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Simulatoren gibt es für alle möglichen 
Zwecke. Ob Spiele, wie etwa Flugsimula-
toren oder ernsthafte Anwendungen, wie 
etwa die Simulation einer Wellenwanne, 
für sehr viele Bereiche gibt es Software, 
die es möglich macht, bestimmte Dinge 
ohne Gefahr und Kosten zu testen.

Wer sich für ein Simulationsprogramm 
interessiert, kann vielfach eine Demo-
Version aus dem Netz ziehen, um die Eig-
nung für den eigenen Zweck zu prüfen. 
Die Demo-Versionen erlauben die unein-
geschränkte Nutzung innerhalb eines be-
stimmten Zeitraums, der zwischen 14 Ta-
gen und zwei Monaten liegen kann. Zum 

Heidenhains iTNC 530-Steuerung ist ein Schwergewicht, mit dem selbst komplizierteste Frästeile zu realisieren sind. Zum Erlernen 
deren Programmierung hat Heidenhain einen kostenlosen Simulator entwickelt, der dem Original in nichts nachsteht.

Klartext in Sachen CNC-Technik  
Hürdenlos zum iTNC-Fachmann

Fällen einer Kaufentscheidung ist dieser 
Zeitraum in der Regel völlig ausreichend.

Anders sieht es aus, wenn es darum geht, 
etwas zu lernen. Die zeitliche Begrenzung 
einer Demo-Version ist hier eine Hürde, 
die den kundigen Anwender der jeweili-
gen Software nicht stört. Schließlich steht 
für diesen die Prüfung einer Software vor 
dem Kauf im Vordergrund. Für jemand, 
der sich jedoch etwa in eine SPS- oder 
eine CNC-Steuerung einarbeiten möch-
te, ist eine zeitliche Einschränkung nicht 
optimal, da das Erlernen derart komple-
xer Dinge, wie es eben SPS- oder CNC-
Steuerungen sind, wesentlich länger 

dauert. Das Unternehmen Heidenhain 
hat für dieses Problem eine elegante Lö-
sung gefunden, ohne die Leistungsfähig-
keit seiner CNC-Steuerungssimulatoren 
einzuschränken: In deren Demo-Modus 
sind maximal 100 Programmsätze mög-
lich, was zum Lernen jedoch völlig aus-
reichend ist. Diese Strategie ist ein kluger 
Schachzug des Unternehmens, ist doch 
so eine optimale Grundlage gelegt, raren 
Facharbeiternachwuchs mit den Hoch-
leistungssteuerungen aus dem eigenen 
Haus vertraut zu machen.

Nach der Installation etwa des iTNC- 
Demo-Programms genügt ein Doppel-

Das Programmieren von CNC-Maschinen ist eine anspruchsvolle Aufgabe, die nur von bestens ausgebildeten 
Facharbeitern zu meistern ist. Schließlich gilt es, teure Maschinen vor Schäden zu bewahren und Werkstücke 
stückkostenoptimal herzustellen. Eine fundierte CNC-Ausbildung ist daher Pflicht. Dank Heidenhain kann der 
Umgang mit modernen Steuerungen nun sogar zu Hause geübt werden, da das Unternehmen eine Software 
anbietet, die im Demo-Modus noch ausreichende Möglichkeiten bietet, sich intensiv mit einer Heidenhain-
Steuerung vertraut zu machen. 
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Der kostenlose iTNC-Simulator verarbei-
tet zwar nur 100 Befehlszeilen, was zum 
Lernen jedoch völlig ausreicht.

klick auf das iTNC-Icon, um den Simula-
tor zu starten. Wenn der Bildschirm eine 
genügend hohe Auflösung besitzt, star-
tet der Simulator im Fenstermodus. Dies 
bedeutet, dass das Programmfenster des 
Simulators sich genauso wie jedes andere 
Windows-Fenster verhält.

Praktischerweise ist es bei hoher Bild-
schirmauflösung möglich, eine virtuelle 
Steuerungstastatur einzublenden, die ein 
separates Ausdrucken einer Tastataturbe-
legungs-PDF (fast) überflüssig macht, da 
nun per Mausklick bequem alle Program-
mierbefehle zu erreichen sind.

Der Simulator verhält sich exakt so, wie 
sich eine echte Heidenhain-Steuerung 
verhalten würde. Dies geht beispiels-
weise beim Ausschalten des Simulators 

so weit, dass über die Funktionstasten 
F9 beziehungsweise F10 die Softkeys 
der Steuerung solange durchgeschaltet 
werden müssen, bis ein Hauptschalter-
Symbol mit dem Text ›OFF‹ erscheint. Ein 
Mausklick auf diese ›Taste‹ beendet den 
Simulator. Vorher gilt es jedoch, die Si-
cherheitsabfrage mit ›Ja‹ zu bestätigen. 
Während des Herunterfahrens werden 
gleichzeitig eventuell eingegebene Pro-
gramme gesichert, was ebenso dem Ver-
halten einer realen Steuerung entspricht.

Es empfiehlt sich übrigens, bei der Ins-
tallation des Simulators die Beispielpro-
gramme ebenfalls zu installieren. Das 
erleichtert erste Gehversuche ganz be-
sonders und gibt einen guten Überblick 
über die Leistungsfähigkeit einer Heiden-
hain-Steuerung.

Den Durchblick bewahren

So manche CNC-Steuerung ähnelt dem 
Cockpit eines Flugzeugs und stiftet beim 
Lernenden nicht selten zunächst einmal 
Verwirrung. Heidenhain hat das Kunst-
stück fertiggebracht, mit wenigen Tasten 
eine hochleistungsfähige Steuerung zu 
bedienen. Ein Programm ist beispiels-
weise mit drei Tastendrücken zu laden. 
Der Weg geht über einen komfortablen 

Programmmanager. Dieser ermöglicht 
das Anlegen, Löschen und Auswählen von 
CNC-Programmen. Über Softkeys lässt 
sich die Funktionstastenbelegung än-
dern, sodass eine umfassende Manipula-
tion der Daten problemlos möglich wird.

Eine Kleinigkeit ist jedoch zu beachten: 
die Extension ist stets von Hand einzu-
tragen, da dies die Steuerung nicht au-
tomatisch vornimmt. Schließlich kann 
die Steuerung nicht wissen, ob man ein 
Haupt- oder ein Unterprogramm erstellen 
möchte. Für Heidenhain-Hauptprogram-
me wird die Extension ›.H‹ verwendet. 

Wer ein neues CNC-Programm schrei-
ben möchte wird unmittelbar nachdem 
die Softkey-Taste ›Neue Datei‹ betätigt 
wurde, gefragt, in welchem Maßsystem 
das CNC-Programm erstellt werden soll. 
Möglich sind Millimeter und Zoll. Danach 
kann mit der Eingabe von Befehlen be-
gonnen werden. Wird das Erstellen des 
CNC-Programms unterbrochen und die 
Steuerung abgeschaltet, kann es über 
den Softkey ›Wählen‹ einfach wieder her-
geholt werden.

Eine Heidenhain-Steuerung hilft beim 
Programmieren, wo sie nur kann. Das 
beginnt bereits beim Programmkopf, wo 
danach gefragt wird, welche Achse die 
Spindelachse ist. Es wird also danach ge-
fragt, ob man etwa senkrecht oder waag-
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Endpunkte der Schrägen berechnet, da-
mit diese korrekt erstellt werden. Natür-
lich ist dieser Komfort auch beim Weg-
fahren von der Kontur möglich. Via ›DEP 
LT‹-Befehl fährt der Fräser einfach um den 
Betrag nach einem ›LEN‹-Wort weiter, um 
so die Kontur zu verlassen. Nachdem dies 
geschehen ist, ist es zweckmäßig, einen 
Befehl einzugeben, der veranlasst, dass 
der Fräser in der Höhe vom Teil wegfährt. 
Der Vorteil ist, dass das Teil dadurch ge-
fahrlos aus dem Spannmittel entnom-
men werden kann.

Der eigentliche Reiz eines CNC-Simu-
lators liegt natürlich in der Simulation 
des eben einprogrammierten CNC-Pro-
gramms. Zum Wechseln in den Test-Mo-
dus ist natürlich, wie kann es anders sein, 
nur das Betätigen einer einzigen Taste nö-
tig. Wie es sich gehört, können nun um-
fangreiche Manipulationen vorgenom-
men werden, in denen festgelegt wird 
auf welche Weise das Teil dargestellt und 
 simuliert werden soll. Beispielsweise ist 
es möglich, eine Dreiseitenansicht oder 
ein Raumbild für die Darstellung zu wäh-
len. Es kann mit und ohne sichtbaren Frä-
ser gearbeitet werden, dessen Geschwin-
digkeit zudem steuerbar ist. Kurz gesagt, 
es ist alles vorhanden, um ein Programm 
auf Herz und Nieren zu testen.

Angesichts der uneingeschränkten 
Übereinstimmung der Heidenhain-Simu-
latoren mit den Originalsteuerungen aus 
dem eigenen Haus sollte es doch endlich 
möglich sein, dass die IHKs vom PAL-Pro-
grammiersystem zur Durchführung der 
Abschlussprüfung im Fach CNC-Technik 
abrücken. Wenn zum Nulltarif Simulato-
ren auf dem Markt sind, die Originalsteu-
erungen uneingeschränkt abbilden, hat 
eine Fantasie steuerung 
jede Berechtigung für die 
CNC-Prüfung von ange-
henden Facharbeitern ver-
loren.
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Bei hochauflösenden Monitoren startet der Heidenhain-Simulator im Fenster-Modus. 
Dadurch kann der Simulator genauso wie andere Windows-Programme verwendet 
werden. Ein weiterer Punkt, der das Heidenhain-Produkt positiv hervorhebt.

recht das Werkzeug eingespannt hat, um 
das Werkstück zu bearbeiten. Wenn senk-
recht gefräst werden soll, dann wird dies 
der Steuerung durch Eingabe des Buch-
staben ›Z‹ an der Eingabestelle mitgeteilt.

Die Steuerung fragt von sich aus auch 
die Abmessungen des Rohteils ab. Dieser 
Dialog kann mit der Taste ›DEL‹ abge-
brochen werden, was zum Üben jedoch 
unterlassen werden sollte. Schließlich ist 
ohne Rohteileingabe auch keine sichtbare 
Simulation möglich.

Die Rohteileingabe selber ist ganz ein-
fach zu verstehen. Es gilt, den Anfangs-
punkt und den Endpunkt eines Quaders 
zu definieren, der den Abmessungen des 
Werkstück-Rohteils entspricht. Sinnvol-
lerweise wird daher als XY-Startpunkt der 
Nullpunkt des Werkstücks genommen. Zu 
beachten ist, dass der Z-Startpunkt stets 
kleiner als der Z-Endpunkt sein muss, da-
mit sich die Heidenhain-Steuerung nicht 
weigert, das Rohteil zu zeichnen. Der 
zweite XY-Punkt ergibt sich durch die Aus-
dehnung des Teils.

Im nächsten Schritt eines CNC-Pro-
gramms ist dann das Zerspanungswerk-
zeug aufzurufen mit dem das Werkstück 
im ersten Arbeitsgang bearbeitet werden 
soll. Dessen Werte sind in der Regel im 
Werkzeugspeicher abgelegt. Die Heiden-
hain-Syntax beginnt hier mit dem Befehl 
›Tool Call‹, an den sich die entsprechende 
Nummer des gewünschten Werkzeugs 
anschließt.

Üblicherweise wird ein Werkzeug nach 
dem Einwechseln zunächst auf eine 
 sichere Höhe positioniert. Danach erfolgt 

eine Positionierung auf die Startposition 
in XY-Richtung. Die Positionierung wird 
bei Heidenhain-Steuerungen über den L-
Befehl eingeleitet. Mit dem R-Parameter 
wird die Radiuskorrektur gesteuert. R0 
beispielsweise sagt aus, dass bei der Po-
sitionierung keine Radiuskorrektur anzu-
wenden ist. 

In grauer CNC-Vorzeit war das Anfahren 
an die Werkstückkontur wenig komforta-
bel. Nicht selten gab es nach DIN 66025 
lediglich die Befehle G43 und G44, die für 
die Positionierung des Werkzeugs an das 
Werkstück zur Verfügung standen. Hei-
denhain hat auch hier bessere Lösungen 
auf Lager. So erfolgt beispielsweise mit-
tels des ›APPR LT‹-Befehls das Anfahren an 
die Kontur mit tangentialem Anschluss. 
Dies ist einer der besonders leistungsstar-
ken Befehle einer Heidenhain-Steuerung, 
da die Steuerung selbst berechnet, wohin 
der Fräser sich bewegen muss, um tan-
gential an das Teil zu kommen.

Sobald der Fräser die Kontur des Teils 
erreicht hat, beginnt die Beschreibung 
der Teilekontur, die aus Geraden und Krei-
sen bestehen kann. Die Programmierung 
von Schrägen wird mit dem Befehl ›CHF‹ 
vereinfacht, da die Steuerung selbst den 
entsprechenden Startpunkt berechnet. Es 
genügt bei Einsatz dieses Befehls, einfach 
die Breite der Abschrägung anzugeben. 
Heidenhain-Steuerungen sind also derart 
ausgelegt, dem Programmierer so viel Ar-
beit wie nur möglich abzunehmen. 

Die zu programmierenden Koordinaten 
sind immer auf die Endpunkte bezogen, 
während die Steuerung die Start- und 

Der Simulator verhält sich exakt so, wie 
eine echte iTNC 530-Steuerung. Auch die 
Zyklen sind identisch. Dies steigert den 
Lerneffekt ganz gewaltig.


