

TE 351 A Id.Nr. 243 995 02 1)4) TE 355 B Id.Nr. 241 964 @1 4,

TE 355 " 237 681 01 234 TE 355 D " " P2 =)

TE 355 A " " G2 4,

TE 355 ¢ " " 23 5

TE 355 Id.Nr. 255 915 @01 z2)3)4; TE 355 B Id.Nr. 255 016 01 =334

TE 355 A " " 82 3y4) TE 355 D " " 82 aymy

TE 355 C " " 93 ays,

e .
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o e DODOD a o00a Dooo
onaoo 0oo00 0Do O 0000
oopQoo oQogaQ oooo0o - 0ooo
googn @» ) ® oono
nooon ODOQS 0ooD
. 0a0ooo
grooo  Shong @ DJooo ooooo
@» @$ 00apo0O aoooogo
—..a L) »
L] ®
hohe Ausfihrung breite Ausfiihrung

1) ohne Grafiktasten
2) ohne Stecker X 1 (Anschlup Maschinenbedienfeld)
2) mit Masseanschlup
4y IV-Achsen-Version
5) V-Achsen-Version
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6.2 Schaltplan TASTATUR-EINEEIT
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6.3 UOberpriufung der TASTATUR-EINHEIT

Sicher und schnell kann die TASTATUR-EINHEIT mit dem TASTATUR-PRUFGERAT getestet
werden. Das TASTATUR-PRUFGERAT wird an der LE am Anschlup X 23 zwischengesteckt.

Am TASTATUR-PRUFGERAT wird der Tasten-Code, die Eingangszustinde der Einginge

E 128 bis E 143 und die +12V angezeigt. Zus#tzlich kénnen die Spannungen fiir die
Eingédnge E 128 bis R 143 sowie die Schleiferspannung (ca. ® - 11,5V) fir das Over-
ride- und Spindelpotentiometer gemessen werden.

Bei eingeschalteter LE und gedriickter Taste, leuchten die entsprechenden LED's

RL und Qut. Der Tasten-Code kann aus den Tabellen Blatt 38 bis 40 entnommen
werden.

Socllte kein TASTATUR-PRUFGERAT vorhanden sein, so kénnen die Tastenkontakte auch
an Anschlupstecker mit einem Ohmmeter durchgemessen werden.

6.3.1 ¥epPschaltung fir das TASTATUR-PRUFGERAT

TASTATUR-EINHEIT LOGIK-EINHEIT
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6.3 Tasten—Natrix
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7 - BIT.DSCHTRM—ETNHETT BE 212/4122

7.1 Bildschirm—Einkeit fir TNC 351

BE 212 Id.Nr. 242 370 o1
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7.2 Bildschirm—Einheiten for TNC 355

BE 412 Id.Nr. 237 €57 91 BE 412 B Id.Nr. 241 845 91
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7.3 Uberprifung der Bildschirm—KEinheit

BE 412

Bleibt bei eingeschalteter Maschine der Bildschirm dunkel, so ist zuerst

die Spannungsversorgung (Netz) und die Netzsicherung an der Bildschirm-Einheit zu
itberprifen.

Sind diese in Ordnung, so kann bei der TNC 355 durch Lésen der Steckverbindung

(X9) an der LOGIKEINHEIT dberprift werden ob der Fehler an der Bildschirm-Einheit
oder an der LOGIKEINHEIT liegt.

Bei geldster Steckverbindung und eingeschalteter Bildschirm-Einheit muf diese ein
helles rechteckiges Feld zeigen.

helles Feld

Wenn der Bildschirm dieses Feld anzeigt, ist vermutlich die REGELKREIS-Platine
in der LOGIKEINHEIT defekt.

Bleibt jedoch der Bildschirm auch bei geldster Steckverbindung dunkel, so ist
die Bildschirm-Einheit defekt und muf ausgetauscht werden

BE 212

Bei der TNC 351 kann dieser Test nicht durchgefiilhrt werden, da bei diesem
Steuerungstyp die Bildschirm-Einheit kein eigenes Netzteil besitzt.

Die Spannungsversorgung erfolgt durch die LOGIKEINHEIT und kann an dem Stecker X9
{Pin 1, 8 und 11 @V, Pin 2 und 4 +12V) nit einem Vielfachmepgerdt iberprift werden.

Die Steuersignale fir den Bildschirm kdnnen bei der TNC 351 und der TNC 355 nur
mit einem Oszilloskop tiberprift werden und miissen den nachfolgenden Diagrammen

entsprechen. Bei den Diagrammen fOr VIDEO und HELL/DUNKEL kénnen je nach darge-
stelltem Bild Abweichungen in der Zeitachse auftreten.

Steckerbelegung siehe Kapitel 4.3.4.
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7.3.1 Diagramme LE 351

V-SYNC Pin 9

2V/DIVT
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HELL/DUNKEL P

5ms/DIV

2V/DIV ]

in 12 __

7.3.2 Diagramme LE 355
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8 . MepPsyvsteme

f.1 Fehlermeldungen

MESSYSTEM X DEFEKT A

MESSYSTEM X DEFEKT B

8.2 Mogliche Fehlerursache

Kabelschaden

#.3 Oberpriufung der Nefsysteme

Glasmapstab verschmutzt oder beschidigt
Abtastkopf verschmutzt oder defekt

Fehler Signalamplitude

Fehler Signalfrequenz

Mefsystem-Eingang in der LOGIKEINHEIT (LE) defekt

Um feststellen zu kénnen, ob das MePsystem oder der MePsystem-Eingang der LOGIK-
EINHEIT defekt ist, kénnen Mefsysteme an der LOGIKEINHEIT vertauscht werden.
Hierzu missen bei einem MePsystem-Umtausch auch die dazugehdérigen Maschinenpara-

meter abgedndert werden.

i

I

Mepsystem-Eingang X5

Funktion MP Eingabewert
Zuordnung der Achsen X 253 ® = Standard-Zuordnung
zu den Mepsystem-Eingingen Y 254 1 2 Mepsystem-Eingang X1
Z 255 2 & Mepsystem-Eingang X2
IV 256 3 £ Mepsystem-Eingang X3
v 2517 4 = Mepsystem-Eingang X4
5
6

Vorgehensweise bei einer Fehlermeldung

z.B. "MESSYSTEM X DEFEKT B"

- Hauptschalter ausschalten

- Mepsystem X-Achse z.B. mit Y-Achse an der LOGIKEINHEIT vertauschen

- Hauptschalter einschalten

Mepsystem-Eingang X6

(nur bei V-Ach-
senversion)

- Bei der Fehlermeldung "STROMUNTERBRECHUNG" mit der Schliisselzahl 95148 die Maschi-
nenparameter aufrufen und die Eingabewerte von Maschinenparameter 253 und 254 ver-
tauschen. Sollte der Eingabewert fir die Maschinenparameter @ sein, so ist der
Maschinenparameter 253 mit 2 und 254 mit 1 zu programmieren.

- Maschinenparameter verlassen und die Maschine wie gewohnt einschalten.

Kommt nun die gleiche Fehlermeldung "MESSYSTEM X DEFEKT", so liegt der Fehler am
Mefsystem oder Verlingerungskabel. Hat sich die Fehlermeldung jedoch von "X" in
"Y" gedndert, so ist der MePsystemeingang an der LOGIKEINHEIT defekt.

Wird die Referenzimpuls-Sperre (Anschlupstecker X10) verwendet und es soll mit den
vertauschten MePsystemen positioniert werden, so mup auch die Referenzimpuls-
Sperre fir die betreffenden Achsen vertauscht werden.
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8.3.1 Elektrische Uberprifung eines Mepsystenms

Un eine genaue Aussage lber die elektrische Funktion eines Mepsystems machen
zu koénnen, mup dieses mit einem Phasenwinkel-MePgerit (PWM), Oszilloskop,

sowie mit einem Feinschluftester durchgemessen werden (siehe Betriebsanleitung
PWM 6 und Betriebsanleitung Feinschluptester).

Ist kein Phasenwinkel-Mepgerit vorhanden, so kann mit einem Ohmmeter der
elektrische Zustand vom Kabel, der Lampe und der Fotoelemente eines Mefsys-
tems dberprift werden. Dabei mlissen folgende Messungen am Mepsystemstecker
durchgefilhrt werden:

- Mefsystem-Steckergehduse gegen Maschinengehduse < 1 ¢ {AuBenabschirmung)

- Mepsystem-Steckergehfuse gegen Pin 9 (Innenschirm - AuPenschirm) R = =

~- Mepsystem-Steckergehfuse gegen Pin 1 bis 8 (AuPenschirm - Signalleitungen) R = =
- Pin 9 gegen Pin 1 bis Pin 8 (Innenschirm - Signalleitungen) R = =

- Pin 1 gegen Pin 2 @°

- Pin 2 gegen Pin 1 @° (Ohmmeter umpolen)

- Pin 5 gegen Pin 6 9@° Die Mefiwerte sollten
- Pin 6 gegen Pin 5 99° (Ohnmmeter umpolen) anndhernd gleich sein.
- Pin 7 gegen Pin 8 RI 1)

- Pin 8 gegen Pin 7 RI 1; (Ohmmeter umpolen)

- Pin 3 gegen Pin 4 La {ca. 5 - 3¢ Q)

1) Bei Mepsystemen mit verstellbarer Referenzmarke werden je nach Art der Aktivierung
andere Werte oder kein Widerstand gemessen.

Prinzipschaltbild Mefsystem mit Sinussignal

WY AW Qe

0%
g°-

La+

¥ A= 90°

La-

90°+
{ 90°-
Rie

Aullenschirm

w¥ AW RI

RI -

Innen-
schirm

R1

Mepsysteme mit Rechtecksignalen kénnen pur mit einem Phasenwinkel-MePgerat (PWM)
iberprift werden.
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= Handrad

9.1 Dbersicht

9.1.1 Handrdder mit Sinus-Signal

HR 15¢ 1Id.Nr. 217 978 -- BR 250 Id.Nr. 217 977 --

I1 }

—y

9.1.2 Serielle Handrider

HR 130 Id.Nr. 254 040 -- HR 330 TId.Nr. 251 534 --
HR 130.901 Id.Nr. 249 371 --

N
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9.2 Uberprifung des Handrades

9.2.1 Handrad mit Sinuseingang

Das Handrad HR 150 bzw. HR 250 kann wie ein Mefsystem, jedoch ohne Referenzimpuls,
elektrisch {berprift werden.

9.2.2 Serielles Handrad

Das serielle Handrad HR 130 bzw. HR 33¢ kann nur mit einem Oszilloskop iiberpriift
werden. Die Steuersignale (X11 Piné = DTR, Pin 8 = RxD) milssen dem nachfolgendem
Diagramm entsprechen.

Die Stromversorgung fiir das Handrad erfolgt durch die Logikeinheit (X11 Pin 2 = @V
Pin 4 = +12V}.

2VIDIV

Pin 6
DTR

ov —

Pin 8
RxD

1ms/DBIV

Diagramm gemessen an der Logikeinheit X11.
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1 . 3ID——Tastsysteme

1#.1 Obersicht

10.1.1 Tastsysteme mit externer APE

TS 111 I4.Nr. 237 460 --
mit Kabelanschlup

APE 119 Id.Nr. 230 465 -~ fir TS 111

APE 519 Td.Nr. 227 %9¢ -- fir TS 511

APE 511 7T4.Nr. 237 586 -- fiir TS 511 und
mit zusédtzlichem Anschlup fir
eine zweite SE 510)

]
I k=

19.1.2 Tastsystem mit integrierter APE

TS 129 Id.Nr. 243 614 --

T

TS 511 TId.Nr. 237 402 --
mit Infrarot-Ubertragungsstrecke

SE 51¢ Id.Nr. 230 473 --

@ =
N4
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I1#.2 Fehlermeldungen

1. ANTASTPUNKT NICHT ERREICHBAR

Nach dem Starten einer Antastfunktion wurde der Antastpunkt nicht innerhalb
des im Maschinen-Parameter 216 festgelegten MepPweges erreicht.

2. TASTKOPF-BATTERIE WECHSELN

Die Batteriespannung beim Tastsystem mit Infrarot-Obertragung hat den
zuldssigen Wert unterschritten.

3. TASTSTIFT AUSGELENKT

Beim Starten einer Antastfunktion ist der Taststift bereits ausgelenkt.

4. TASTSYSTEM NICHT BEREIT

Die Infrarot-fthertragungsstrecke zwischen "Tastsysten" und "Sende-Empfangs-
einheit™ ist schlecht (z.B. durch Verschmutzung) oder ganz unterbrochen. Beim

Tastsystem mup die Seite mit zwei Fenstern auf die Sende-Empfangseinheit aus-
gerichtet sein.
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e M NS V.24 — Schnittstelle

171.1 Betriebsarten ME-FE-EXT

Die TNC 355 kann filir die Datenilibertragung auf folgende 3 Betriebsarten geschaltet
werden:

ME - Fir den Anschluf der HEIDENHAIN Magnetband-Einheit ME 101/162 oder anderer
Peripheriegerdte. Datenformat {7 Datenbits, 1 Stopbit, Paritdt (even parity)
und Baut-Rate (2409) sind an die ME angepaft.

FE - Fir den Anschlup der HEIDENHAIN Floppydisk-Einheit FE 401 oder anderer Peri-
pheriegerdte. Die Datenilbertragung findet mit einem speziellen Portokoll
(blockweises Ubertragen) zur Datensicherung statt. Datenformat (7 Datenbits,
1 Stopbit, Paritdt {even parity}, Baud-Rate (9606} und Obertragung-Protokoll
sind an die FE angepaPt.

EXT - Fir die Anpassung der Daten-Ubertragung sowohl im Standard-Datenformat als auch
fir blockweises Ubertragen auf externe Peripheriegerdte. Die Schnittstelle fiir
die Datenlbertragung wird iiber Maschinen-Parameter angepalt, die Baud-Rate ist
frei wahlbar.

Peripheriegeréite fir die Betriebsart EXT kénnen sein:

Lochstreifen-Stanzer oder -Leser

Drucker oder Matrix-Drucker fiir Grafik-Ausdruck

Massenspeicher oder Programmierplitze filir "Blockweises (bertragen"
Programmierplitze und PC's fir externe Programmierung

11.1.1 Umschaltung der Betriebsarten ME-FE-EXT

Hilfsbetriebsart "MOD" mit der Taste anwihlen.

Taste oder |wo| mehrmals dricken, bis V.24-SCHNITTSTELLE mit der Anzeige ME,
FE oder EXT erscheint.

Eventuell mit Taste weiterschalten, bis die gewiinschte Betriebsart angezeigt wird.
Anschliefend mit der Taste E Hilfsbetriebsart verlassen.

Bei Grafik-Ausdruck wird automatisch auf die Betriebsart EXT umgeschaltet, unabhéngig
welcher Mode (ME oder FE) eingestellt ist.

11.2 Umschaltung der Baud-Rate

Hilfsbetriebsart "MOD" mit der Taste anw&hlen. _
Taste oder mehrmals driicken, bis BAUD-RATE angezeigt wird.

4800, 9600, Baud) und mit der Taste|fs)| dbernehmen.

Eventuell neuen Wert fiir BAUD-RATE geben (mdgliche Werte: 110, 156, 300, 600, 1200,
Anschliefend mit der Taste E Hilfsbhetriebsart verlassen.
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11.3 AnschluBkabel und Adapter fUr V.zZ4-Schnittetellas

Verdrahtungsplan der V.24-Schnittstelle

LE 365 . Kabel V.24/LE V.24-Adapter-Block  Dalenibertragungskabel FE 401
id.-Nr. 239760, . id.-Nr. 23975801 ld.-Nr. 24286901 ME 101
- —— —_ —— — - - - !
CHASSIS GND ¢ 1 1 F—¢ 1 14 1 |GND 1 ;S 1 11— GND
© RXD | 2 2 2 215D | 2 2 2[— TXD
™D | 3 3 ><: 3 33 |RXD| 3 > 3 3| RXD
CTs | & ¢ 4 “r{“ IRTS | & 4 4L{— RTS
RTS | s 5 ><5_ sts-[CTS | s >Cs sf— CIS
DIR | & 6 - 6 6(—16. |OSR | s 6 6 — DSR
sGNAL GND | 7| | 7 AN 717 {eno | 4 ANWACH 71— GND
s| | o A_ s {m 1l N s | |-~
DSR 20 20 w| |20 20 {(DIR | 20 20 200
Lange max. 17 m Linge 3m g
Fir die V.24-Ubertragung mit DCI/DC3-
Protokoll genigt in der Regel eine R
einfache Verdrahtung des DUl-Kabels .  Peipherie
o —  _}
cHAssIS GND | 1— L] [
Die Signalbezeichnungen XD | 2 ~2 2~ XD
haben folgende Bedeutung: ngD 3 3 3f— RXD
L T 4 4 L RIS
IXD  Transmit data CiIS s ] Es‘ 5 E CT1S
RXD Receive data DSR | ¢ 1 rs' ¢l— Dsr
RTS Request to send SIGNAL GND| 4 7 71— GND
CTS  Clear to send ' 8 Ls sl
DSR Data sét ready pDIR | 20 J 20 N
DTR  Terminal ready il ] [®}—-DTR
' §

Bei dem Kabel zwischen der LE 351/355 und dem V.24-Adapter-Block (Id.-NR. 239 760 ..)
gsind die Datenleitungen und Steuerleitungen gekreuzt. Am Stecker X 26 der LE 35}/355
ist die Belegung entsprechend einer pUE (Daten-Ubertragungs-Einrichtung) ausgefihrt.
Durch die gekreuzten Daten- und Steuerleitungen des Kabels zwischen LE 351/?55.und
V.24-Adapter entspricht die Belegung am V.24-Adapter einer DEE (Daten-End-Einrich-
tung). Die externen Gerite kinnen somit mit dem Standard-Dateniibertragungskabel
(Id.-Nr. 242 869 01) von HEIDENHAIN angeschlossen werden.
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11.4 Maschinenparameter for die V.24-Schpnittstelle

Die genaue Funktion der einzelnen Maschinenparameter kann aus dem TNC Handbuch
fir Maschinen-Hersteller bzw. aus der Information zur Datenschnittstelle V.24
entnommen werden.

11.4.1 Maschinenparameter fir "Standard-Schnittstelle"”

MP Eingabewerte Funktion
71 3 Zeichen fiir Pgr.-Ende = ETX
92 Bit @ 0 Dezimalkomma
222 168 7 Datenbits, Ubertragungsstop durch DC3,
Paritdtsbit (even parity)}, 1 Stopbit
223 ) Standard-Schnittstelle

11.4.2 Maschinenparameter fiir "Blockweises Obertragen”

MP Eingabewerte Funktion

71 515 Zeichen fir Pgr.-Ende = ETX
Zeichen fir Pgr.-Anfang = STX

218 17736 H und E

219 16712 H und a

229 279 ETB und SOH

221 5382 ACK und NAK

222 168 7 batenbits, Ubertragungsstop durch DC3,
Paritdtshit (even parity), 1 Stopbit

223 1 Blockweises Ubertragen

224 4 EOT

11.4.3 Maschinenparameter fir "Grafikausdruck"

Eingabewerte fir

EPSON BROTHER| HP MANNESMANN
MP LOS0® | LX800 LX85 | FX100 | FX3090 | 1509 Thinkjet| Tally
226 795 795 1819 1819 1819 1051 795 1819
221 16648 130678 17217 17217 17224 12301 16648 17224
228 o @ 6963 6963 6963 2560 @ 6963
229 0 )] 6154 7424 5624 ] i} 5642
230 1546 1546 1546 1299 1546 1546 1546 1546
231 3355 6954 6954 6987 6954 3355 3355 6987
232 19200 13312 1024 2 1024 19200 19200 1280
233 512 512 512 U] 512 512 512 512

Beim Ausdruck der Grafik schaltet die Steuerung automatisch die Betriebsart auf EXT
und das Datenformat auf 8 Datenbits um.
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1Z1.5 Anschluffkabel rir Drucker

Fir die meisten Drucker hat sich die einfache Verdrahtung (siehe Blatt 5@)
bewdhrt.

11.6 Fehlermeldungen

11.6.1 Fehlermeldungen an der TNC im ME-Betrieb

FALSCHE BETRIEBSART

Keine oder falsche Betriebsart auf externem Datentriger eingestellt.

FEHLERHAFTE PROGRAMMDATEN

Bei der Dateniibertragung wurden fehlerhafte Programmdaten festgestellt. Der Lese-
wravmitakh wam Mamowabbhamd witedas Amacmal wdadawvwhale and done ahwahwanhan
YEGLOoULL VYUV OAQylTLVGIHIU WTULUDT UITLIHAL WITUCTLUUVLL UlLW Uallll auVySiNLULILICTH «

DATENTRAEGER FEHLT

Keine Kassette im Laufwerk eingelegt.

DATENTRAEGER LEER

Auf dem Datentriger (Kassette) sind keine Programme abgespeichert.

DATENTRAEGER SCHREIBGESICHERT

Schreibfreigabe-Stépsel an der Kassette fehlt.

PROGRAMM NICHT VOLLSTAENDIG

Die Datenilibertragung wurde abgebrochen, das Programm war beim
Abbruch noch nicht vollstédndig ilibertragen.

EXT. AUS/EINGABE NICHT BEREIT

DSR-8ignal an der TNC fehlt.
~ ME nicht angeschlossen.
- fehlerhaftes Ubertragungskabel.
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11.6.2 Fehlermeldungen an der TNC im FE-Betrieb

In dieser Betriebsart werden Fehler in folgender Form von der Disketten-Einheit aus-
gegeben:
ERR: (SP) (SP} XXX (CR) (XXX = Fehlernummer)

Folgende Fehler kénnen am Bildschirm angezeigt werden:

ERR: 081 Falscher Befehlscode (z.B. falsche Maschinen-Parameter fiir Steuerzeichen)
ERR: 082 Tllegaler Programmname {Monitorbetrieb)

ERR: ©9¢3 Fehlerhafte Datendbertragung

ERR: @04 Programm nicht vollstdndig auf Diskette

ERR: 910 Programm nicht auf Diskette

ERR: @11 Programm ist gegen Ldschen geschitzt

=
i
V]

ERR: Programm wird gerade gespeichert

ERR: #13 Disketten-Inhaltsverzeichnis ist voll
ERR: #14 Diskette ist voll

ERR: 108 Diskette nicht formatiert

ERR: 182 Laufwerk ist nicht bereit

ERR: 103 Diskette ist schreibgesichert

ERR: 104 Daten sind fehlerhaft auf Diskette

ERR: 105 Sektor nicht auffindbar (z.B. unformatierte Diskette soll beschrieben
werden)

ERR: 106
ERR: 107 Elektronischer Fehler in der FE

. amn
BKK: 190
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11.6.3 Fehlermeldungen an der ME

In der ME werden Prifungen der Elektronik sowie Priifungen externer Betriebsbedingun-
gen durchgefihrt. Hierbei festgestellte Fehler werden durch Blinken der Betriebsar-

ten-Anzeigelanpen angezeigt. Die Art des angezeigten Fehlers kann folgender Tabelle

entnommnen werden:

O LED - aus @ LED - blinkt
Indikatorlampen Fehlermeldung
O O O ‘;‘ Fehlerhafte Daten bei der Ubertragung
ONONON®
O ()Tji-tj_ Kassette nicht eingelegt
ONONON®
O Oi .\7 Freigabestdpsel in Kassette fehlt
ONONONG®)
O; O O Falsche Betriebsart angewdhlt
CNONONG®
O —8 O ‘ - Daten vom Magnetband fehlerhaft
ONONORE
O 6 -GO Magnetband leer
ORONONG
‘..(.‘;‘
0. 000
ONONONO!
®$ 00 %
ONONON®
P
. JOE N0
E? O g?_g?_ Elektronischer Fehler in der ME
* O o
ONORONG
.00
ONONONO)
o090 %
ONONONO)
.. 51 3_ Bandende
ORONOROX
O e @@ Peripheriegerit ist nicht angeschlossen
ONORONG®)
. ‘. C_) Datenibertragung zwischen TNC und ME bzw. Peripherie-
c'j O O @) gerdt wurde mittels -Taste unterbrochen

Durch Dricken der Taste kénnen die Fehlermeldungen geldscht werden.
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11.6.4 Fehlermeldungen an der FE im ME-Betrieb

Im ME-Betrieb werden Fehler durch Blinken der Indikatorlampen (LED) der Bedien-
tasten angezeigt.

O LED - aus '@ LED - ein 4@ LED - blinkt
Indikatorlampen Fehlermeldung

© ?_6_;_ Diskette fehlt oder elektronischer Fehler

O @00

O Oioiij Diskette kann nicht formatiert werden, weil ein Disketten-
C %00 zugriff vorgenommen wird

®€0O0 e Diskette fehlt, oder nicht formatiert

®C0O0

;ﬁ'O oF 3 Diskette kann nicht kopiert werden, weil ein Schreib-Lese-
® 00 0. Vorgang aktiv ist

oo e e Externes Gerdt nicht bereit oder nicht angeschlossen
Q0o

®o0e0 e Diskette fehlt oder ist nicht formatiert

0000 |

}i?b o e Diskette fehlt oder ist nicht formatiert oder kein Programm
OO0 @O0 vorhanden

* 0 Oiﬁ? Programm kann nicht ausgegeben werden, weil iber die TNC-
D COO0 Schnittstelle eine Ubertragung aktiv ist

-ﬁ}é—éiﬁ: Programm kann nicht ausgegeben werden, weil {dber die PRT-
OO0 @O0 Schnittstelle eine Ubertragung aktiv ist

COwe Externes Gerit nicht bereit oder nicht angeschlossen
@000

Coee Diskette fehlt oder nicht formatiert

%0 0O

Coo0e Diskette fehlt oder nicht formatiert

%0 ®O0
HQAO_;fQ' Programm kann nicht ausgegeben werden, weil iber die TNC-
® 000 Schnittstelle eine Obertragung aktiv ist

O C 0@ Programm kann nicht ausgegeben werden, weil iber die PRT-
Ao We) Schnittstelle eine Ubertragung aktiv ist 4
ceoe Externes Gerit nicht bereit oder nicht angeschlossen
000

oOSOe Diskette fehlt oder elektronischer Fehler

OO0 ®o0

O @ ol 2 Inhaltsverzeichnis kann nicht ausgegeben werden, weil iiber
D0 80 die PRT-Schnittstelle eine Ubertragung aktiv ist

SECREE Eine Verkopplung der Schnittstellen ist nicht méglich, da
SO eo0 eine Ubertragung {iber die TNC-Schnittstelle aktiv ist

00 ew Eine Verkopplung der Schnittstellen ist nicht mdglich, da
0000 eine Ubertragung dber die PRT-Schnittstelle aktiv ist
COoee Externes Gerit nicht bereit oder nicht angeschlossen

OO0 QC0C

Durch Driicken der Taste Eﬂi kénnen die Fehlermeldungen geldscht werden.
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1A2. Externe Daten— Ein— und Ausgabe

12.1 BExterne Daten—-Ausgabe

- Externen Datentriger (ME, FE oder EXT) an die TNC anschliefen.

- Externen Datentridger fir die Dateniibe
bei der ME durch Driicken der Tasten

hei der FE durch Driicken der Taste

agung VOrherelten
II‘ und lla

- Betriebsart der Schnittstelle (ME, FE oder EXT) an der TNC einstellen
{(siehe Kapitel 11.1.1). Bei der Betriebsart EXT auch Baud-Rate einstellen

{siehe Kapitel 11.2).

12.1.1 Ausgabe der Maschinen-Parameter zur ME

Dialoganzeige

Taste betdtigen

MANUELLER BETRIEB
FREIE SAETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

MASCHNINENPAR.-PROGRAMMIERUNG
MASCHINEN-PARAMETER MP ¢ ?

EXTERNE DATEN-EINGABE ?
EXTERNE DATEN-AUSGABE

MANUELLER BETRIEB

=
(1]
(o] 5] 0] [&] [e] &Y

&
ki

12.1.2 Ausgabe der Maschinen-Parameter zur FE

Dialoganzeige

Taste betdtigen

MANUELLER BETRIEB
FREIE SAETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

MASCHNINENPAR.-PROGRAMMIERUNG
MASCHINEN-PARAMETER MP 0 ?

EXTERNE DATEN-EINGABE ?

PROGRAMM-NUMMER =

EXTERNE DATEN-AUSGABE

MANUELLER BETRIEB

NENLE &

&

o
NT

gewinschte Programm-Nummer, unter der die
Maschinen-Parameter ausgegeben werden
sollen, eingeben und nit der Taste
itbernehmen.
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12.1.3 Ausgabe des PLC-Programmes zur ME

Dialoganzeige Taste betitigen

MANUELLER BETRIED

FREIE SAETZE = XXXX

SCHLUESSEL-ZAHL = [s] [5] [1] [o] [2] [6]
TABELLE E/A/Z/T/M

PC-EDITIER-FUNKTION ()h ( [2] [o] ')2’
EXTERN EIN/AUS ? ENT/NO-ENT e

AUSGABE ASC/BIN ? ENT/NO-ENT

AUSGABE AB PGM-ZEILE = 0 (‘)h (@ (o] )2)

AUSGABE BIS PGM-ZEILE = (@ @ )1, (EI [O:I Elj )2)

EXTERNE DATEN-AUSGABE

]
QUERVERWEIS-LISTE ? Al
PC-EDITIER-FUNKTION ERp

MANUELLER BETRIEB

1) Bei Ausgabe vom 1. und 2. kByte
2y Bei Ausgabe vom 3. kByte
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12.1.4 Ausgabe des PLC-Programms zur FE

Dialoganzeige

Taste betédtigen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

TABELLE E/A/2/T/H
PC-EDITIER-FUNKTION

EXTERN EIN/AUS ? ENT/NO-ENT
AUSGABE ASC/BIN ? ENT/NO-ENT
AUSGABE AB PGM-ZEILE = @
AUSGABE BIS PGM-ZEILE = @

PROGRAMM-NUMMER =

EXTERNE DATEN-AUSGABE
PC-EDITIER-FUNKTION
MANUELLER BETRIEB

1) Bei Ausgabe vom 1. und 2. kByte
2) Bei Ausgabe vom 3. kByte

=]
]

BEMOEE ®

©]

®) FoEHE - E)°
o

@) (@0 E &)°
ROEHDBEELQD O B
gevinschte Programm-Nummer, unter der

das PLC-Programm ausgegeben werden soll,
eingeben und mit der Taste ﬁbernehmen

12.1.5 Ausgabe aller NC-Programme zur ME oder FE

Dialoganzeige

Taste hetitigen

MANUELLER BETRIEB
PROGRAMM-EINSPEICHERN

PROGRAMM-EINSPEICHERN
AUSWAHL = ENT/ENDE = NOENT

ANGEWAEHLTES PROGRAMM EINLESEN
ANGEWAEHLTES PROGRAMM AUSGEBEN
ALLE PROGRAMME AUSGEBEN
EXTERNE DATEN-AUSGABE

PROGRAMM-EINSPEICHERN

&

& -
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12.1.6 Ausgabe der Korrekturwert-Liste zur ME

Dialoganzeige

Taste betitigen

MANUELLER BETRIEBR
FREIE SAETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

KORREKTURWERT-LISTE
FEHLERBEHAFTETE ACHSE °?

EXTERNE DATEN-EINGABE *?
EXTERNE DATEN-AUSGABE
KORRKETURWERT~LISTE

MANUELLER BETRIEB

[
[l [E1 ][] ®

&

NT

12.1.7 Ausgabe der Korrekturwert-Liste zur FE

Dialoganzeige

Taste bhetdtigen

MANUELLER BETRIER
FREIE SAETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

KORREKTURWERT-LISTE
FEHLERBEHAFTETE ACHSE ?

EXTERNE DATEN-EINGABE ?

PROGRAMM-NUMMER =

EXTERNE DATEN-AUSGABE
KORREKTURWERT-LISTE

MANUELLER BETRIEB

[1] [0] (5] [2] [¢] [e]

k2

]

gewiinschte Programm-Nummer, unter der die
Korrekturvwert-Liste ausgegeben werden

sollen, eingeben und mit der Taste
iibernehmen.
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12.2 Externe Daten-Eingabe

- Externen Datentriger (ME, FE oder EXT) an die TNC anschliefen.
- Externen Datentriger fiir die Dateniibertragung vorbereiten:
bei der ME durch Driicken der Tasten_Jswr und i
bei der FE durch Dricken der Taste Hﬂ .
- Betriebsart der Schnittstelle (ME, FE oder EXT) an der TNC einstellen.
(siehe Kapitel 11.1.1). Bei der Betriebsart EXT auch Baud-Rate einstellen
(siehe Kapitel 11.2).

12.2.1 Eingabe der Maschinen-Parameter von der ME bei geldschtem Speicher

Dialoganzeige Taste bhetitigen
BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT

PLC: PROGRAMM-SPEICHER GELOESCHT .
MASCHINENPAR .-PROGRAMMIERUNG @
MASCHINEN-PARAMETER MP 9 ?

EXTERNE DATEN-EINGABE

*

12.2.2 Eingabe der Maschinen-Parameter von der FE bei geldschtem Speicher

Dialoganzeige Taste betdtigen
BETRIEBSPARAMETER GELOESCHT
PLC: PROGRAMM-SPEICHER GELOESCHT
MASCHINENPAR.-PROGRAMMIERUNG EE

MASCHINEN-PARAMETER MP @ ?

PROGRAMM-NUMMER = Programm~Nummer unter der die Maschinen-
Parameter abgespeichert sind, eingeben
und mit der Taste iibernehmen

EXTERNE DATEN-EINGABE

x

* Nach dem Einlesen der Maschinenparameter erscheint im Normalfall in der Dialog-
anzeige "STROMUNTERBRECHUNG". Erscheint jedoch die Fehlermeldung "MASCHINEN-PARA-
METER UNVOLLSTAENDIG", so sind auf dem externen Datentriger weniger Maschinen-
parameter gespeichert, als von der TNC bendtigt werden. In diesem Fall missen
die restlichen Maschinenparameter von Hand eingegeben werden.

Diese Maschinenparameter kénnen beim Maschinenhersteller erfragt werden.
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12.2.3 Eingabe der Maschinen-Parameter von der ME bei nicht gelbdschtem Speicher
{die im Speicher stehenden Maschinen-Parameter werden tiberschrieben)

Dialoganzeige Taste betitigen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX

SCHLUESSEL-ZAHL = @ E‘ E’

MASCHINENPAR . -PROGRAMM
MASCHINEN-PARAMETER MP

I—I

EXTERNE DATEN-EINGABE ?

EXTERNE DATEN-EINGABE

*

12.2.4 Eingabe der Maschinenparameter von der FE bei nicht geldschtem Speicher
(die im Speicher stehenden Maschinenparameter werden {iberschrieben)

Dialoganzeige Taste betdtigen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX _

SCHLUESSEL-ZAHL = ng LEJ LlJ LEJ ng EZE

MASCHINENPAR . ~PROGRAMMIERUNG £
MASCHINEN-PARAMETER MP @ ?

EXTERNE DATEN-EINGABE ?

PROGRAMM-NUMMER = Prograrm-Nummer, unter der die Maschinen-
Parameter abgespeichert sind, eingeben
und mit der Taste iibernehmen

EXTERNE DATEN-EINGABE

*x

Nach dem Einlesen der Maschinenparameter erscheint im Normalfall in der Dialog-

anzeige "MANUELLER BETRIEB". Erscheint Jedoch die Fehlermeldung "MASCHINEN-PARA-
METER UNVOLLSTAENDIG", so sind auf dem externen Datentridger weniger Maschinen-
parameter gespeichert, als von der TNC bendtigt werden. In diesem Fall miissen
die restlichen Maschinenparameter von Hand eingegeben werden.

[
£

Diese Maschinenparameter koénnen beim Maschinenhersteller erfragt wverden.
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12.2.5 Eingabe des PLC-Programms von der ME

Dialoganzeige

Taste betdtigen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

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

EXTERN EIN/AUS ? ENT/NO-ENT
EINGABE AB PGM-ZEILE = 0
EXTERNE DATEN-EINGABE
PC-EDITIER-FUNKTION

MANUELLER BETRIEB

[t]

EENEEE ©

@ BrZoEE @ 6

@) (@ @)

12.2.6 Eingabe des PLC-Programms von der FE

Dialoganzeige

Taste betdtigen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SRETZE = XXXX
SCHLUESSEL-ZAHL =

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

EXTERN EIN/RUS ? ENT/NO-ENT
EINGABE AB PGM-ZEILE = @

PROGRAMM-NUMMER =

EXTERNE DATEN-EINGABE
PC-EDITIER-FUNKTICN
MANUELLER BETRIEB

1) Bei Eingabe vom 1. und 2. kByte
2z) Bei Eingabe vom 3. kByte

(9} [5] [1] [o] [2] ]
@) (@20 ®)"
8 (@oEE @

Programm-Nummer, unter der das PLC-Pro-

grann abgespeichert ist, eingeben und
mit der Taste ibernehmen
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12.2.7 Eingabe aller NC-Programme von der ME oder FE

Dialoganzeige Taste hetdtigen
MANUELLER BETRIEB
PROGRAMM-EINSPEICHERN

PROGRAMM~-EINSPEICHERN
AUSWAHL = ENT/ENDE = NOENT

ANGEWAEHLTES PROGRAMM EINLESEN

ANGEBOTENES PROGRAMM EINLESEN

& =] [+

ALLE PROGRAMME EINLESEN

EXTERNE DATEN-EINGABE

PROGRAMM-EINSPEICHERN
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12.2.8 Eingabe der Korrekturwert-Liste von der ME

Dialoganzeige Taste betdtigen
MANUELLER BETRIEB [veo]
FREIE SAETZE = XXXX [t]
SCHLUESSEL-ZAHL = [1][o] [s] (2] [9] [e] )
KORREKTURWERT-LISTE &

FEHLERBEHAFTETE ACHSE ?
EXTERNE DATEN-EINGABE ?
EXTERNE DATEN-EINGABE
KORRKETURWERT-LISTE ‘

MANUELLER BETRIEB

12.2.9 Eingabe der Korrekturwert-Liste von der FE

Dialoganzeige Taste betdtigen

MANUELLER BETRIEB

FREIE SAETZE = XXXX

SCHLUESSEL-ZAHL = III D] IE] IZI l_?.l IE] ‘
PEHLERBERAFTETE ACHSE ?

EXTERNE DATEN-EINGABE ? I

PROGRAMM-NUMMER = Programm-Nummer, unter der die

Korrekturwvert-Liste abgespeichert
sind, eingeben und mit der Taste
iibernehmen.

EXTERNE DATEN-EINGABE
KORREKTURWERT-LISTE

MANUELLER BETRIEB
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13 . Analogausgandge

13.1 Technische Paten

5 bzw. 6 Ausgéange X, Y, Z, IV, V und S Belastbarkeit: Rt min =5 ko
CL max = 5 nF

Ua max = 190 V = 0,25 V

Ua aton = vV t 1 nVv

Aufldsung 12 Bit = 4095 Schritte

Ua max 16 Vv

kleinster Schritt = = = 2,44 nv

4095 Schritte 4095 E=mmmee

13.2 Oberprafung der Apalogausgange

Die Steuerung gibt proportional zur Verfahrgeschwindigkeit eine Analogspannung
von OV (Achsstillstand) bis 9V (Eilgang) aus. Diese Spannung kann am ein-
fachsten mit dem PROFADAPTER direkt an der LOGIKEINHEIT oder an den Anschluf-
klemmen des Servo-Verstirkers mit einem Vielfachmefgerit gemessen werden.

Findet jedoch durch einen Defekt keine Achsbewegung statt und soll nun Uberprift
werden, ob der Fehler an der Steuerung oder auferhalb liegt, kann man folgender-
mafen vorgehen:

Hauptschalter an der Maschine ausschalten.

PROFADAPTER am Anschlufstecker X8 (Sollwert-RAusgang) an der LE zwischenstecken
und am PRUFADAPTER an den Buchsen der defekten Achse ein Vielfachmefgerdt an-
stecken. Sollte kein PRUFADAPTER vorhanden sein, dann Vielfachmefgerit direkt am
Sollwerteingang des Servo-Verstéirkers anklemmen.

Hauptschalter und Steuwerspannung einschalten.

Positions-Anzeige auf SCHPF (Schleppfehler) umschalten.

Folgende Maschinen-Parameter Uberprifen bzw. einstellen (bei Verdnderung der
Maschinen-Parameter urspringliche Eingabewerte notieren und diese nach Ende der
Uberprifung wieder eingeben).

MP | Eingabewert | Funktion

174
234

100 (mm)
9,99 (V)

Schleppfehler-Uberwachung NOT-AUS
Bewegungs-Uberwachung

Referenzpunkte die vor der defekten Achse angefahren werden miissen, anfahren.
Override-Potentiometer an der TASTATUR-EINHEIT ganz zuriickdrehen und Referenz-
punktanfahren fiir die defekte Achse starten.

Achsfreigabe fiir defekte Achse am Servo-Verstarker iiberpriifen.

Bildschirm-Anzeige dberpriifen

*(Steuerung im Betrieb) mup an sein, F bei der Vorschubanzeige muf normal leuchten
(nicht invers [] } und bel der Positions-Anzeige darf kein Punkt hinter der Achs-
bezeichnung (z.B. X.) aufleuchten.

Override-Potentiometer langsam etwas aufdrehen und bevor die Schleppfehler-
Anzeige die Positions-Uberwachungsgrenze {(MP 174) erreicht, wieder zuriickdrehen.
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Die Steuerung gibt mit Aufdrehen des Override~Potentiometers eine Analogspannung aus
und steigert diese proportional zum Schleppfehler bis maximal 10V. Wird eine Span-
nung von 10V + @,25V mit dem Vielfachmefger&t am PRUFADAPTER gemessen, so ist die
Steuerung in Ordnung. Wird jedoch keine Spannung gemessen, dann Hauptschalter aus-
schalten, Stecker X8 an der LE ldsen, Sollwert-Leitung am Servo-Verstirker aus-
klenmen und diese auf Leiterschlup iiberprifen. Ist die Sollwert-Leitung in Ordnung
Stecker X8 an der LE wieder anstecken (Sollwert-Leitung am Servo-Verstirker offen
lassen) Hauptschalter einschalten und Mefvorgang mit Referenzpunktanfahren wieder-
holen. Wird nun eine Analogspannung gemessen, so ist die Steuerung in Ordnung.

Wird jedoch keine Spannung gemessen, so ist vermutlich der Analog-Ausgang an der LE
defekt.

13.2.1 Mepschaltung zur Oberprifung der Analogausginge

Logik - Einheit

Servo - I
Verstirker X8

Mefadapter

00000000

T VielfachmeRgerit
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13.3 Umechaltung der Poesiltionasanzeailge

Hilfsbetriebsart ''MOD" mit der Taste anwdhlen.
Taste oder m mehrmals driicken, bis POSITIONSANZEIGE erscheint.

Eventuell mit der Taste weiterachalten, bis die geschwiinschte Anzeige (IST, REF,

SCHPF, SOLL ocder RESTW) erscheint.
AnschlieBend mit der Taste E Hilfsbetriebsart verlassen.

13.4 Geschwindigkeiltsabgleich

Maschinenparameter iiberpriifen bzw. einstellen (bei Verdnderung der Maschinen-Para-

meter urapriingliche Eingabewerte notieren).

MP Eingabewert Funktion
60 0 Geschwindigkeits-Vorsteuerung ein
65 c Anzeigeschritt = lum

- Positions-Anzeige auf SCHPF (Schleppfehler-aAnzeige) umschalten.

- Folgendes Priifprogramm eingeben.

z.B. 1 LBL 1
2 X 100 RC F29999 M (wenn méglich, gréferen Verfahrbereich wdhlen)
3X0 R F M
4 CALL LBL 1 REP 10

- Priifprogramm in der Betriebsart "Programmlauf Satzfolge" abarbeiten lassen.

- Geschwindigkeit am Servo-Verstdrker (Tacho) so abgleichen, bis die Schleppfehler-
Anzeige wihrend der Positionierung in beiden Richtungen mdglichst Null anzeigt.

- Abgleich fiir alle Achsen wiederholen.

-~ Maschinen-Parameter und Positions-Anzeige wieder auf urepriinglichen Stand bringen.
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13.5 Offset-Abgleich

13.5.1 Offset-Abgleich mit Schlisselzahl

- Hilfsbetriebsart "MOD" mit der Taste anvdhlen und mit der Taste Schlilssel-
zah] anwdhlen.

- Schlisselzahl 75368 eingeben und nit der Taste @Qﬂ iibernehmen,
Am Bildschirm werden jetzt die Wandlerschritte (2,44mV) fdr den Offset angezeigt.
Wird nun die Taste gedrickt, so werden die Offsetwerte in den Qffset-Speicher
ibernommen und kompénsiert. Wird anstatt der Taste die Taste gedrickt,
dann wird der Offset-Speicher geldscht und somit die Kompensation aufgehoben.

- Mit der Taste Hilfsbetriebsart verlassen.

13.5.2 Automatischer zyklischer Offset-Abgleich

Im Maschinen-Parameter 252 wird die Zykluszeit (20ms Einheiten) festgelegt, nach der
ein eventuell vorhandener Offset um einen Wandlerschritt (2,44mV) kompensiert wird.
Soll der automatische Qffset-Abgleich abgeschaltet werden, so ist der Maschinen-Para-
meter 252 mit Null zu programmieren.

ACHTUNG !

Wird bei dem automatischen Offset-Abgleich eine Offset-Spannung von 100 mV
erreicht, so schaltet die Steuerung mit der Fehlermeldung "GROBER
POSITIONIERFEHLER E" ab.

13.5.3 Offset-Abgleich am Servo-Verstirker

- Folgende Maschinen-Parameter Gberprifen bzw. einstellen (bei Verdnderung der
Maschinen-Parameter urspriingliche Werte notieren).

MP Eingabewert Funktion

28, 29, 30, 31 o Integralfaktor

32, 33, 34, 35, 332 > 9,5 Differenzfaktor

60 0 Geschwindigkeits-Vorsteuerung ein

65 ) Anzeigeschritt = 1 um

252 0 Zvkluszeit fir automatischen Offsetabgleich

- Positions-Anzeige auf SCHPF (Schleppfehler-Anzeige) umschalten.
- Mit Schlisselzahl 75368 Offsetspeicher léschen (siehe Kapitel 13.5.1).

- Betriebsart o. 0. anwdhlen.

- Offset am Servo-Verstirker abgleichen bis die einzelnen Achsen Null anzeigen bzw.
symetrisch um Null pendeln.

- Maschinen-Parameter und Positions—-Anzeige wieder auf urspriinglichen Stand bringen.
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4. PLC— Ein— und Ausgange

14.1 Technische Datlten

14.1.1 PLC-Einginge an der LE

E6 bis E31 an X22
E128 bis E143 an X23 und X27
El44 bis E152 an X27

"an Us =~ 20 V bis 3,2V

Ie = 1,5 mA bei Je = 3,2 '
L Ue = 13 V bis 30,2 V

I. = 3,7 mA bis 9,1 mA

14.1.2 PLC-Ausginge an der LE

AQ bis A7 an X21 und X27
A8 bis A3® und "Steuerung betriebsbereit™ an X21

T Ua min
Ia NENN

Us - 3 V
9,1 A

Steckerbelegung siehe Kapitel 4.3.3

14.1.3 PLC-Einginge an der PL 360

E64 bis E126 an X4 bis X9

"¢ U = ~ 20 V bis 4 V

Ie = 1,6 mh bei Us =4 V
"I Ue = 16,5 V bis 3¢ V

Io. = 6,2 mk bis 12,6 mA

14.1.4 PLC-Ausginge an der PL 390
A32 bis A62 und "Steuerung betriebsbereit" an X1 bis X3

"1" Ua min
Isa NENN

Us -3V
1,2 A

Hn

Steckerbelegung siehe Kapitel 4.3.4
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14.2 Uberprifung der PLC— Ein-~ und Ausgange

Fir die Oberprifung der PLC- Ein- und Ausgdnge stehen 3 Prifgerite zur Verfiigung:

PLC-PRUFGERAT fir X21, X22 und X27
TASTATUR-PRUFGERAT fir X23
PL-PRUFADAPTER fir PL-Platine

Mit dem PLC-PRUFGERAT und dem TASTATUR-PRUFGERAT werden gleichzeitig alle Ein- bzw.
Rusgédnge eines Steckers angezeigt und die Spannungen kénnen gemessen werden. Mit dem
PL-PRUFADAPTER werden nur die Ein- bzw. Ausginge an einer Steckerleiste der PL-Lei-

stungsplatine angezeigt. Eine MeBung ist hier direkt an den Anschlufklemmen méglich

- 4F LAAaR e gA e a b i ralan s 32 W Lile

14.2.1 PLC-Eingéinge
Fine Oberprifung der Einginge kamn wie folgt durchgefiihrt werden:

- PRUFGERAT an der LE oder an der Leistungsplatine PL 390 zwischenstecken.

- Hilfbetriebsart "MOD" mit der Taste anwihlen und mit der Taste Schliissel-
zahl anwihlen.

- Schlisselzahl 951026 eingeben, mit der Taste ‘“ -ernehmen und anschliefend die
Tabelle (an der BE} fir Einginge mit der Taste aufrufen.
Am Bildschirm werden jetzt die logischen Zusténde fir die Eingénge angezeigt. Die
am Bildschirm und am Prifgerit angezeigten Zustiinde miissen ilbereinstimmen. Sollte
eine Differenz vorhanden sein, dann Spannungspegel (Werte siehe Tech. Daten) fir
diesen Eingang am PRUFGERAT messen. Ist die Eingangsspannung in Ordnung, so ist
vermutlich die zugehérige Eingangsplatine defekt (E® bis E31 und E128 bis E152
RECHNER-Platine, E64 bis E126 Leistungsplatine PL 390}.

- Mit den Tasten und . Hilfsbetriebsart verlassen.

ACHTUNG !

Beim L&sen bzw. Anbringen von Steckverbindungen immer Hauptschalter
ausschalten!
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14.2.2 PLC-Ausginge

Eine Uberprifung der Rusgidnge kann wie folgt durchgefiihrt werden:

PRUFGERAT an der LE oder an der Leistungsplatine PL 388 zwischenstecken.
Hilfshetriebsart "MOD" mit der Taste anwdhlen und mit der Taste
zahl anwdhlen.
Schlisselzahl "951826" eingeben, mit der Taste @ ibernehmen und anschliefend die
Tabelle (an der BE) fir Ausginge mit der Taste aufrufen.

Ax Bildschirm werden jetzt die logischen Zuatande fiir die Ausgdnge angezeigt. Die
am Bildschirm und am Prifgerit angezeigten Zustinde milssen Ubereinstimmen. Sollte
eine Differenz vorhanden sein, dann Anschlupkabel auf Kurzschlup {dberprifen und
Ausgangsstrom fir diesen Ausgang am Interface messen (max. 10¢0mA fir LE- bzw,
1,2A fir PL-Ausginge). Wenn der Ausgangsstrom nicht dberschritten wird und das An-
schlupkabel auch in Ordnung ist, so ist vermutlich die Ausgangsplatine defekt

(A0 bis A30 RECHNER-Platinpe, A32 bis A62 Leistungsplatine PL 304)

Mit den Tasten und Hilfsbetriebsart verlassen.

g

Schlissel-

ACHTUNG !

Beim L&sen bzw. Anbringen von Steckverbindungen immer Hauptschalter
-ausschalten!

14.2.3 Mepschaltung fdr PLC- Ein—- und Ausgange

interface X2

Logik- Einheit

5383538588380 )

00600060060

i LGEEEBREEE

HOOOO000000O

YELYBERE Y

©O00000OO

8888 oo ||
L C?? 3©5 = 1. Stromverg—
. ~) sorgung




NHEIDENHAIN SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

¥ DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH Blatt 70
0D-8225 Traunreut - Tel. (086 69) 31-0

Kundendienst

14.7 Ausgang "Steverung betriebsbereit™ und Rickmeldung
Lfidr Test "Steuerung betriebsbereit”

Wichtige Funktionen werden von der Steuerung TNC 351/355 durch Eigendiagnose iiber-
wacht (Elektronik-Baugruppen wie Mikroprozessor, Festwert-Speicher, Schreib-Lese-
Speicher, Positioniersysteme, Wegnefsysteme u.a.).

Wird bei dieser Oberpriifung ein Fehler festgestellt, so erfolgt in der Dialog-An-
zeige eine blinkende Fehlermeldung im Klartext.

Mit Ausgabe dieser Fehlermeldung &ffnet der Ausgang "Steuerung betriebsbereit".
Nur durch Ausschalten des Hauptschalters ldpt sich dieser Zustand wieder
rickgdngig machen, sofern die Fehlerursache vorher behoben wurde.

Der Ausgang "Steuerung betriebsbereit™ soll im Maschinen-Interface die 24 Volt
Steuerspannung abschalten. Wegen der grofien Bedeutung dieser Funktion fir die
Sicherheit wird mit jedem Einschalten der Maschine {iber den Eingang "Rickmeldung

Steuerung betriebsbereit"” die Abschaltfunktion des Ausgangs "Steuerung betriebs-
bereit"™ dberprift.

Die Steuerung hat zwei Uberwachungseinrichtungen (REGELKREIS-Platine und RECHNER-
Platine). Beide werden beim Einschalten der Maschine nacheinander idberprift.

Fehlen bei der Einschalt-Priifroutine die +24 Volt am Eingang "Rickmeldung Steuerung
betriebsbereit", so erscheint die Fehlermeldung "STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT".
Wird jedoch die Rilckmeldung nach dem Abschalten des Ausgangs zu spit oder gar nicht
abgeschaltet, so erscheint die blinkende Fehlermeldung "NOT-AUS-DEFEKT". Auch bei
Fehlen der Stromversorgung fir den PLC-Teil kommt es zur blinkenden Fehlermeldung
"NOT-AUS-DEFEKT" (Stromversorgung fir den PLC-Teil, siehe Kapitel 5.4).

Wird bei der Einschalt-Priifroutine von der Steuerung ein Fehler festgestellt, so
kann durch Einlegen einer Briicke zwischen dem Ausgang "Steuerung betriebshereit”
und dem Eingang “Rickmeldung Steuerung betriebsbereit” (angeschlossene Dréhte
ausklemmen) festgestellt werden, ob der Defekt an der Steuverung oder am Interface
liegt. Ist nach Einlegen der Briicke und bei richtiger Stromversorgung fir den
PLC-Teil der Fehler immer noch vorhanden, so liegt der Defekt an der LOGIKEINHEIT.
Erscheint jedoch nach Einlegen der Bricke der Fehler nicht mehr, g0 ist der Defekt
am Interface zZu suchen.

ACHTUNG !

Nach der Uberprifung Bricke unbedingt wieder entfernen und normalen
Betriebhszustand herstellen.
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14.3.1 Ablauf-Diagramm
Steuerung
Abschaltung Abschaltung betriebsbereit
Ausgang REGELKREIS RECHNER
"Steuerung betriebs-
bereit"
| | | | |
. | | | I
Rickmeldung Eingang |
B3 fir Test
"Steuerung hetriebs—| | |
bereit”
I | | _—
1 2 3 2 3 2 4
L Ll i (I L l ]
i ™1 ! T i 1 1
max. 174ms max. 124ms
Zeit Bemerkung Fehlermeldung
1 STROMUNTERBRECHUNG
2 Warten auf Steuerspannung STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT
3 Nach Abschalten des Ausgangs "Steuerung
betriebsbereit” muf innerhalb von 174ms
bzw. 124ms die Rickmeldung "Steuerung NOT-AUS DEFEKT
betriebsbereit" abgeschaltet werden,
sonst blinkende Fehlermeldung
4 Wird wdhrend des Betriebes die Riick-
meldung abgeschaltet, erscheint EXTERNER NOT-AUS
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15. Priufgeridte

15.1 Prufgerdit rflir dile Baugruppe STROMVERSORGUNG

Bei neueren Ausfiihrungen entfillt
der Stecker.
Die Litzen der Verbindungskabel

S L zur Rechner— und PLC-Platine sind
‘ + SV 412V oI5V 1V 15/ ’ direkt angeldtet.
@@ @@@ Messung der Spannungen nach Be-
OV +2V Upapt RESET schreibung unter Kap. 5.3.2 méglich.
0000 o
+12Vge Test OV +5V
© 00 ©
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15. 37 Priafgerate fir PLC-Ein— und Ausgiange

PL~-PRUFADAPTER Id.Nr. 247 359 01

PLC-PROFGERAT Id.Nr. 247 361 91

) SN |
(3666666688808 |
OEEEEELICEEEE
585558858888
0ROOROOOOROE
55b6boboo6
©OOEeOOOBO
8888 oV .20y
Q009
= w,
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15.d4 Universal-Prifgerat fur Sub-D Stecker 15-37 pol.

Mefadapter Id.Nr. 255 480 @1

| -

MESSADAPTER
@ MEASURING ADAPTER

0000006000
©»O00000000O0
»0000000000
»O0000000

Der Mefadapter dient zum Uberpriifen der Ein- bzw. Ausgidnge an 15-37 pol. Sub~D Steck-
verbindungen. Es wird dazu fiir jede Steckergrdpe ein auf dem nachfolgenden Blatt
beschriebener Kabeladapter hendtigt.

Der Mepadapter kann auch an $telle der vorherbeschriebenen PLC- und TASTATUR-
Prifgerdte (jedoch ohne Anzeige) eingesetzt werden.
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Kabel, Adapter- 9 pol. Id.Nr. 255 481 ¢1

Kabel, Adapter- 15 pol. Id.Nr. 255 482 ¢1

Kabel, Adapter- 25 pol. Id.Nr. 255 483 ¢1

Kabel, Adapter- 37 pol. Id.Nr. 255 484 01
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16. Austauschanleitung

16.1. Allgemeaeinas

16.1.1 Bendtigte Hilfamittel

1l st. externen Datentridger, z.B. ME 101/102 oder FE 401 mit Verbindungskabel
1 Satz Werkzeug (Schraubendreher, Steckschliissel usw.)

1 8t. MOS-Schutzvorrichtung (nur erforderlich beim Austausch einer Platine oder
der ZPROMS).

16.1.2 MOS-Schutz

Beim Austausch der RECHNER- oder REGELKREIS-Platinen, sowie beim Austausch der
BEPROME ist es unbedingt erforderlich, daB Sie eine MOS-Schutzvorrichtung ver-
wenden, da sonst die MOS-Bautelle auf der Platine bzw. die EPROMe zerstirt
werden kénnen.

ACHTUNG !
Jeder Xontakt der Platinen oder der EPROMs mit einem statisch aufgeladenen
Gegenstand (Verpackung, Lagerung, Ablage), oder ungeschiitztes Hantieren,

mufl vermieden werden.

MOS—-Schutzvorrichtung:

Potentialausgleichs- -]+
leitung mit Schutzwider-
stand Erdungsanschlup
(z. B. SCHUTZLEITER-
Qu* Steckdose) kann bei
MOS- Ablage der MOS-
Schutzmatte Schutzmatte auf dem
Maschinentisch ent-
2 failen.
Armband

16.1.3 Kompatibilitlit der Software

Austauschgerédte (kompl. LOGIKEINHEITEN) sind grundsdtzlich mit der neuesten
Software bestilickt.

Austauschplatinen werden dagegen generell ohne Software ausgeliefert.

Deshalb miissen die EPROM's der defekten Platine beim Kunden in die Austausch-
platine eingesetzt werden (siehe Kapitel 16.7).

{Austauschplatinen immer ohne EPROMS zur Reparatur einschicken!)

Es ist empfehlenswert bei einem Platinentausch beide Platinen (REGELKREIS-

und RECHENER-)} auszutauschen.
Sie ersparen sich dadurch einen EPROM-Tausch und haben die Gewdhr, dafB Ihre

Steuerung auf dem neuesten technischen Stand ist.
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16.1.4 Sichern der Maschinen- und Bearbeitungsprogramme

Vor dem Austausch der kompl. "LOGIKBINHEIT" oder der "RECHNER-Platine" miissen
die Maschinen-Parameter, die Bearabeitungsprogramme und eventuell das "PLC-Programm”
sowie die "Korrekturwert-Liste"™ auf einen externen Datentriger gesichert werden.

Spllte der Maschinen-Parameter 77 ungleich 1 sein, so werden PLC-Programmteile
aus dem RAM abgearbeitet und missen gesichert werden.

Nachfolgende Tabelle zeigt welche Programmteile in Abhingigkeit vom Maschinen-
Parameter 77 aus dem RAM abgearbeitet werden:

Kaschineanarameter Eingabe-Wert PLC-Programm aus RAM
77 ) 1. und 2. kByte
s P U Pl
-2 1., 2. und 3. kByte
3 3. kByte

Ist die nichtlineare Achsfehlerkompensation fir eine oder mehrere Achsen
aktiviert, so mup die "Korrekturwert-Liste" ebenfalls gesichert werden.
Nachfolgende Tabelle zeigt die Aktivierung der nichtlinearen Achsfehler-
kompensation in Abhingigkeit der Maschinen-—Parameter 20 bis 23 und 330:

Maschinen- Eingabe-Wert nichtlineare Achsfehlerkompensation
Parameter aktiv bei

20 (4 bis 7) oder (12 bis 15) X-Achse

2 1 n " " Y n

2 2 |13 " " z "

23 3 " “ Iv. "

3 3 0 ”"n " 11} v . "

Die Vorgehensweise bei der Datensicherung ist im Kapitel 12.1 beschrieben. Das
Sichern der Programme kann entfallen, wenn diese bereits auf einen externen
Datentréiger vorhanden sind.

Anmerkung:

Die Maschinen-Parameter, die Korrekturwert-Liste (wenn aktiv) und das PLC-Programm
(MP 77 ungleich 1) sollten aus Sicherheitsgrinden grundsidtzlich auf einen externen
Datentriger gesichert sein.
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16.1.5 Ermittlung der Daten fiir die Zusatz-Betriebsarten:

Falls die Baugruppe “RECHNER-Platine" oder die komplette "LOGIKEINHEIT"
ausgetauscht werden, sollten die Presetwerte und die Eingabewerte fir die
Zusatz-Betriebsarten ermittelt werden, um nach dem Austausch diese wieder auf
den gleichen Stand zu bringen, wie vor dem Austausch.

Hauptschalter an der Maschine aus- und wieder einschalten.

Tasten
Dialoganzeige TNC betdtigen | Bemerkungen

SPEICHER TEST

STROMUNTERBRECHUNG

STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT Steuerspannung einschalten.
MANUELLER BETRIEB 0]

REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN Referenzpunkte noch nicht
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN anfahren!

REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHREN
REFERENZPUNKT .-ACHSE ANFAHRENW

FREIE SAETZE

HH

WECHSEL MM/INCH

POSITIONS-ANZEIGE Eingestellte Positionsanzeige

0 0 0 o] 0 (%) notieren und dann even-

IST REF SCHPF SOLL RESTW tuell mit der Taste auf
IST umschalten.

A'A

IST X Presetwerte notieren.
(Vorzeichen nicht vergessen!)

IST Y

IST Z

IST IV.

x
IST V.

POSITIONS-ANZEIGE GROSS/KLEIN

=

BAUD-RATE = Baud-Rate notieren.

V.24-SCHNITTSTELLE = ME O Eingestellte Schnittstelle
FE 0O (%) notieren und dann even-
EXT O tuell mit der Taste auf

ME, FE oder EXT umstellen.

* nur bei V-Achsensteuerung.
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Taste.
Dialoganzeige TNC betatigen | Bemerkungen
LA
BEGRENZUNG X+ = T Begrenzungswerte notieren.
. {Vorzeichen nicht vergessen!)
BEGRENZUNG X- =
BEGRENZUNG Y+ = (4]
L

BEGRENZUNG Y- =

=]

BEGRENZUNG Z+ =

H

BEGRENZUNG Z- =

-]

BEGRENZUNG IV+ =

H

BEGRENZUNG IV- =

H

BEGRENZUNG V+ =

H

BEGRENZUNG V-~ =

NC: SOFTWARE-
NUMMER

= =

PLC: SOFTWARE-
NUMMER

o8~

* nur hei V-Achsensteuerung.

16.1.6 Kennzeichnung der Anschlufkabel:

Sollten die Anschlufkabel unvollstindig oder gar nicht beschriftet sein, so
milgssen diese gekennzeichnet werden, um nach dem Austausch der LOGIKEINHEIT
oder einer anderen Baugruppe wieder die richtige Steckverbindung herstellen
zu kdnnen.

Steckerbelegung siehe Kapitel 4.3

ACHTUNG!

Ein Vertauschen der AnschluBkabel kann die Zerstdrung des Geradtes zur Folge
haben.
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16.2. Austavsch der kompletten "LOGIKEINHEIT®

16.2.1 Datensicherung und Kabelkennzeichnung
(siehe Kapitel 16.1.4 bis 16.1.6)

16.2.2 Ausbau der LOGIKEINHEIT

a) Hauptschalter ausschalten.
b} Alle Steck- und Klemmverbindungen an der LOGIKEINHEIT lésen.

D-Substecker
Réndelschrauben lésen

o
EEEEb\___Lﬂ . \ Klemmverbindungen l&sen

PLC-Leistungsplatine
— nur bei Q/W/5/Y-
Versionen

Drahte nicht
ausklemmen

reventuell vorhandene
Erdungsklemme lbsen

Y,
I.I A.A

Ve ¥y
{.I.I. A.A

(ANDNDCK

XD XD
. / / G

Rundstecker Klemmstecker mit Schrauben-
Uberwurfmuttern lésen dreher auseinanderdriicken
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c¢) Die 4 Befestigungsschrauben fir die LOGIKEINHEIT lésen.

—- O @ y O -afie—

d) LOGIKEINHEIT herausnehmen und neue einsetzen.

16.2.2 Einbau der LOGIKEINHEIT

Der Einbau der LOGIEKEINHEIT erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie der Ausbau.

a) LOGIKEINHEIT einbauen und befestigen.
b) Steck~ und Klemmverbindungen anbringen.

Achten Sie darauf, dap dabei keine Verbindungen vertauscht werden!

¢) Hauptschalter einschalten.

d) Maschinen-Daten {Maschinen-Parameter, PLC-Programm und Xorrekturwert-Liste),
die vor dem Austausch gesichert wurden, wieder einlesen.

e) Presetwerte und Zusatz-Betriebsarten aus der vorhergehenden Tabelle (vor
Anfahren der Referenzmarken) eingeben.

f) Bearbeitungsprogramm einlesen.

Austausch beendet.
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I6.2. Austausch der "RECHNER-PLATINE"™

16.3.1 MOS-Schutz, Software, Datensicherung und
Kabelkennzeichnung (siehe Kapitel 16.1.2 bis 16.1.6)

16.3.2 Ausbau der RECHNER-Platine

a) Hauptschalter an der Maschine ausschalten.

b) Steck- und Klemmverbindungen an der RECHNER-Platine (X21, X22, X23, X24,
X26 und X27) lésen. Steckerbelegung siehe Kapitel 4.3

c) Verriegelung (4 St.) 1lésen und Abdeckung der LOGIKEINHEIT entfernen.

~
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e} Befestigungsschraubgn lockern bzw. lésen.
TN VAN

—_— '
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Réndelschrauben lésen

ko anT
iy IR
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el 00 0 0L s
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Befestigungs-
schrauben lockern

f) RECHNER-Platine nach vorn herausnehmen, unter Umstinden EPROMs aus-

tauschen (siehe Kapitel 1.3) Neue Platine einsetzen.

16.3.3 Einbau der RECHNER-Platine

Der Einbau der RECHNER-Platine erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie der
Ausbau,

a)
b)

c)
d)
e)
)

g)

RECHNER-Platine einbauen und befestigen.
Steckverbindungen anbringen.

Achten Sie darauf, dap dabei keine Verbindungen vertauscht werden!

Abdeckung an der LOGIKEINHEIT anbringen.

Hauptschalter einschalten.

Maschinen-Daten (Maschinen-Parameter, PLC-Programm und Korrekturwert-Liste),
die vor dem Austausch gesichert wurden, wieder einlesen.

Presetwerte und Zusatz-Betriebsarten aus der vorhergehenden Tabelle (vor
Anfahren der Referenzmarken) eingeben.

Bearbeitungsprogramm einlesen.

Austausch beendet.

ACHTUNG !

Versenden oder lagern Sie die Platinen pur in der gegen statische
Aufladung geschitzten Originalverpackung!

Verwenden Sie fiir die Verpackung der Platinen niemals normales Plastikmaterial!

SERVICEANLEITUNG TNC 351/355
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16.4. Austausch der “RECELRKREIS-PLATINE™

16.4.1 MOS—-Schutz, Datensicherung und Kabelkennzeichnung (siehe Kapitel 16.1.2
bis 16.1.6)

16.4.2 Ausbau der REGELKREIS-Platine

a) Hauptschalter an der Maschine ausschalten.

b) Steckverbindungen an der REGELKREIS-Platine (X1 - X13) ldésen.
{Steckerbelegung siehe Kapitel 4.3)

¢} LOGIKEINHEIT aufklappen

d) Interne Steckverbindungen ldsen.

Flachbandstecker an der Lasche
nach oben abziehen

ggﬂ@m ﬂ

?“"_EEBBD

mr'b.,—j:g s t:
T £ r:;@

Schnappverriegelung
durch Driicken lésen
und dabei Stecker
abziehen
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e} Befestigungsschrauben lockern bzw. lésen.

— . ' ”\\
. e
T wem B — '

Rdndelschrauben lésen Befestigungs-
schrauben lockern

f) REGELKREIS-Platine nach oben herausnehmen, unter Umstinden EPROMs aus-—
tauschen (siehe Kapitel 1.3}. Neue Platine einsetzen.

16.4.3 Einbau der REGELKREIS-Platine

Der Einbau der REGELKREIS-Platine erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie der
Ausbau.

a) REGELKREIS-Platine einbauen und befestigen.
b) Steckverbindungen anbringen.

Achten Sie darauf, dap dabei keine Verbindungen vertauscht werden!

¢) LOGIKEINHEIT schliefen.
d) Hauptschalter einschalten.

Austausch beendet.
ACHTUNG!

Versenden oder lagern Sie die Platinen nur in der gegen statische
Aufladung geschiitzten Originalverpackung!

Verwenden Sie fir die Verpackung der Platinen niemals normales Plastikmaterial!



HEIDENHAIN SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
D-8225 Traunreut - @ (086 62) 31-0 Blatt 86

Kundendienst

16.5. Austausch der Baugruppe ""STROMVERSORGUNG®®

a) Hauptschalter an der Maschine ausschalten.
b) LOGIKEINHEIT aufklappen

¢) Steck- und Klemmverbindungen l&sen.
Schnappverriegelung durch Driicken
ldsen und dabei Stecker X2 abziehen

Bei Ausfiihrungen ohne Stecker X2
mu3 dexr Stecker auf der Regel-
kreisplatine abgesteckt werden.
(s.h. Kap. 16.4.2)

A~

Klemmverbindungen
l6sen

lllIIHlHHIIIII||||I|||H||tj||l|||'||I||||||H||f|||||l| Li
AL TPMIEAEEIE THRTTEMAREIY bin
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d) Befestigungsschrauben lockern.

Baugruppe Stromversorgung nach rechts herausnehmen und neue Stromversor-
gung einsetzen.

/(//, ca.5 ‘\\\\ T L :
) Umdrehungen Dj/ . -\\ o ©
( ) \

7

[co7)
w\(‘q L

||1l||||||H||Hl||~|||||‘i||l RN oot
O ERT =

e) Befestigungsschrauben anziehen, Steck- und Klemmverbindungen wieder her-
stellen.

Achten Sie darauf, dap dabei keine Verbindungen vertauscht werden!

f) LOGIKEINHEIT schliepen, Hauptschalter einschalten.

Rustausch beendet.

ACHTUNG !

@ Versenden oder lagern Sie die Platinen nur in der gegen statische
Aufladung geschiitzten Originalverpackung!

Verwenden Sie fiir die Verpackung der Platinen niemals normales Plastikmaterial!



R HEIDENHAIN SERVICEANLEITUNG TNC 351/355

L_J DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH Blatt 88
AN D-8225 Traunreut - Tel. (08669} 31-0

Kundendienst

16.6. Austausch der PLC-Leistungsplatine PL 388

a) Hauptschalter ausschalten
b) Klemm- und Steckverbindungen an der PLC-Platine lésen.

Klemmverbin-
dung lésen

- | '
) - ‘
l ‘ o '
y e TR P

Klemmstecker mit
Schraubendreher
auseinanderdriicken

c) Abdeckung der LOGIKEINHEIT entriegeln.
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d) Verbindungskabel auf der RECHNER-Platine abstecken.

]

Verriegelung auseinanderdriicken
und Flachbandkabel abziehen

e) Neue PLC-Leistungsplatine in umgekehrter Reihenfolge einbauen.
- PLC-Platine an “RECHNER-Platine" anstecken.
-~ PLC-Platine an die LOGIKEINHEIT montieren.
~ Steck- und Klemmverbindungen anbringen.
- Hauptschalter einschalten.

Austausch beendet.
ACHTUNG !

Versenden oder lagern Sie die Platinen nur in der gegen statische
Aufladung geschiitzten Originalverpackung!

Verwenden Sie fir die Verpackung der Platinen niemals normales Plastikmaterial!
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16. 7. Austausch der EPRONs

16.7.1 MOS-Schutz

Beim Austausch der EPROMs= mup unbedingt eine MOS-Schutzvorrichtung verwendet
werden, da diese sonst durch statische Aufladungen zerstért werden kdnnen.

Achten Sie beim Austausch der EPROMs auf deren Markierung (keine Verdrehung
um 180°) und daf dabei keine Beschédigungen an den Bauteilen entstehen.
Verwenden Sie ein geeignetes Werkzeug hierfir.

Zz. B, IC-Zieh- und
Einsetzwerkzeug

16.7.2 Bezeichnung der EPROMs

Grund-Id. Nr. Platz-Nr. (z. B. IC-P1)

Index (Software-Stand)

o =T
.llllu-.E:::j§§g§3¥E:]E:j m!EI

h ;
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UL T 253 1000600007
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] e==vreoe am =l e
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17 - Maschinen—Parameter

Die Maschinen-Parameter sind in nachfolgender Liste fir alle Software-Varianten
aufgefiihrt.

Da aber bestimmte Maschinen-Parameter nur fiir eine bestimmte Software giiltig,
bzw. ab einer bestimmten Software-Version aktiv sind, sind zur Unterscheidung
hinter der Parameter-Nummer Spalten mit Symbolen.

Bedeutung:

Spalte

4 = Standard-Software PGM-Nr. 237 380 .. bis 237 339 .. fir IV-Achsen-Steuerungen
5 = Standard-Software PGM-Nr. 237 340 .. bis 237 359 .. fiir V-Achsen-Steuerungen
4* = Sonder-Software PGM-Nr. 243 10¢ .. bis 243 139 .. fiir IV-Achsen-Steuerungen
5% = Sonder-Software PGM-Nr. 243 149 .. bis 243 159 .. fir V-Achsen-Steuerungen

Symbole

4 = Maschinen-Parameter ist bei allen Software-Versionen aktiv.
#4 = Maschinen-Parameter ist ab einer bestimmten Software-Version (z.B. @4 be-
deutet ab Software-Version 04) aktiv.
@ = Maschinen-Parameter ist bei dieser Software ohne Funktion und ist mit @
zZu programmieren.
- = Maschinen-Parameter ist bei dieser Software nicht vorhanden.
Funktion Parameter- | 4 | 5 | 4¢ | 5% | Ringabebereich
ir.
Bilgang b (] ¢ 4| ¢ ¢ | 88...29998 [ma/nin]
Y 1 1 ¥ ¥ | ¢ | Vinkelachse:
4 2 $ | ¥ 4| ¢ 80...29998 [°/min]
Iy ] ) + + +
Handvorschub b { { 2N N I I
b 5 + ¢ + +
A ] + ) L) 4
IV ) ] + ] +
Geschwindigkeit beim Anfahren X 8 ] 4| 4| b
der Referenzmarken b g R SR S
A 1 [ N SR
Iv 1 + LA NN
Signal-Auswertung, Eingang 4l 12 ¢ ¢ 4| 4| 1= dfach
] 13 ¢ ¢ ¢ | ¢ | (max., Verfahrgeschwindigheit 34 [a/min]
1l 14 $ 4 4| & | 2= 2ach
(] 15 ¢| ¢ | ¢ | ¢ | (max. Verfahrgeschwindigkeit 15 [x/min]
Verfahrrichtung beia Anfahren X 16 ¢ ¢ ¢ | ¢ [ #=Plus-Richtung
der Referenzmarken b i7 +{ ¢ ¢| ¢ [1=~Ninus-Richtung
2 13 ¢ ¢ | ¢ ¢ | (bei richtiger Programmierung der Parameter
¥ 19 ¢ ¢ ¢ ¢ | Nr. 28 bis 27
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Funktion Paraseter- | 4 | 5 | 4% | 5¢ | Eingabebereich
Ir.
Naschinen-Parameter ait X pl ]
Nehrfach-Funktion Y 1
A Y|
Iv 3]
---------------------- P e o e n a e ek ek R R MM e W EE B Mk s e = = e wm A e e e = e
Zahlrichtung Bit
¢ | ¢ 4| ¢ | +9=2Zahlrichtung positiv
+ 1 = Zahlrichtung negativ
———————————————————————————— —.-—-_—-——ﬁ-——-—n——-———.—w-------—_—————
Freigabe fir Referenzimpuls-Sperre 1 ¢ ¢ | ¢ +|+@=7Referenzinpuis-Sperre nicht aktiv
+ 2 = Referenzimpuls-Sperre aktiv
Freigabe fir nichtlineare 1 93| M 01 t | + 0 nicht aktiv
Achsfehler-Rompensation + { = Rompensation wirksam
Ausgabe des kleinstadglichen 3 §9 1 84 | ¢ | ¢ | *# = husgabe von 2,44 oV, wenn der er-
Spannungsschrittes von 2,44 aV rechnete Sollwert gleich oder grdfer
als 1,22 af ist,
+ § = Ausgabe von 2,44 aV, wenn der er-
rechnete Sollwert grdfer als # ist,
Polaritat der Sollwert- X i $ | ¢ ¢ ¢ |0 =positiv bei positiver Verfahrrichtung
Spannung I 35 4| | ¢ ¢1{1=negativ bei positiver Verfahrrichtung
z 26 + + L) + '
IV 37 + + ) ]
Integralfaktor X yt $F v ¢ 4| 40,,.65528
Y 29 + + 4 +
H 3 + + + +
IV i + + + +
Differenzfaktor X LY, ¢ ¢ ¥ 4] 8...655638
: Y 1 + + ¢ +
A kT + + + +
I¥ 35 + + + +
Lose-Koapensation 3 16 b6 b b -1 000 ...+ 1,000 [na]
b N L] + + +
z 3t + + ) 4
v 3 ¢ | ¢ | winkelachse - 1,968 ... + 1,880 [
Korrekturfaktor fir lineare X 4 $ | ¢ ¢ 4| -1,088 ...+ 1,000 [mn/a)
Korrektur b {1 (2N I B
A {2 + ¢ ¢ +
IV 43 L + L] +
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Funktion Parameter- | & | 5 [ 4% | 5¢ | Ringabebereich
ir.
Software-Endschalter-Bereiche i i S| b ¥ 4| - 0068008 ...+ 30000,000 [mx]
X- 4% + + 4 +
¥+ {6 + + +
1- 41 ¢ | 4
A {1 + + + +
I~ 49 t| ¢ ¢ ¢
v+ 51 ¢ ¢ ¢ ¢ Winkelachse:
Iv- 51 )b b b - 3000w, 000 ... + 20099,000 ()
Analogspannung bei Eilgang, 52
Achse ¥, Y, Z, IV L 2 N R
Achse ¥ 96 | B3] ¢ P+ 45109 (V)
Binfahr-Geschwindigkeit 5 2 I 2 I I I S GRS I 175 F1 )|
Beschleunigung Behse ¥, Y, 2, IV} o 2 [ R R
Achse X B5 | ¢ ¢ 4| 0,901 ... 3,9 [n/s?)
Radialbeschleuniqurng 55 ¢ 6| v b4 h0n L, 3,0 (a5t
Bositions-Uberwachung im Betrish
mit Geschw.-Vorsteserung ldschbar | 56 ] ¢ ¢ 48800 ... 3 (]
Not-Aus 57 ) + ¢ )
Positionierfenster X, Y, 2 54 | 6] e B8 2,000 (]
- = | 93163 ] ¢, 991 ... 65,535 [mn]
Achsfolge beim Anfahren ger 59 | ¢ ¢ ¢ B= XY 2 Iv =2 1Y v
Referenzmarken I=X7 IVI 13= 7 % IvY
= ¥ I Y IV 4= 17 Y % IV
= X I IVY 15=12 1 IVX
4= 1 IVY 2 le= 72 IVX Y
5= X IVZ ¢V 1T= 7 IVY X
6= Y X I IV W= IV% Y I
T=1Y 1 IV1 9= IvYX 2 ¥
8= Y1 X IV M= IvY % 1
9= 1 1 IVX i=1I1vY 1 1
W=7 IvY I =IvL ¥ Y
1= 7 IvE X 3= IVL Y X
Geschwindigkeits-Yorsteueruag 1] Y[ 4] ¢ ¢ 9 =eln 1 = aus
Ausgabe der ¥Werkzeug-Nummer 61 4 4| & ¢4 =keine husgabe
oder Blatz-Nummer 1 = husgabe der Werkzeug-Nummer mur
wenn sich die Werkzeug-Nummer 3ndert.
2 = husgabe der Werkzeug-Nummer bei
jeden Werkzeug-Aufruf.
3 = husgabe der Platz-Nr. (falls KP 325 3= 1}
husgabe der Spindel-Drehzahl |. 62 4 | ¢ ¢ 19 =keine Avsgabe von Spindel-Drehzahlen
__________________________ ek mth e wrth o mth m ok wr om m w w aw vm o m M e e e e e o o e o we)
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Punktion Parameter- | 4 | § | 4t | 5% | Bingabebereich
E.
Codierte Ausgabe der Spindel-Brehzahl 62 1 = Code-Ausgabe nur, wenn sich die Dreh-
zahl andert.
_ 3 = Code-Ausgabe bei jedem Werkzeug-aufryf,
inalog-Ausgabe der Spindel-Drehzahl t | ¢ | ¢ | ¢ |3 =Getriebe-Schaltsignal nur, wenn sich
die Drehzahl andert.
{ = Getriebe-Schaltsignal bei jedem
Werkzeug-Aufruf
5 = ohne Getriebe-Schaltsignal
Begrenzung Drehzahl-Code 53 ¢ ¢ & ¢ | #1991 = keine Begrenzung
Einschwingverhalten beim Beschleunigen 64 ' 5 Y| o+ d.01-9,99
Anzeigeschritt 65 b o ¢ #fE=1un 125y
vorerst ohne Funktion 66 1 9 @ | & @ eingeben
Yerweilzeit Drehrichtungs-Umkehr 87 ¢ ¢ ¥ | @d ... 85,535 (s
Arbeitsspindel fir Zyklus
*Gewindebohren"
Speicherfunktion fir Richtungstasten b8 L 2N I T 1 = ein
Anfahren der Referenzmarken 69 t | ¢+ ¢ ¢ | @=Hach den Anfahren der Referenzmarken
fahren die Achsen automatisch auf die
Software-Endschalter.
1 = Nach den Anfahren der Referenzmarken
fahren die Achsen automatisch auf die
Referenzmarken zuriick.
2 = Sonderablauf zum Anfahren der
Referenzmarken
Sollwert-Spannung fir Spindelantrieb " L 2 I O O O S O VOO I8 1T I ')
bein Getriebeschalten
Teichen fir Programn-Bnde u. -Anfang 1 t| ¢ ¢ ¢ 0... 85538
Auswahl der fir das Steuern 13
gesperrten Achsen Bit
Achse ¥ ¢ $ ] 6| 4§ ¢ +0 =nicht gesperrt
+ 1 = gesperrt
Achse Y i ¢ 41 ¢ ¢+ =nicht gesperrt
+ 2 = gesperrt
Achse 2 2 4| #| 4| ¢+ =nicht gesperrt
+ § = gesperrt
_____________________ .I.______..__.__..__...._...____..______.........__...........
Achse IV 3 | ¢ | 4| +@ =nicht gesperrt
+ § = gesperrt
hchse ¥V 4 - %1 - #|+@¢ =nicht gesperrt
t 16 = gesperrt
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Punktion Parameter- | 4 | 5 | 4% | 5t | Eingabebereich
Ir.
Parameter mit Mehrfach-Funktion 1 § ... 65,538 [5]
R T 1771 7
BCD-Musgabe der Spindeldrehzahl: L2 I O )
Vorabschalt-Zeit der Spindel fir Zykius
*Gewindebohren”
NP 92 Bit 12 =1
Analog-Ausgabe der Spindeldrehzahl: - -] 02 |#
Spindel-Nachlaufzeit nach Erreichen der
Bohrtiefe bei Zyklus "Gewindehohren"
Vorschub- vad Spindel-Override 4
Bit
Vorschub-Override, falls Eilgangtaste [ + + | ¢ | +4 =0verride nicht wirksam
in den Automatik-Betriebsarten gedrickt t 1 = (verride wirksam
Vorschub-Override in 2%-Stufen 1 t | ¢ ¢ ]+ = 2%-Stufe
oder stufenlos + 2 = stufenlos
Vorschub-Override, falls Eilgangtaste 2 $[ ¢ | ¢ ¢+ =oOverride nicht wirksam
und externe Richtungstasten in + 4 = Override wirksam
Betriebsart "Nanuell" gedrickt
Spindel-Override in 2%-Stufen 3 | | ¢ ¢+ =2%-Stufen
oder stufenlos + § = stufenlos
Referenzsignal-Auswertung fir 15 ¢ | ¢ | ¢ | & |#=Referenzsignal-Auswertung chne Anzeige
gesperrte Achsen *Referenzpunkt anfahran®
1 = Referenzsignal-Auswertung ait Anzeige
"Referenzpunkt anfahren”
1 = keine Referenzsignal-Auswertung
Positions-Anzeige und Nepsystem- 16
Oberwachung Bit
Positions-Anzeige und Nepsystea-Ober- ] ¢ t | ¢ +8 =nicht aktiv
wachung fir die gesperrten Acksen +1 = aktiv
Nit Hilfe von Bit 2 bhis Bit 5 kann die 1 ) b+ Mepsysten-Eingang X
berwachung der Mepsystem-Eingange t+ § =it Gberwachung
fir jede Achse separat abgeschaltet t 2 = ohne berwachung
werden, Dies gilt sowohl fiir gesperrt [ - - - - - T R e I T R L I R P -
Achsen als auch fir nicht gesperrte 2 + 1 Mefisystem-Eingang Y
Achsen, Die Positions-Anzeige bleibt + 8 = pit Oberwachung
aktiv, wenn Bit # = 1. + 4 = ohne Therwachung
3 4 $| 4 Nepsyster-Bingang 2
+ § = ait Obervachung
+ § = ohne fberwachung
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Funktien Parameter- 4 5 | 4% | 5% | Eingabebereich
Nr.
4 * * * * MeBsystem-Eingang IV
+ 0 = mit Uberwachung
+ 16 = ohne Uberwachung
5 * * * * MeBsystam-Eingang V
+ 0 = mit Uberwachung
+ 32 = ohne Uberwachung
6 - L] - + Mefsystem-Eingang VI
+ 0 = mit {lberwachung
+ 64 = ohne Uberwachung
PLC-Programm aus RAM oder aus EPROM 77 Bit
F— = = - - - e E e e = = = - e - = = I S —
0 * L 4 * * + 0 = 1. u., 2. K Bafehle aus RAM
+1 = 1. u. 2. X Befehle aus EPROM
1 05 ¢ * ¢ | +0 =3, K Befehle aus EPROM
+ 2 = 3. K Befehle aus RAM
8~Analog-Ausgabe 0 78 * * [ ] ¢ | 0 ,.. 99999,999 [U/min]
Drehzahlbereich 1 79 * * ¢ L]
Getriebestufen 2 80 ¢ * ¢ ¢
3 a1 ¢ L ] L ¢
Drehzahlbereich Getriebeatufen 4 a2 L ] L ] [ ] ¢ [ 0 ... 99999,999 [U/min]
oder 5 83 o[ o o o
Grenzdrehzahl bei 6 84 * ] * ¢
{iberwachung 7 85 ¢ * * *
S-Anhalogspannung bei 86 ¢ ¢ ¢ ¢ | 0... 9,999 [V]
8-Override auf 100%
S-Analogspannung bei 87 * * * |0 ... 5,999 [V]
S-QOverride max. Ausgangsspannung
Begrenzung des S-Override 0 ... 150 (%]
Maximam ag * * * ¢’
Minimum 89 L ¢ * L 2
Achsbezeichnung fiir Achse IV 30 ¢ ¢ + | 0=n1 3=0
l1=8 4=V
Z2+=0C E=W
Konetante Bahngeschwindigkeit an Ecken 91 ¢ * ] ¢ | 0 ... 179,999 {°]
Parameter mit Mehrfach-Funktion 92 Bit L ] * * L]
____________________________ g
Dezimal-Zeichen 0 * * ¢ ¢ | +0 = Dazimal-Komma
+ 1 = Dezimal-Punkt
____________________________ N R R
Dialogsprache 1 * * * ® | +0 = erste Dialogsprache
+ 2 = zwelte Dialogsprache (engl.)
T . 1R . 01 U L O T I S S -
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Funktion Parameter- | 4 | 5 | 4* | 5¢ | Eingabebereich
ir.
Speicher-Test beim Einschalten 92 1 ¢ ¢ ¢ 4] +9 = speicher-Test wird durchgefihrt
{RAN) +{ = kein Speicher-Test
Prifsumpen-Test beim Binschalten 3 t ]+ ¢ ¢ +@& = Prifsummen-Test wird durchgefihrt
{RAM ¢ EPRON) +§ = kein Prifsummen-Test
Wechsel von Programalauf Satzfolge § $[ ¢ ¢| ¢ | +8 =die vorausherechnete Kontur wird
auf Programmlauf Binzelsatz bein fertigbearbeitet (bis zu 14 Satze)
Abarbeiten stetiger Ronturen + 16 = beim aktuellen Satz wird unter-
brochen
Zahl-Nodus, falls Achse IV als 5 ¢ ¢ ¢ ¢ | +9 = pchse IV zahlt 9...29999,99 [9]
Positions-Anzeige fiir eine Winkelachse + 32 = kchse IV zdhlt 6...359,9%9 (°]-)
arbeitet
Aktivierung der Punktionen fir die b 7 [#4 ] ¢] #1498 =keine Hirth-Verzahnung
Rirth-Verzatnung fiir die Aehse IV + 64 = Hirth-Verzahnung aktiv
Aktivierung der Funktionen Elr die 1 § 18| #1 ¢#|+98 = keine Hirth-Verzahnung
Rirth-Verzahnung £ir die Achse ¥ + 12§ = Hirth-Verzahnung aktiv
Beachte
Bei aktiver Hirth-Verzahnung legt NP 45
den Anzeigeschritt nur noch fir die
Achsen X, Y und 2 fest, fir die
Achse IV gilt MP 264. Fir die
Achse V qilt NP 342.
Istwert-Sollwert-Obernahme nach 8 18 [ 94| ¢| ¢ |+ = Oberpahme
externen HOT-AUS + 256 = keine Obernahme
hufteilung des zentralem Werkzeug- 9 $| 6 4| +|+t8 =keine Mufteilung
speichers in Werkzeuge ait und ohne + 512 = hufteilung (NP 209) = Anzabl der
Platznummer Werkzeuge mit Platznumeer
{NP 225) - (NP 203} = Anzahl der
Werkzeuge ohne Platznummer)
____________________________ Oy
Nanuelles Einleger von Werkzeugen ohne 14 1 #) ¢ ¢ +48 = hufruf von Werkzeugen ohne Platz-
Platznunmer puamer nicht woglich (4.h. Feh-
lerneldung "Falsche Platznummer")
+ 1924= Aufruf von Werkzeugen ohne Platz-
nummer ndglich (d.h. keine Peh-
lerneldung)
hutomatisches Quittieren der Fehler- 11 d) 8] ¢} ¢ +@¢ = Pehlermeldung "Stromunterbrech-
zeldung "Stromunterbrechung ung" aup manuell quittiert werden
+ 2#48= Pehlermedlung "Stromunterbrech-
ung” wird nach ca. 3 Sekunden
automatisch quittiert
fampe fir die Spindeldrehzahl 12 1 0] ¢ ¢+ =Rampe der Spindel wird dber
bein Gewindebohren Werkzeugachse hestimmt
+ §#96= Rampe der $pindel wird {ber MP 168/
NP 316 bzw, NP JI7/MP 118 (abhingig
von Nerker N2816) bestimat
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Kundendienst
Pupktion Parameter- | € | 5 | 4¢ | 5¢ | Bingabebereich
ir.
Editiersperre fir Hersteller-Iykien 52 13 9 0| ¢ | ¢]+0 =Das Bditieren des Hersteller-
Iyklus ist gesperrt, falls die
Programanuemer des Hersteller-
iyklus bereits im EPRON abgelegt
ist
+ 8193= keine Editiersperre, d.k. die
Programanumaer eines bestehenden
fersteller-Zyklus wird sinem
neuen Programe zugewiesen.
"G0T0-Funktion® bei Blockweisen e r @ @ |92 |02|+# =GOTO-Funktion nicht maglich
Bbertragen mit gleichzeitigem Abarbeiten +16384= GOTO-Funktion méglich
Ist-/Sollwert-Anzeige mit/ohne Werk- 15 8| 0| 03|93 |+4¢ = hnzeige ohne Werkzeuglingen-Rorrektur
zeuglingen-forrektur heir Setzen des + 32768= Anzeige mit Werkzeuglingen-Korrekt.
Bezugspunktes in der Werkzeugachse
Pherlappungsfaktor beim Taschenfrisen 51 L 2 I N R O 5 R Y 3 ¥
BLC: Zahler-Vorgabewert %4 t| ¢ ¢ ¢ 8., 85535
fir 2ahler @ - 15 45 + I
44 [ O O
41 + LN
98 t + + +
%9 + + + +
1M 2 I O
i) + + + +
102 + + + +
4] L 2RI B A T R )
1M + + + +
145 + + + +
186 + + + +
187 t + + +
148 [ 2 T I
JL§| ) L S
PLC: Timer-Jeit 114 ¢ 4| ¢ 4| #...65535 {in Einheiten von 20 ms)
fir Timer # - 15 111 NN A
112 2 I O
113 + t] 4| 4
114 I T I O
115 + + + 4
115 2 N O
117 + + t| 4
113 I T I )
11% + + + +
1 + + + +
121 + + t o+
122 + + + +
133 + + + ¢
1 L2 B T B )
125 2 I B N )
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Blatt 99

Fuzktion
| | 8

Parameter-

-
[

o
-

Eingabebereich

PLC; 31 Bositionswerte fiir 126

BLC-Positionierung i
128
129
1
11
1
133
14
135
138
137
138
13%
14y
M
142
143
144
145
145
147
143
149
154
151
152
153
154
155
156

-l W A W B B B B e e B e B - W e W e W e A B e e e W

A A P e B B B - W A B - e A W e W A e e e e e e e e e e e e

o - e A B e - - W A e e B e e e e e e e e e e Al e e W

- e - B P A - - R R A e e W N e e e e e e e e e e e e e e

- 30000000 ... + 30009,090 [ma]

Aktivierung der nachsten 157
Werkzeug-Numser, programmierbar ait
T00L CALL ../.. oder der folgenden
Platz-Nuamer, programzierbar nit
TGOL DEF

-

-

-

-

§ = keine Ausgabe der nachsten Werkzeug-
Nusmer

1 = husgabe der nichsten Werkzeug-¥umaer
nur hei Anderung der Werkzeug-Nummer
{700L CALL ../..}

1 = pusgabe der nichsten Werkzeug-Numzer
bei jedea Werkzeug-Aufruf
{T00L CALL ../..)

3 = husgabe der nachsten Werkzeugplatz-
Nummer, programmierbar mit T00L DEF
(falls NP 225 ¥= 1}

Setzen eiper Bindrzahl mit 16 Nerkern 158
{Nerker 2192 bis 2207}

§ ... 65535

159
164
161
v 162

Rutomatische Schmierung
nach programmierter
Yerfahrstrecke in

Lo B - B

- - - -

- - e

b B

- - o -

§ ... 65535 (in Binheiten von 65536 um}
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Kundendienst
Funktion Parameter- | 4| 5 | 4* | 5% | Eingabebereich
Br.
Yorschubgeschwindigkeit 3 163 b6 4| ¢ 88 ... 29998 [me/win]
fiir die Parameter-Kr. 126 b{ 164 L B I Y N )
bis Nr. 156 z 165 ] 61 41
w 166 ] ¢ )
Anzeige des aktuellen Vorschubs vor dem | 167 1 ¢ 4§ ¢ 0@ =heine Anzeige
§tart in den manuellen Betriebsarten 1 = Anzeige
(in simtlichen Achsen gleicher Vorschub,
d.h. kleinster programmierter Vorschub
aus den Parametern 4 bis 7 u. 322}
Rampensteilheit fiir §-Analogspannung 168 ¢ 4 b ... 1,999 [Vns)
8tillstands-therwachung 169 2 S 2 SR T B ) | 1 1
Programeierplatz 174 tp v ¢ | ¢ @ = Steverung
1 = Brogrammierplatz: PLC aktiv
2 = Programeierplatz: PLC inaktiv
- -1 ¢ #| 3= Dhnalogausginge Eir Plotterbetried
Auswazhl Handrad und Tastsystes 171 hit
i ¢ 0 9 F ¢ |+ 8 AR I58/250
+1HR 134/30
1 + 4 ] $|+08=185511
+2=18 111/12¢
Polaritit §-Analogspanmung 172 41 4] ¢ ¢4 =u3: positive Spannung
H#d: negative Spannung
1 = H93: negative Spannung
K$d: positive Spannung
2 = N$3 und N94: positive Spaunung
3 = H$3 und M@4: negative Spannung
Loschen der Status-Anzeige und 17 ¢| ¢| 4| ¢ |8 =Status-Anzeige wird nicht geldscht
Q-Parameter mit ¥82, ¥4 und 1 = Status-Anzeige wird geldscht
Prograns-Ende
Positions-Oberwachung in
Betrieb mit Schleppabstand
Not-hus 174 ¢ o] o] )8 ... 100 [om]
loschbar 175 3 N O )
Multiplikationsfaktor fiir dem Kv-Paktor | 176 ¢ ¢ ¢ 8,01 ... 1,00
Kv-Faktor Eir geschleppten b4 n L 2 R O I I 1 R T [ 1]
Betrieb b 1718 ) + + +
z 174 + L] + +
v 138 4 ) + +
Kemnlinien-Knickpunkt 181 N IO I T T O IS [T 11 IR 9
Hinimum fir Vorschub-Override heinm 182 U I I I N B N O IO T A L ]
Gewindehohren
Naximuz fir Vorschub-Override beia 182 o] ¢ o9, 150 (8]
Gewindebohren
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Kundendienst
Fuaktion Parameter- | § | 5 | 4¢ | 5+ | Eingabebereick
Er.
Ninimale Spannung fir S-Analogausgabe 184 ] 6 ¥ e 8. 9,995 [V]
Vartezeit fir das Abschalten der Rest- | 145 ¢ ¢ ¢ ¢ 8... 6553 [5]
sollwert-Spannung bei der Fehlermeldung
"Positionier-Fehler"
Bezugspunkte fir Positionier-
sitze mit N92: 4 186 o6 6| 4] - 30060000 ...+ 30004, 080 [np]
Y 187 t 1 ¢ | ¢ bav.
7 148 lob | - IR0RE,000 ... + 30080,008 [°)
IV 189 + t] 4] 4
Programeierung der Drehzahl 199 ] 4 ¢ ¢ | #=3=4 erlaubt
S=# erlaubt ($pannungswert von 1 = §=0 nicht erlaubt
MP 184 kann unterschritten werden)
hnzeige der aktuellen Spindel- 191 $ 0 4| 4 4| 0= aus
Drehzahl vor dem Spindel-Start 1= ein
Bositionierfenster fir die Achse IV 192 € | | | 001 ... 2,000 [am oder ¢
-~ | 63| 83| 8,001 ... 65,535 [em oder °]
BLC: Timer-Zeit fir Timer 16-31 193 | ¢ | ¢ |8...65835 {in Binheiten von 24 xs}
194 + + + +
195 L 2 I I
146 {2 S T O
197 + ) I |
198 t] | 4| @
199 ) ¢t 4| 4
i + + + +
1 O )
32 + + + ¢
) + + + +
244 + + + +
i | t + + +
286 + ¢ LN ]
7 L] L] + +
208 + + + +
Funktion abhangig ven M92 Bit ¢ M
NP92 Bit § = §: Aktivieren von PLC- L 2T N
Makro-Befehlen
N92 Bit § = 1: Anzahl der Werkzeuge mit - -1 # ¢ ... 9% Verkzeuge
Platznumper
Aktivierung von PLC-Makro-Befehlen i) L J S I I B O RO T 1
{Setzen der Merker 3240 ... 3263) i1 A NN
211 L) 4 4 +
Zyklus "Naffaktor” wirkt auf a3 v ¢} ¢t 4| @ =13 Achsen (raumlich)
2 Achsen oder auf 3 Achsen 1 = 2 Achsen (Bearbeitungsebene}
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Kundendienst
Funktion Pataneter- £ | 5% | Eingabebereich
Ar.
kusgabe von N- und S-Funktion i
Bit
Programzierter Halt bei N6 i ¢ | ¢ |+ =programierter Halt bei N#6 3
+ 1 = kein programeierter Halt bei X496
Rusgabe vom NB$ 1 ¢ | 4]+ 0 =normale husgabe am Satz-Anfang
+ 1 = nodaler Iyklus-Aufruf am Satz-Ende
lchéstillstand, falls bei einem 2 v | v Lo b= achsstittstands
T00L CALL nur eine neve Spindeldreh- + 4 = kein Achsstillstand
2ahl ausgeqeben wird
Achsstillstand bei Ausgabe einer 3 ¢ | 4| +@= kchsstillstand &
N-Funktion + 8 = kein Achsstillstand
huspahmen: Achstillstand erfolgt
bei N-Punktionen, die einen pro-
grammierten Halt zur Folge haben
(wie NOO, N#2 ...} oder bei einem
STOP oder CYCL~CALL-Satz
Reserviert { 1] 4+
hchsstillstand falls bei einem POOL § ¢ 1 &+ # = hchsstillstand
CALL Werkzeugnumemer, Werkzeugachse, + 32 = rein Achsstillstand
Spindeldrehzahl programmiert wurde
Soll-Istwertibernahme wahrend K/S/T- 6 4 { & |+ §=vihrend M/S/7-Strobe wird Istwert als
Strobe wenn Nerker 13551 £f gesetzt Sollwert dbernomaen
wrde + 64 = Wahrend M/S/T-Strobe wird Istwert
nicht als Sollwert dbernommen
Tastsystem: Vorschub zum Antasten 15 €1+ 080, 300 [an/uin]
Tastsysten: Nefweg 8 ¢ ¢ 8., 19999,999 [ma]
Unschaltung BEIDENRAIN-Dialog-Program- | 217 4| ¢ | ¢ = HEIDENEAIN-Dialog
aierung/DIN/IS0-Programmierung 1 = DIN/ISO
"#lockweises Tbertragen” 218 | ¢ |0 §3539
ASCiI-Zeichen fir Daten-Eingabe
"Blockweises fhertragen” 19 | 4|0 ... 85535
ASCII-Zeichen fir Daten-Ausgabe
"Blockweises Ohertragen’ N LRI SO N ] I
ASCII-%eichen fir Anfang und Ende
des Kommando-Blocks
"Blockweises Obartragen” 321 $Fov 8L LTS
ASCII-Zeichen fir positive Rickmeldung
bzw. negative Rickmeldung
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Blatt 193

Funktion Parameter- 4t | 5¢ | Eingabebereich
Ar.
Datenformat und Jbertragungsstop o))
fir Datenschoittstelle V.24 Bit
T oder 8 Datenbit i t | ¢ |t 0=7Datenbit [ASCII-Code mit 8. Bit =
Paritat)
+ 1 = 8 Datenbit {ASCIT-Code mit §. Bit =
. 9. Bit = Paritat)
Block-Check-Character 1 ¢ | 4|+ §=DBCC-Zeichen beliebig (auch Steuer-
zeichen}
t 1 = BCC-Zeichen kein Steuerzeichen
Ubertragungsstop durch RTS ) ¢ ¢+ §=npicht aktiv &
+ § = aktiv
Obertragungsstop durch DC3 3 | ¢+ 9 =nicht aktiv
+ B = aktiv
Zeichenparitat geradzahlig 4 | ¢ |+ #=geradzahlig (even)
oder ungeradzahlig + 16 = ungeradzahlig (odd)
Zeichenparitit erwinscht & ¢ | ¢ |t B=nicht erwinscht
+ 32 = erwilnscht
Anzahl der Stoppbits 5{1 | ¢ [ 6
J ] 1% Stopphits
[ 1 3 Stoppbits
1 ] 1 Stoppbit
1 i 1 Stopphit
Setzen von Bit 6: + 64
Setzen von Bit 7: + 128
Betriebsart Datenschoittstelle V.24 313 t | ¢ |9 ="standard-Datenschnittstelle"
1 = "Blockweises Obertragen”
"Blockweises Obertragen” FHi] B B b1 1
ASCII-Zeichen Dateniibertragung beendet
Zentraler Werkzeugspeicher 225 ¢ | & |4 =kein zentraler Werkzeugspeicher
1 ... 99 = zentraler Werkzeugspeicher
Bingabewert = Anzahl der Werkzeugplitize
Grafik-husdruek 226 $ [ 4@ .., 65535
Anzahl der Steuerzeichen zua Setzen
der Drucker-Schnittstelle + I Steuer-
zeichen
Grafik-Ausdruck b $ | 4|0 ... 65838
je & Steuerzeichen zum Setzen der 223 )
Drucker-Schaittstelle 224 + o
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Kundendienst
Funktiox Paraseter- 5! 4 | 5 | Eingabebereich
ir.
Grafik-Ausdruck a3 BN B S I R 1131
Anzahl der Steuerzeichen vor jeder
Druckerzeile + 1 Steuerzeichen
Grafik-ausdruck 13 b 6] e, 65935
i Steverzeichen vor jeder Druckerzeile | 232 L I
233 ) ) )
Bewequngs-Oberwachuny AT} U B I B KR T Y|
Tastsystem: Sicherheits-Abstand {ber 135 b o6 b0, 159999,999 [m)
Nefpunkt fir actomatisches Messen
Grafik 236 Bit
Unschalter der "Parstellung in drei ] 1 ¢ &1+ =deutsche Korn
Ebenen" + 1 = amerikanische Norm
___________________________ -t o m omth m o e o e e = o o e e e W m m m o e oo = o
Drehen des Roordinatensystems 1 #1 ¢ | ¢ +49=keine Drehung
in der Bearbeitungsebene um 99° + 2 = Koordinatensyster gedreht
Aktivierung der Achse § zur m $1 ¢ 4 @=Achse nicht aktiv
Spindel-Orientierung 1 = hchse dient zur Orientierung der Haupt-
spindel, ohne Positionsanzeige
1 = wie Bingabe-Wert 1, jedoch mit Positions-
anzeige (wird anstelle der Achse IV baw.
¥V angezeigt)
Ev-Faktor £ir Achse § (Spindel} 238 |+ 4 0100 ... 10,000
Zihlrichtung und Handrad-Bingang 239
fir Spindel-Orientierungs-Achse Bit
Zdhlrichtung ] ¢ ¢ ¢+ @ = Zahlrichtung positiv
+ 1 = Lahlrichtung negativ
nicht bhelegt 1 - 8] @
nicht belegt ) - 9 4
nicht helegt b} - 4] 4
____________________________ - } o ek o e ws s se M A am e s Ee R Sm e s Um s e ms e s e em e e
Nepsysten-Eingang X5 als Handrad-Ein- [ -§ | #1+4§ = Nebsysten-Eingang X5 entspricht
gang fir die Achse ¥ Standard-Eingang
+ 16 = Mepsystem-Eingang X5 entspricht
Handrad-Eingang fir die Achse X
Positionswert auf der Referenzmarke 2 6] 8 d60
fir Achse § (Spiadel)
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Kundendienst
Funktion Parameter- | £ | 5! 4¢ | 5¢ | Bingabebereich
ir.
Iyklen zum Frasen von Taschen mit 1
beliebiger Kontur Bit
R R p o= = = - e e e e R R R R el -
Iyklus "Ausriumen": [} ¢ ¢! | ¢ +4=Vorfrisen der Eontur bei Taschen iz
Frasrichtung zum Vorfrisen der Kontur Gegenuhrzeigersinn, bei Imseln im
Uhrzeigersinn
+ 1 = Yorfrasen der Kontur bei Taschen in
Uhrzeigersinn, bei Inseln im Gegemuhr-
zeigersinn
Zyklus "Ausraumen”: 1 ¢ ¢ ] ¢+ 0=Tuerst ue die Kontur einen Kanal
Reihenfolge fitr Ausraumen und frasen, dann Tasche susriumen
Vorfrisen + 1 = Tuerst die Tasche ausraumen, dann
um die Kentur einen Xanal frasen
______________________ g S
Yereinigen von korrigierten oder 2 4| ¢ ¢} 4| +@=vVereinigen von korrigierten Eonturen
von unkerzrigierten Konturen + { = Vereinigen von unkorrigierten Konturen
Referenzsarken-Abstand fir abstands- § ... 65535
codierte ¥egmepsysteme b 2 AR RE E h91ne abstandscodierten Refe:enzlarken
by 243 ¢| ¢ ¢ ¢ | 1080 = Langenmepsysten nit 24 p» Teilungs-
z 4 t ¢] ¢ ¢ periode oder Winkelmepsystem mit
v 245 2N I O 36 Referenzmarken und 1880% Strichen
Positionierfenster £ir Achse § {Spindel}| 246 t| ¢ | ¢ 1...65535 [Inkremente]
Bysterese fiir elektronisches Handrad 247 M1 4 %1 ¥} 9 ... 65535 [Inkremente)
$pindeldrehzahl fir Spindel-Grientierung| 243 ¢ o] ) 418, 99999,99% {U/min]
Setzen einer Bindrzahl uit 16 Merkern 249 20 I O N O O O A -1 LK1
{Merker 2208 bis 2223)
Setzen einer Bindrzahl mit 16 Werkern 5% ¢ ¥ ¥ #]0... 05553
(Nerker 2224 bis 2239}
Tastsyster: Eilgang zum Antasten 251 | ¢ ¢ |80 ... 29998 [mm/min]
Automatischer, zyklischer Offset- 52 | ¢ ¢ #]1 ... 65535 [in Binheiten von 20 ms)
Abgleich § = kein automatischer Abgleich
Zuordnung der Achsen zu den X 253 ¢ ¢ | 4| ¢ |9 =standard-Zuordnung
Nepsystea-Eingdngen ¥ 254 ¢ ¢ ¢| ¢ |1 =Mepsysten-Eingang X1
4 55 ¢ ¢f ¢| ¢| 2= Kepsysten-Eingang X2
IV 256 | ¢ ¢ #|3= MePsysten-Eingang X3
y 251 6| ¢ #| ¢ | §=Hepaysten-Bingang ¥4
5 = Nepsyster-Eingang X5
§ = Mepsystem-Eingang X6
inaloge Ausgabe der Drehzahl fir die 258 0 4D et w8 ... 99999,999 [U/min]

Spindel, falls Werker 2501 gesetzt ist

Die Drehrichtung ist immer positiv
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Kundendienst
Funktion Parameter- | 4 | 5 | d¢ | 5¢ | Eingabebereich
ir.
Sprach-Unschaltung fir Hersteller- 259 L2 T 2 O O I O A B
Lyklen: Differenz zwischen Dizlog-
Numeern der zweiten (englisch} und
der ersten Dialogsprache
- Schrittvorgabe fir Achse IV, falls 168 B 0| ¢ ¢ 0., 9,999 [
Rirth-Verzahnung aber NP 92 aktiviert Eingabewert 4 wird wie §,0¢1 behandelt
ist
Verschiebung fir Achse IV, falls 161 B8 [ B4 4| 4 - 30000008 ...+ 20900, [°)
Birth-Verzahnung Gber NP 92 aktiviert
ist
knzahl gqlobaler (-Parameter, die aus 262 85 ¢ ¢ 8.5
einen Hersteller-Iyklus an das auf- Bei Eingabe von 4# sind die Q-Parameter
rufende Programa iibergeben werden 069 ... 099 global
Differenz zwischen {-Parameter- 83 S T O I R [
Nummern fir "DLG-DRF"-Satz und # wenn pur "DLG-CALL"-Satze
"DLG-CALL"-Satz im Anwender-Zyklus
PLC: Timer-Zeit far 164 $5 ) 4| 4| &0 .., 65535
Timer 32 - 47 65 $5( ¢ 4| ¢ | (in Einheiten von 2¢ as}
266 L I I R
87 5 ) ¢ ¢ 4
268 §5 L2 N
269 50 ¢ | ¢
M 5 | ¢ ¢
n 51 ¢ ¢+ ¢
an B0 ¢ ¢ ¢
m $5 ] 4| ¢ ¢
M #5 | ¢+ | ¢ | ¢
215 B 4] ¢ | ¢
176 5 ¢ ¢ | ¢
an 5 +| ¢ ¢
218 5| ¢ | ¢
21 651 ¢ | ¢ | ¢
PLC: %dhler-Vorgabewert fir 284 51 ¢ | ¢ ¢ 1@ ... 65535
Zdhler 16 - 31 381 #5 t| ¢ )
282 #5 ¢ vt
28] T 2 I
284 45 + 4 +
285 5| ¢ ¢ 4
284 5| ¢ ¢ | ¢
281 i5 | ¢ I
288 5|+ $ |4
289 51 ¢ 41 4
a9 5| 4 4| 4
281 #5 ) L |
292 $5 | ¢ ¢ ¢
293 #5 1 ¢ ¢ | o
294 $5 ] ¢ | ¢ ¢
295 5 ¢ ¢ ¢
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Kundendienst
Funktion Parameter- 4 5 | 4% | 5% { Eingabebsrelch
Nr.

Begrenzung d. Vorschub-Override 296 05 * * ® (0 ... 150 [%]
in %, falls Merker 2509 gesetzt ist
Beschleunigung Y 297 05 ¢ | ¢ | & 0,001 ... 3,0 [m/B2]

Z 298 05 L] * *

v 299 05 * ¢ ¢
Die Beschleunigung fir die X-Achse wird
durch MP 54 festgelegt.
Analogspannung bel Eilgang Y 300 08 | 03 * * | +4,5 ... +9 [V]

301 08 03 * L 4

v 302 08 03 ¢ *
Die Analogspannung flir die X-Achee wird
durch MP 52 festgelegt.
Eingabewerte fiir Nullpunkt-Korrektur,
aktiviert {iber Merker 2816, 2817, 2819
1. Nullpunkt-Korrektur X 303 o8 04 ¢ L] - 30000,000 ... + 30000,000 [mm]
2. Nullpunkt-Korrektur X 304 08 | 04 * *
3. Nullpunkt-Korrektur X 305 08 04 + +
1. Nullpunkt-Korrektur Y 306 [e:] 04 L 4 4 | - 30000,000 ... + 30000,000 [mm]
2. Fullpunkt-Korrektur Y 307 08 | 04 ¢ 2
3. Rullpunkt-Korrektur Y 308 o8 04 [ ] *
1. Nullpunkt-Korrektur Z 309 08 04 L] L] - 30000,000 ... + 30000,000 [mm]
2. Nullpunkt-Korrektur 4 310 oa 04 L4 ]
3. Nullpunkt-Forrektur z 311 oo} | @
1. Nullpunkt-Rorrektur v 312 o8 04 * ¢ | - 30000,000 ... + 30000,000 [mm]
2. Nullpunkt-Korrektur v 313 08 | 04 L] ¢ | bzw.
3. Nullpunkt-Forrektur v 314 08 04 * ¢ | - 30000,000 ... 30000,000 [°]
%-Faktor fiir dle analoge Spindel- ' 315 og | 04 [ ] ® [ 0 ... 150 [%}
spannung, falls Merker 2822 gesetzt ist
Rampansteilheit - 316 09 | 04 ¢ ¢ | 0 ... 1,998 [V/ms]
S-Analogspannung flir Bremsen der 0 = Beschleunigen und Bremsen aus MP 168
Spindel
Rampensteilheit flis S-Analogspannung,
wann M 2816 gesetzt ist
Beschleunigen 317 09 [+1 * ¢ |0 ... 1,999 {V/ms]

———————————————————————————— —_ - 3 - — - = - - - e e e e e e e e e o e o T — — e
Bremsen 318 09 |04 | ¢ & |0 ... 1,999 [V/ma]
M 90 modal 318 0 0 * ¢ | 0 = M 90 nicht modal
1... 89 (auBer 2, 3, 4, 5, 6, 8, 9, 13, 14,
30)=M~Funktion die wle M 90, aber modal wirkt
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Kundendienst
Funktion Parameter- 5| 4t | 5% | Ringabebereich
ir.
Acksbezeichnung fir Achse V 124 V8 ¢ |0= 3=
1=3 4 =¥
=g =¥
Eilgang fir Achse V 121 | § | 4| 89 ... 29998 [an/min]
Winkelachse:
8 ... 29998 [°/nin]
Handvorschub fir Achse ¥V 322 | 0 ¢80 ... 29998 [mm/min)
Winkelachse:
Geschwindigkeit beim Anfahren der n €0 8] ¢ (80 ... 29993 [*/nin]
Referenzmarken
Vorschub fiir PLC-Positionierung V. Achse| 324 t] 0o
Software-Endschalter-Bereiche Vi 325 LB 4| - 30000,000 ... + 30004,000 [mn)
Winkelachse:
V- 126 bf B 4| - 30000,000 ... + 30006008 [°)
Signal-Auswertung, Bingang X5 by} ¢ 8| ¢ | 1= dfach
3 = 2ach
{max. Verfahrgeschwindigkeit durch EXE-
Eingangsfrequenz begrenzt)
Referenzmarken-abstand fiir 328 ¢ 8| ¢ |0 ... 65535
abstandscodiertes Wegmefsystea ¢ = keine abstandcodierten Referenzaarken
hehse ¥ 1990 = Langenmefisysteme mit 20pm Teilungs-
periode oder WinkelaePsystem ait 3§
Referenzmarken und 13644 Strichen
Verfahrrichtung beim Anfahren der kKL ¢ 91 ¢ 8= Plus-Richtung
Referenzmarken 1 = Ninus-Richtung
{bei richtiger Prograamierung von Naschinen-
Parameter 338 u, 331)
Maschinen-Parameter mit Mehrfach- £kl
Funktion Bit
Lahlrichtung fir Achse ¥ ] ¢ 8| ¢ |+4=zahirichtung positiv
+ 1 = zahlrichtung negativ
Referenzimpuls-Sperre fiir Achse V 1 4| # | 4| +4=nicht aktiv
+ 2 = aktiv
Freigabe fir nichtlineare 2 B4 6| ¢+ 4¢=nicht aktiv
Achsfehler-Kompensation fir Achse ¥ + ¢ = Fompensation wirksam
Ausgabe des kleinatméglichen 3 §4 0 8| ¢ +4# = Ausgabe vor 1,84 a¥, wenn der er-
Spannungschrittes von 2,44 2V rechnete Sollwert gleich oder qroper
fir Achse ¥ als 1,22 v ist.
+ 8§ = husgabe von 1,44 Y, wenn der er-
rechnete Sollwert groper als § ist.
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Kundendienst
Funktion Parameter- 5 | 4* | 5% | Eingabebereich
Nr.
Polaritit der Sollwert-Spannung 331 ¢ 0 ¢ | 0 = positiv bal positiver Verfahrrichtung
1l = negativ bei positiver verfahrrichtung

Differenzfaktor flir Geschwindigkelts- 332 ¢ ¢} L4 Q ... 65,535
Vorsteuerung
Kv-Faktor fir geschleppten Betrieb ¥ 331 + 0 $ | 0,100 ... 10,000
Bezugspunkt-Setzen flber Achetaste V 334 [ ] 0 € | 0 = inaktiv, Bezugspunkt wird aus MP 337

Ubernommunen

1 = aktiv
Beschleunigung fiir Achse V 335 * 0 ¢ | 0,001 ... 3,0 [m/8R]
Positionlerfenster filr Achse V 336 [ 0 4 | 0,001 ... 2,000 (mm oder °]
- - | 03| 0,001 ... 65,535 [mm oder °]

Bezugepunkt flir Achse V 337 L ] 0 ¢ | - 30000,000 ... + 30000,000 [wm]
Analogspannung beil Eilgang, Achse V 338 03 0 ® | +4,5 ... + 9 [V]
Eingabewerte flir Nullpunkt-Korrektur - 30000,000 ... + 30000,000 [mm]
Achse V, aktiviert iiber Merker 2816, bzw.
2817, 2819 ~ 30000,000 ... + 30000,000 [°]
1. Nullpunkt-Korrektur V 338 04 0 *
2. Nullpunkt-Korrektur v 340 04 0 L 4
3. Nullpunkt~Korrektur Vv 341 04 0 ¢
Schrittvorgabe flir Achse V, falls 342 04 +] ®|0...9,999 [°]
Hirth-Verzahnung fiber MP 92 aktiviert Elngabewert 0 wird wie 0,001 behandelt
1et
Verschiebung £fir Achae Vv, falls 343 04 1] * - 30000,000 ... + 30000,000 [°]
Hirth-Verzahnung {iber MP 92 aktiviert
lat
Forrekturfaktor fiir lineare Korrektur 344 04 [} ¢ | -1,000 ... + 1,000 [mm/m]

Achse V
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Kundendienst
Funktion Parametor- 4* | 5% | Eingabebereich
Nr.
2. Gruppe Software-Endschalter- 5+ 345 ¢ | Linearachse:
Bereiche fiir die 5. Achse 5- 346 L] - 30000,000 ..., + 30000,000 mn
Wihlbar Uber Merker M2816/M2817 Drehachse:
- 30000,000 ... + 30000,000°
3, Gruppe Software-Endschalter- 5+ 347 0 ¢ | Linearachse:
Bereiche flir die 5. Ach=se 5= 348 4] * - 30000,000 ... + 30000,000 mm
Wihlbar iiber Merker M2816/M2817 Drehachse:
- 30000,000 ... + 30000,000°
Bezugspunkt fliir Positioniersitze 349 0| o2 - 30000,000 ... + 30000,000 {mm]
mit M 92 Achse 5 ) bzw.
- 30000,000 ... + 30000,000 [°]
Reserviert 350 o o
351 0 o}
as52 [} 0
353 0 0
354 o] 0
355 0 0
356 0 0
357 Q Q0
358 Q 0
359 0 0
8pindel-Drehzahl Minimum 360 L] ¢ | 0 ... 99999,939 U/min
Spindel-Drehzahl, prozentuale Abweichung| 361 L] ¢ | 0...9 %
vom ausgegebenen Sollwert
2. 8pindeldrehzahl fiir Spindel- 362 ¢ ¢ | 0 ... 99999,995 U/min
Orientlerung. Aktiv falls Rawpenpaar
MP317/MP318 iiber Merker 2823 angewihlt
wurde
2. Gruppe Sottware-Endschalter- X+ 363 L] ¢ | Linearachae:
Pereiche. Wihlbar liber Merker X- 364 * 4 | - 30000,000 ... + 20000,000 mm
M2B816/M2817
Y+ 365 * ¢ | Drehachse:
- 366 * 4 { - 30000,000 ... 30000,000°
Z+ 367 * *
Z- 368 ] [ ]
Iv+ 369 * *
Iv- 370 ¢ *
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Kundendienst
Funktion Parameter- 4 5 [ 4% [ 5% | Eingabebereich
Nr.
3. Gruppe Software-Endschalter- X+ 371 . - - * ¢ | Linearachse:
Bereiche. Wihlbar liber Merker X- arz - - L] * - 30000,000 ... + 30000,000 mm
M2816/M2817
Y+ 373 - - * ® | Drahachse:
Y- 374 - - * 4 | - 30000,000 ... + 30000,000°
Z+ 375 - - L4 *
Z- 76 - - * *
v+ 377 - -1 e *
Iv- 78 - - L] L]
Netzauafallsichere Q-Paramster-Gruppe 379 - - L ® | 0 = keine netzausfallsicheren Q-Parameter
(8 Parameter) 1 ... 92 = Nummer des ersten von 8 netzaus-

fallsicheren Q-Parametern

Mehrfachdefinition von Werkzeugen im 380 - - * ¢ | 0 = keine Mehrfachdefinition fiir Werkzeuge
zentralen Werkzeugspeicher 1 = 2 verschiedene Definitionen pro Werkzeug
2 = 3 verschiedene Definitionen pro Werkzeug
3 = 4 varschiedene Definiticnen pro Werkzeug
4 = 5 verachiedene Definiticnen pro Werkzeug
5 = 6 verschiedene Definitionen pro Werkzeuwg
Gréfe des NC-Pufferspeichers bei 381 - — {02 | 02 | 0= kontinulerlich Sdtze nachladen
"Biockwelsen ibertragen" mit gleich-
zeitigem Abarbeiten 1 ... 3000 = minimale Anzahl der NC-Sitze im
Batzspeicher. Nach Unterschrei-
ten dileser Grenze werden Daten
iiber dle Schnittstelle nachge-
laden
Uberlagerungs-Spannung flir positive 382 =] — |06z |02]|-9,999 ..+ 90999 [V]
Analogspannung der Spindel
(Nur wirksam wenn Analgospannung > 0)
iibarlagerungs—spannung flir negative 383 - - | 02 02 - 9,999 ... + 9,999 [V]

Analogspannung der Spindel
(Hur wirksam wenn Analogspannung < 9)




