


Optionen und Zubehor fiir TNC-Steuerungen

HEIDENHAIN-Steuerungen sind bekannt
fur ihren kompletten Leistungsumfang und
die umfangreiche Ausstattung. Zusatzlich
lassen sie sich durch eine Reihe von Steue-
rungsoptionen und Zubehdrkomponenten
an die jeweilige Anwendung optimal anpas-
sen. Dieser Prospekt erméglicht Ihnen einen
umfassenden Uberblick, unabhangig von
der Steuerungsversion.

Optionen sind in der Steuerung integrierte
Funktionen, mit denen sich der Funktions-
umfang der TNC auch nachtraglich an den
tatsachlichen Bedarf anpassen lasst. Einige
Optionen missen vom Maschinenherstel-
ler angepasst werden. Optionen werden
einfach per Schlisselwort freigeschaltet.

Als PC-Software stellt hnen HEIDENHAIN
nutzliche Werkzeuge fir Anwendungen
aufderhalb der TNC zur Verfligung, z. B. zur
Unterstltzung der Datenibertragung oder
zum Erstellen eines PLC-Programms, bis
hin zum kompletten Programmierplatz.

Mit den Hardware-Erweiterungen wird
das Arbeiten an der Maschine schneller,
sicherer und einfacher. So ermdglicht z. B.
ein elektronisches Handrad das besonders
feinfUhlige Verfahren der Maschine oder re-
duziert ein WerkstUcktastsystem die Zeit
fur das Einrichten des Werkstlicks enorm.

Windows 7, Windows 8, Windows 10 sind Marken der Microsoft Corporation
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Ubersicht

Option

Options-

nummer

TNC 320

Anpassung
durch OEM
erforderlich

TNC 620
TNC 640
iTNC 530

Seite

Programmieren und Bedienen

Rundtischbearbeitung

e Programmieren von Konturen auf der Abwicklung
eines Zylinders

e \orschub in mm/min oder Grad/min

(-]

617920-01
ITNC 530:
367591-01

ja

13

Koordinatenumrechnung
Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion

617920-01
ITNC 530:
367591-01

14

Anzeigeschritt bis 0,01 ym bzw. 0,00001°

23

632986-01

Tastsystemzyklen

e Werkstlckschieflage kompensieren, Bezugspunkt setzen
e \Werkstulcke und Werkzeuge automatisch vermessen

e Tastsystem-Eingang flr Fremdsystem freischalten

17

634063-01

15

Erweiterte Programmierfunktionen

Freie Konturprogrammierung FK

Bearbeitungszyklen

Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren

Fréasen von Innen- und AuRengewinden

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen

Komplettbearbeitung von geraden und kreisférmigen Nuten

Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen

Punktemuster auf Kreis und Linien

Konturzug, Konturtasche — auch konturparallel

vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen kdnnen integriert

werden

e Gravierzyklus: Text oder Nummern auf Gerade und Kreisbogen
gravieren

e Konturnut im Wirbelfrasverfahren

19

628252-01

e |V |V |nein

16

Test- und Programmlaufgrafik
¢ Draufsicht

e Darstellung in drei Ebenen

e 3D-Darstellung

20

628253-01

e |V |V |nein

17

Detailgetreue 3D-Darstellung

20

628253-01

e |V |- |nein

18

Palettenverwaltung

22

628255-01

19

DXF-Konverter — Konturen und Bearbeitungspositionen aus
DXF-Dateien Gbernehmen

42

526450-01

° o o nein

21

CAD-Import — Konturen aus 3D-Modellen importieren

526450-01

° o |- nein

22

Drehfunktionen

e \Werkzeugverwaltung Drehen

e Schneidenradius-Kompensation

e Umschaltung Frasbetrieb/Drehbetrieb
e Drehspezifische Konturelemente

e Drehzyklenpaket

50

634608-01

23

Drehen mit exzentrischer Aufspannung

50

634608-01

e = als Option verflgbar
— = nicht verflgbar
v/ = Standard

24



Option h 5 ID o |lo e |8 Anpassung | Seite
5 E S8 |3 3 durch OEM
B O |0 | O i
g E 2 |8 |8 |2 | erforderlich
oc F |- |- |E
Programmieren und Bedienen
Spindelsynchronlauf von zwei oder mehr Spindeln 131 | 806270-01 - |- |® |- |ja 28
o Zyklus: Abwalzfrasen 50
Erweiterte Werkzeugverwaltung 93 676938-01 e (e e |e | 26
Interpolierende Spindel — Interpolationsdrehen 96 751653-01 - |- |® |°* |ja 27
CAD-Viewer — CAD-Dateien auf der TNC direkt 6ffnen 98 800553-01 vV |V |V | e |nein 29
Batch Process Manager — Ubersichtliche Darstellung der 154 | 1219521-01 - e | |- |ja 20
Palettenverwaltung
Gear Cutting — Funktion zum Herstellen von Verzahnungen 157 | 123723501 |- |- |® |- |]a 30
Advanced Function Set Turning — Erweiterte Drehzyklen und 158 | 1237237-01 - |= |® |- |]a 25
Drehfunktionen
Maschinengenauigkeit
KinematicsOpt — Tastsystemzyklen zum automatischen 48 630916-01 - | e o ° nein 31
Vermessen von Drehachsen
KinematicsComp — 3D-Raumkompensation 52 661879-01 - |- |°® |°* |ja 32
CTC (Cross Talk Compensation) — Kompensation von Positions- 141 | 800542-01 — | e o e |ja 33
abweichungen durch Achs-Kopplungen
PAC (Position Adaptive Control) — Positionsabhéngige 142 | 800544-01 — | e o e |ja 34
Anpassung von Regelparameter
LAC (Load Adaptive Control) — Lastabhéngige Anpassung von 143 | 800545-01 - | e o e |ja 35
Regelparameter
MAC (Motion Adaptive Control) — Bewegungsabhangige 144 | 800546-01 — |e |e |e [ja 36
Anpassung von Regelparametern
AVD (Active Vibration Damping) — Aktive Schwingungsdémpfung | 146 | 800548-01 — | |e |e i3 37

e = als Option verflgbar
— = nicht verfligbar
v = Standard




Ubersicht

Option 5 ID o |lo|e |8 Anpassung | Seite
S E 8|83 3 durch OEM
E=] O O O i
= g 212|282 erforderlich
O c F |- |F |E
Bearbeitungsfunktionen
Interpolation — Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter 8 617920-01 ° ° ° ° nein 14
Bearbeitungsebene ITNC 530:
367591-01
Interpolation — Gerade in 5 Achsen 9 617921-01 - | ° ° nein -
iTNC 530:
367590-01
Spline-Interpolation — Abarbeiten von Polynomen dritten Grades | 9 367590-01 - |- |- |*® [nein -
5-Achs-Simultanbearbeitung 9 617921-01 — |® |® | [ja 38
* 3D-Werkzeugkorrektur Gber Flachennormalen-Vektor ITNC 530:
e Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen 367590-01
Handrad wahrend des Programmlaufs; Position der \Werkzeug-
spitze bleibt unverandert (TCPM =Tool Center Point Manage-
ment)
e \Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
e \Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung
e manuelles Fahren im aktiven Werkzeugachssystem
Handradiiberlagerung — Handradpositionierung wéhrend des 21 628254-01 - e |V |V |]a 39
Programmlaufs Uberlagern
Werkzeugkorrektur — radiuskorrigierte Kontur voraus berechnen | 21 628254-01 vV |e |V |V |nein 40
(LOOK AHEAD)
DCM - Dynamische Kollisionstiberwachung 40 526452-01 - = | e |ja 41
Globale Programmeinstellungen 44 576057-01 - |- | ° |ja 42
AFC - Adaptive Vorschubregelung 45 579648-01 - = | e |ja 43
3D-ToolComp — Anstellwinkelabhéngige 3D-Radiuskorrektur 92 679678-01 - |- |*® |* [nein 45
(nur mit Option 9)
ACC (Active Chatter Control) — Aktive Ratterunterdriickung 145 | 800547-01 - |e |e | [ja 46
VSC - Kamerabasierte Uberpriifung der Aufspannsituation 136 | 1099457-01 - |- |* |- |ja 47
Component Monitoring — Uberlastung und Verschleil? von 155 | 1226833-01 |- | |® |- |]a 44
Komponenten Uberwachen
Kommunikation
HEIDENHAIN-DNC - Kommunikation mit externen Windows- 18 526451-01 ° ° o e |ja 48
Anwendungen Uber COM-Komponente
Remote Desktop Manager — Anzeige und Fernbedienung 133 | 894423-01 e (e e e |5 49
externer RechnerEinheiten (z. B. Windows-PC)
State Reporting — State Reporting Interface (SRI) — 137 | 1232242-01 e (e e |- |nein 50

Bereitstellung von Betriebszustanden

e = als Option verflgbar
— = nicht verflgbar
v/ = Standard




Option h 5 ID o |lo e |8 Anpassung | Seite
5 E S8 |3 3 durch OEM
E=] O O O i
g E 2 |8 |8 |2 | erforderlich
oc F |- |- |E
Maschinenanpassung
Zusétzliche zusatzliche Achse 1 0 354540-01 ° o o e |ja 51
Regelkreise
zusétzliche Achse 2 1 353904-01 e (e e |e |jg
zusatzliche Achse 3 2 353905-01 - = | e |ja
zusétzliche Achse 4 3 367867-01 - |- |® |°* |ja
zusatzliche Achse 5 4 367868-01 - = | e |ja
zusatzliche Achse 6 5 370291-01 - |- | e |ja
zusatzliche Achse 7 6 370292-01 - |- | e |ja
zusatzliche Achse 8 7 370293-01 - |- | e |ja
4 zusatzliche Regelkreise 77 634613-01 - |- |°® |°* [|ja
8 zusétzliche Regelkreise 78 634614-01 - = | e |ja
Gleichlaufachsen — Gantry-Achsen, Tandem-Tische 24 634621-01 o | |V |V |ja 52
Python OEM Process — Sonderfunktionen realisieren 46 579650-01 e (o o e | 53
Double Speed — Kurze Regelkreis-Zykluszeiten 49 632223-01 — |e |e |e [ja 54
fur Direktantriebe
OEM-Option 101 | 579651-01 - |- | | |ja 55
130 | 579651-30
RTC - Echtzeit-Koppelfunktion zum Synchronisieren von Achsen | 135 | 1085731-01 - |- |° |- |ja 56

und Spindeln

e = als Option verflgbar
— = nicht verfligbar
v = Standard




Ubersicht

PC-Software o o o =) Anpassung | Seite
S 8 3 § durch 0I§M
% % % E erforderlich

StateMonitor ° ° o ° nein 59
TNCremo ° ° o ° nein 57
TNCremoPlus ° ° o ° nein 57
TeleService ° o o o ja 58
RemoTools SDK ° ° . ° ja 48
virtualTNC - - o o ja 60
PLCdesign ° o ° ° ja 61
KinematicsDesign ° ° ° ° ja 62
CycleDesign o ° ° o ja 63
TNCscope ° ° ° ° ja 64
DriveDiag - ° ° ° ja 65
TNCopt - ° ° o ja 66
10config - ° ° ° ja 67
TNCkeygen o o ° o ja 68
BMXdesign ° ° ° ° ja 69
FixtureWizard - - - o ja 70
Programmierplatz Einzelplatzlizenz Demoversion ° ° ° ° nein 71

Einzelplatzlizenz mit TNC-Tastatur ° ° ° . nein

Einzelplatzlizenz mit virtuellem Keyboard ° ° ° ° nein

Netzwerklizenz mit virtuellem Keyboard ° ° ° ° nein

far 1 Arbeitsplatz

Netzwerklizenz mit virtuellem Keyboard ° o o ° nein

flr 14 Arbeitsplatze

Netzwerklizenz mit virtuellem Keyboard o o o o nein

flr 20 Arbeitsplatze

e = als Option verflgbar

— = nicht verflgbar
v/ = Standard




Hardware-Erweiterungen ID o |lo|e |8 Anpassung | Seite
&8 |3 | durch OEM
O |10 | O i
S 2|8 E erforderlich
F |[F | =
Handrad HR 130 Einbauversion TTL mit Rastung 540940-01 e |e |e |e |nein 72
ohne Rastung | 540940-03
HR 510 tragbares Handrad mit Rastung 1120313-xx o ° o ° nein
ohne Rastung | 111997 1-xx
HR 510FS mit Rastung 1119974-xx e |e |e | e |nein
tragbares Handrad ohne Rastung | 1120311-xx
HR 520 tragbares mit Rastung | 670303-xx e |e |e |e |nein
Handrad mit Display ohne Rastung | 670302-xx
HR 520FS tragbares mit Rastung | 670305-xx e |e |e |e |nein
Handrad mit Display ohne Rastung | 670304-xx
HR 550FS tragbares mit Rastung 118302 1-xx o ° o o nein
Funkhandrad mit Display ohne Rastung | 1200495-xx
HRA 551FS Handradaufnahme fir HR 550FS | 1119052-xx o | e |e |[nein
Werkstiick-Tastsystem TS 260 mit Kabel 738283-xx e |eo |eo |eo |5 73
TS 460 mit Funk- bzw. Infrarotlbertragung 1178530-xx o ° ° e |ja
TS 642 mit Infrarotlibertragung 653217-xx e e |e e |5
TS 740 mit Infrarotlbertragung 573757-xx ° ° ° e |ja
Werkzeug-Tastsystem TT 160 mit Kabel 729763-xx e |eo |eo e |5 74
TT 460 mit Funk- bzw. Infrarotlbertragung 1192582-xx o |eo |eo |e |jg
Zusitzliche ITC 755 mit Touchscreen und ASCII-Tastatur 1039527-xx |- |- |® | [ja 75
Bedienstation
ITC 750 15”-Bildschirm; 1039544-xx |- | e ° e |ja
separate TNC-Tastatur notwendig
ITC 860 19"-Touchscreen; 1174935-xx - = |® |- |ja
separate TNC-Tastatur notwendig
Industrie-PC IPC 6641 flir Windows-Oberflache auf TNC — |e |eo | [ja 76
mit 8 GB RAM 1039543-01
mit 16 GB RAM 1039543-02
Kamerasystem VS 101 fir Arbeitsraumiberwachung 1137063-01 - |- |® |- [|ja 77

e = als Option verflgbar
— = nicht verfligbar

v/ = Standard




Ubersicht
Dynamic Precision

Unter dem Begriff Dynamic Precision sind
optionale Funktionen fir HEIDENHAIN-
Steuerungen zusammengefasst, die die
dynamischen Fehler von Werkzeugmaschi-
nen wirkungsvoll reduzieren. Sie verbessern
das dynamische Maschinenverhalten, erzie-
len eine hohere Genauigkeit am TCP und
ermaoglichen so das Frasen an der Grenze
des technologisch Méglichen, unabhangig
vom Alter der Maschine, ihrer Beladung
und der Bearbeitungsposition. Und das alles
ohne Eingriff in die Maschinenmechanik.

Fir genaue Werkstlicke mit hoher Ober
flachenglite muss nicht mehr zwangslaufig
langsam bearbeitet werden. Werkzeug-
maschinen arbeiten mit Dynamic Precision
gleichzeitig schnell und prazise.

Hohe Prazision bei schneller Bearbeitung
bildet die Grundlage fur eine Erhéhung der
Produktivitat. Stlickkosten sinken ohne
Beeintrachtigung der Genauigkeit und der
Oberflachenqualitat. Dynamic Precision
sorgt auch daflr, dass die Genauigkeit un-
abhéngig von der Betriebsdauer und von
der Beladung erhalten bleibt. Somit mUs-
sen Vorschibe nicht alters- oder beladungs-
bedingt reduziert werden.

Die Funktionen von Dynamic Precision

stehen als Optionen fir Steuerungen von

HEIDENHAIN zur Verfligung. Sie kénnen

vom Maschinenhersteller sowohl einzeln

als auch in Kombination eingesetzt werden.

e CTC - Kompensation beschleunigungs-
abhéangiger Positionsabweichungen am
Tool Center Point, dadurch hohere Ge-
nauigkeit in den Beschleunigungsphasen

e AVD - Aktive Schwingungsdampfung fur
bessere Oberflachen

e PAC - Positionsabhangige Anpassung
von Regelparametern

e | AC — Lastabhéngige Anpassung von
Regelparametern, dadurch hohe Genauig-
keit unabhangig von Beladung und Alte-
rung

¢ MAC - Bewegungsabhangige Anpas-
sung von Regelparametern

10

dynamic
precision

Die Funktionen von Dynamic Precision
werden in der ReglerEinheit — einer Kom-
ponente der HEIDENHAIN-Steuerungen —
mit hoher Taktrate an die Bewegungen und
Belastungen der Werkzeugmaschine ange-
passt.

Da es sich bei Dynamic Precision um Soft-
ware-Funktionen handelt, ist keinerlei Ein-
griff in die Maschinenmechanik oder in den
Antriebsstrang notwendig. Allerdings muss
der Maschinenhersteller die einzelnen
Funktionen freischalten, parametrieren und
an die Maschine anpassen.

TNC 640 | iTNC 530 | TNIC 620 | Seite

Dynamic Precision v v v

CTC - Kompensation von Positions- Option Option Option &3
abweichungen durch Nachgiebigkeiten

AVD - Aktive Schwingungsdampfung | Option Option Option 37

PAC - Positionsabhangige Anpassung | Option Option Option 34
von Regelparametern

LAC - Lastabhdngige Anpassung Option Option Option B85
von Regelparametern

MAC - Bewegungsabhangige Anpas- | Option Option Option 36
sung von Regelparametern

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Technische Information Dynamic Precision; www.klartext-portal.de



Dynamic Efficiency

Unter dem Begriff Dynamic Efficiency
fasst HEIDENHAIN innovative TNC-Funktio-
nen zusammen, die den Anwender dabei
unterstitzen, die Schwerzerspanung und
die Schruppbearbeitung effizienter, aber
auch prozesssicherer zu gestalten. Die
Software-Funktionen unterstttzen den Ma-
schinenbediener, machen aber auch den
Fertigungsprozess an sich schneller, stabi-
ler und vorhersehbarer — kurz gesagt effizi-
enter. Dynamic Efficiency hilft dabei, die
Zerspanungsleistung zu erhéhen und die
Bearbeitungszeit zu senken.

Dynamic Efficiency umfasst drei Software-

Funktionen:

e ACC - reduziert die Ratterneigung und
l&sst damit héhere Vorschiibe und grofiere
Zustellungen zu

e AFC —regelt den Vorschub abhangig von
der Bearbeitungssituation

e Wirbelfrdsen — Funktion zur werkzeug-
schonenden Schruppbearbeitung von
Nuten und Taschen

Die Funktionen AFC und ACC werden im
Folgenden ausfihrlich beschrieben. Sie
sind mit dem Logo Dynamic Efficiency
gekennzeichnet.

Jede Losung fir sich bietet dabei entschei-
dende Verbesserungen des Bearbeitungs-
prozesses. Besonders aber die Kombination
dieser TNC-Funktionen nutzt das Potenzial
von Maschine und Werkzeug aus und redu-
ziert gleichzeitig die mechanische Belastung.
Auch wechselnde Bearbeitungsbedingun-
gen, wie beispielsweise unterbrochene
Schnitte, verschiedene Material-Eintauch-
verfahren oder einfaches Ausraumen zeigen,
dass sich der Einsatz lohnt. Steigerungen
des Zeitspanvolumens von 20 bis 25 Pro-
zent sind in der Praxis moglich.

Dynamic Efficiency ermdglicht hohere Zeit-
spanvolumina und dadurch eine gesteigerte
Produktivitat, ohne dass notwendigerweise
auf Sonderwerkzeuge zurlickgegriffen wer
den muss. Die Vermeidung von Werkzeug-
Uberlastungen und vorzeitigem Schneiden-
verschleild sowie der zusétzliche Gewinn an
Prozesssicherheit, tragen deutlich zur Ver
besserung der Wirtschaftlichkeit bei.

dynamic

efficiency

TNC 640 | iTNC 530 | TNC 620 | Seite
Dynamic Efficiency v v -
ACC - Aktive Ratterunterdriickung Option Option Option 46
AFC - Adaptive Vorschubregelung Option Option - 43
Wirbelfrasen Standard | Standard | Standard | -

Installation durch Maschinenhersteller/Anwender

Weitere Information Technische Information Dynamic Efficiency; www.klartext-portal.de

1



Connected Machining

connected

Losungen fur die vernetzte Fertigung

Mit dem Funktionenpaket Connected
Machining bietet HEIDENHAIN Ldsungen
fur eine individuelle Vernetzung der Ferti-
gung. Sie stellen den Anwender Uber die
Steuerung seiner Fras- oder Drehmaschine
ins Zentrum des digitalen Auftragsmanage-
ments. Die Vernetzung der HEIDENHAIN-
Steuerung mit allen produktionsbegleiten-
den Bereichen im Unternehmen erfolgt
ganz individuell, abgestimmt auf die bereits
bestehenden Strukturen und ist offen fur
zukinftige Entwicklungen.

Die Vorteile sind Arbeitserleichterungen
durch einfache Datennutzung, zeitsparende
Ablaufe und transparente Prozesse in allen
Bereichen des Unternehmens: natUrlich in
der Werkstatt, aber auch in der Konstruktion
und Arbeitsvorbereitung, in der Verwaltung,
in der Logistik, im Service usw. So erganzt
ein durchgangig digitales Job-Management
mit Connected Machining die fertigungs-
technischen Starken moderner Maschinen
und Anlagen.

Schon eine einfach Uber Ethernet in das
Firmennetzwerk eingebundene TNC-Steue-
rung bietet mit ihren Standardfunktionen
vielféltige Moglichkeiten, digitale Auftrags-
daten direkt an der Steuerung zu empfan-
gen und zu nutzen:

e PDF-Viewer, z.B. zur Anzeige von Auf-
spannplanen und Konstruktionszeichnun-
gen

e CAD-Viewer, z.B. zur Anzeige von 3D-
Modellen

e Bildanzeige, z.B. zur Anzeige von Auf-
spannsituation und Fertigungshinweisen

e \Webbrowser flr den Zugriff auf web-
basierte Anwendungen, z.B. auf ERP-
und MES-Clients, E-Mail-Clients und
HTML5-Clients

Darlber hinaus stehen folgende Losungen

und Optionen zur Verflgung:

¢ Die Software StateMonitor schafft
transparente Prozesse durch Datenerfas-
sung und Datenanalyse

e Der Remote Desktop Manager
(Option 133) ermaoglicht direkt an der
Steuerung einen Zugriff auf PCs und die
darauf installierte Software

¢ Die Schnittstelle HEIDENHAIN DNC
(Option 18) bindet die Steuerung an \Wa-
renwirtschafts- und Leitstandsystem an

e Die erweiterte Anzeige Extended Work-
space bietet eine Ubersichtliche Darstel-
lung und Bearbeitung der Auftragsdaten
an der Maschine

12

machining

TNC 640 | iTNC 530 | TNC 620 | Seite
Connected Machining v v v
StateMonitor (%4 v v 59
Remote Desktop Manager Option Option Option 49
HEIDENHAIN DNC Option Option Option 48
Extended Workspace 4 = - 75

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt Connected Machining



Programmieren und Bedienen

Rundtischbearbeitung

Viele der auf den ersten Blick recht kom-
plex erscheinenden 5-Achs-Bearbeitungen
lassen sich auf die Ublichen 2D-Bewegun-
gen reduzieren, die lediglich auf einer
Zylinderflache stattfinden. Damit Sie auch
solche Programme schnell und einfach
ohne CAM-System erstellen und editieren
kénnen, unterstltzt Sie die TNC mit praxis-
gerechten Funktionen.

Zylindermantelbearbeitung

Das Programmieren von Konturen — beste-
hend aus Geraden und Kreisen — auf zylind-
rischen Flachen mit Rund- und Drehtischen
ist fir die TNC kein Problem: Sie program-
mieren die Kontur einfach in der Ebene
(achsunabhéngig bei TNC 640, TNC 620 und
TNC 320), auf der Abwicklung des Zylinder
mantels. Die TNC fUhrt die Bearbeitung
jedoch auf der Mantelflache des Zylinders
aus.

Zur Zylindermantelbearbeitung stellt die

TNC vier Zyklen zur Verflgung:

e Nut frdsen (Nutbreite entspricht Werk-
zeugdurchmesser)

e Flhrungsnut frasen (Nutbreite grofRer als
der Werkzeugdurchmesser)

e Steg frasen

e Aufdenkontur frasen

Vorschub bei Rund- und Drehtischen in
mm/min

Standardmaél3ig ist der programmierte
Vorschub bei Drehachsen in Grad/min an-
gegeben. Die TNC kann diesen Vorschub
aber auch in mm/min interpretieren. Der
Bahnvorschub an der Kontur ist somit un-
abhangig von der Entfernung des Werkzeug-
Mittelpunkts zum Drehachsenzentrum.

Benutzerverwaltung

Mit der Benutzerverwaltung der TNC 640
kdnnen Sie Benutzer mit unterschiedlichen
Rollen und Zugriffsrechten festlegen. Jeder
Benutzer kann nur mit den ihm zugewiese-
nen Rechten agieren. Ein unbeabsichtigtes
bzw. unberechtigtes Loschen von Dateien
oder Inhalten aus Systemdateien kann da-
durch verhindert werden. Zudem sind viele
Funktionen nur mit den entsprechenden
Rechten verfligbar. Damit erhéht die Be-
nutzerverwaltung der TNC 640 nicht nur
den Datenschutz, sondern auch die Sicher
heit bei der Maschinenbedienung.

Rundtischbearbeitung
TNC 640 HSCI/TNC 620 HSCI/TNC 320
iTNC 530 HSCI/ITNC 530

Option 8

ID 617920-01
ID 367591-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-01

Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/31760x-01
Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Ab NC-SW 60642x-01

Ab NC-SW 34049x-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen
Koordinatenumrechnung — Schwenken der Bearbeitungsebene,
PLANE-Funktion

Programme fUr Konturen und Bohrungen
auf schragen Flachen sind meist sehr auf-
wandig und mit viel Rechen- und Program-
mierarbeit verbunden. Die TNC hilft Ihnen
hier viel Programmierzeit zu sparen. Sie
programmieren die Bearbeitung wie ge-
wohnt in der Hauptebene, z.B. X/Y. Die
Maschine flhrt die Bearbeitung jedoch in
einer Ebene aus, die um eine oder mehre-
re Drehachsen zur Hauptebene ge-
schwenkt wurde.

R

Mit der PLANE-Funktion wird die Definition
einer geschwenkten Bearbeitungsebene
einfach: Auf sieben unterschiedliche Arten
kénnen Sie geschwenkte Bearbeitungs-
ebenen festlegen, abhdngig von den Anga-
ben in der Werkstlckzeichnung. Um die
Handhabung dieser komplexen Funktion
moglichst einfach zu halten, steht zu jeder
Ebenendefinition eine eigene Animation
zur Verfugung, die Sie bereits vor der Funk-
tionsauswahl betrachten kénnen. Uber
sichtliche Hilfsbilder unterstitzen Sie bei
der Eingabe.

Auch das Positionierverhalten beim Ein-
schwenken koénnen Sie mit der PLANE-
Funktion festlegen, damit beim Abarbeiten
des Programmes keine Uberraschungen
entstehen. Die Einstellungen fir das Positi-
onierverhalten sind bei allen PLANE-Funkti-
onen identisch und erleichtern so die Hand-
habung erheblich.

Koordinatenumrechnung Option 8

TNC 640 HSCI/TNC 620 HSCI/TNC 320 ID 617920-01

iTNC 530 HSCI/iTNC 530 ID 367591-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/31760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x01/771851-01

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen

Tastsystemzyklen

Werkstiicke ausrichten

Mit den Tastsystemen von HEIDENHAIN

und den Antastfunktionen der TNC sparen

Sie sich das zeitaufwandige Ausrichten des

Werkstlicks:

e Spannen Sie das Werkstick in beliebiger
Lage auf

e Das Tastsystem erfasst durch Antasten
einer Flache die tatsachliche Aufspannlage.

e Die TNC kompensiert die Schieflage
durch eine ,,Grunddrehung’ d.h. das Be-
arbeitungsprogramlnm wird um den ermit-
telten Winkel gedreht ausgefihrt oder
ein Rundtisch korrigiert die Schieflage
durch eine Drehbewegung

e Die TNC bietet manuelle, automatische
und halbautomatische Zyklen zum Aus-
richten von zwei- oder dreidimensionalen
Schieflagen

Bezugspunkte setzen

Ein schnelles und sicheres Erfassen des
Bezugspunktes spart Nebenzeiten und er
hoht die Bearbeitungsgenauigkeit. Die TNC
verfligt Uber eine Vielzahl von Antastzyklen
zum automatischen Setzen von Bezugs-
punkten.

Werkstiicke tiberpriifen

Die TNC verflgt Uber eine Vielzahl von

Messzyklen, mit denen Sie die Geometrie

der bearbeiteten Werkstiicke Uberprifen

kénnen. Damit kdnnen Sie:

e \Werkstlck erkennen und ein entspre-
chendes Bearbeitungsprogramm aufrufen

e Uberprlfen, ob Bearbeitungen korrekt
ausgefthrt wurden

e \Werkzeugverschleild erkennen und kom-
pensieren usw.

Werkzeuge vermessen

Zusammen mit den Tastsystemen TT zur
Werkzeugvermessung bietet die TNC die
Maglichkeit, Werkzeuge in der Maschine
automatisch zu vermessen. Die ermittelten
Werte Werkzeuglange und Werkzeugradius
legt die TNC im zentralen Werkzeugspeicher
ab. Mit der Uberprifung des Werkzeugs
wahrend der Bearbeitung erfassen Sie Ver
schleil3 oder Bruch schnell und direkt und
vermeiden so Ausschuss oder Nacharbeit.

x\

xY

Yi

Bt

xV

Schieflage kompensieren durch Grunddrehung des Koordinatensystems oder durch Rundtischdrehung

Yi LY
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Bezugspunkt setzen z.B. an einer Ecke oder in der Mitte eines Lochkreises
Y
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© (©==2
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X
Werkstiicke vermessen z. B. Winkel einer Ebene oder Rechtecktasche
— —>
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Werkzeuge vermessen z.B. \Werkzeuglange und -radius oder Werkzeugverschleif}

Tastsystemzyklen Option 17 ID 634063-01
TNC 640 HSCI Standard

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Standard

iTNC 530 HSCI/iTNC 530 Standard

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; Prospekt Tastsysteme
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Programmieren und Bedienen
Erweiterte Programmierfunktionen — Freie Konturprogrammierung FK,

Bearbeitungszyklen

Freie Konturprogrammierung FK

Nicht immer ist das Werkstlick NC-gerecht
bemaldt. Dank FK, der ,Freien Konturpro-
grammierung” tippen Sie in diesen Fallen
einfach die Daten aus der Zeichnung ein —
ohne etwas umrechnen oder ausrechnen
zu mussen! Dabei konnen durchaus ein-
zelne Konturelemente unbestimmt sein,
solange die Gesamtkontur ,an sich” be-
stimmt ist. Fihren die Daten auf mehrere
mathematische Losungen, werden diese
von der hilfreichen Programmiergrafik der
TNC zur Entscheidung dargeboten.

Standardzyklen

Neben den Bearbeitungszyklen zum Boh-
ren und Gewindebohren (mit oder ohne
Ausgleichsfutter) stehen lhnen mit der Op-
tion 19 auch Zyklen zum Gewindefrasen,
Reiben und Ausdrehen sowie flr Bohrbil-
der, Fraszyklen zum Abzeilen ebener Fl&-
chen, zum Ausraumen und Schlichten von
Taschen, Nuten und Zapfen zur Verfligung.

Zyklen fir komplexe Konturen

Eine besondere Hilfe beim Ausraumen von
Taschen mit beliebiger Kontur sind die so-
genannten SL-Zyklen (SL = Subcontour
List). Dieser Begriff bezeichnet Bearbei-
tungszyklen zum Vorbohren, Ausraumen
und Schlichten, bei denen die Kontur bzw.
die Teilkonturen in Unterprogrammen fest-
gelegt sind. Somit wird eine Konturbeschrei-
bung flr verschiedene Arbeitsgange mit
unterschiedlichen Werkzeugen verwendet.

Herstellerzyklen

Die Maschinenhersteller kénnen durch zu-
séatzliche Bearbeitungszyklen ihr spezielles
Fertigungs-Know-how einbringen und diese
in der TNC ablegen. Aber auch der Endan-
wender hat die Moglichkeit eigene Zyklen
zu programmieren. HEIDENHAIN unter
stutzt die Programmierung dieser Zyklen
mit der PC-Software CycleDesign. Damit
kénnen Sie die Eingabeparameter und die
Softkey-Struktur der TNC nach lhren Win-
schen gestalten.

16

87

75

THG: \ne_prog\EXd.h

Programmieren
' Programmieren

=EX4.h

BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-50 Z-5
BLK FORM 0.2 X+50 Y+100 Z+0
TOOL CALL & Z S2000

FN 0: 066 =+200

i STARTING ANGLE

L X+0 ¥Y-50 F500

L Z-5

APPR LCT X+0 Y-32 R2 RL F300
9 L IX-7H

10 FCT DR- CCX-75 CCY-12

11 FGT DR+ R70

12 FCT DR- CCX+12 CCY+50

13 FLT AN+270

LR

15 FSELECT2

16 DEP LCT X+0 Y-50 R2 FMAX

17 L ¥-50 RO

18 CC XeD YeD

18 L Z+10

200L X+«0 Y+0

21°L I8

22 L IX+18 RO

23 C X+1BE ¥Y+0 DH+

24 L IX-18 RO

26 L Z=10

26 TOOL CALL 5 Z S2500

27 L Z+100 RO FMAX M3

28 CYCL DEF 200 BOHREN
az00=+7 {SICHERHEITS- ABST,
az01=-20 + TIEFE
0206=+150 ;VORSCHUB TIEFENT.
a202=+5 s ZUSTELL - TIEFE

14 FCT X+0 ¥-32 DR- R32 CCX+0 CCY+D

P Y

=

=] X

s PR

B T AR W

1z
e

S RS

START
EINZELS.

REBET

=

.
START

Erweiterte Programmierfunktion

Option 19

ID 628252-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Standard

Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01

Standard
Standard
Standard

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte,; www.klartext-portal.de



Programmieren und Bedienen
Test- und Programmlaufgrafik

Programmiergrafik
HEIDENHAIN-Steuerungen unterstitzen
Sie mit einer detaillierten Programmiergra-
fik. Sie ist auf allen Steuerungen standard-
maf3ig verflighar und in den jeweiligen Pro-
spekte beschrieben.

Weitere grafische Darstellungen sind zum
Teil optional:

Testgrafik

Um vor dem Abarbeiten auf Nummer

sicher zu gehen, kann die TNC die Werk-

stlckbearbeitung grafisch simulieren.

Dabei kann die TNC die Bearbeitung auf

verschiedene Arten darstellen:

e |n der Draufsicht mit unterschiedlichen
Tiefenniveaus

e In drei Projektionen (wie in der Werk-
stlickzeichnung)

¢ |n der 3D-Darstellung

Details konnen Sie sich auch vergroRRert
anzeigen lassen. Zusatzlich gibt Ihnen die
TNC die berechnete Bearbeitungszeit in
Stunden, Minuten und Sekunden an.

Programmlaufgrafik

Die TNC zeichnet die laufende WerkstUck-
bearbeitung grafisch mit. Mit einem Tasten-
druck kénnen Sie wahrend lhrer Program-
mierarbeit immer wieder mal einen ,,Blick”

qProgram-Test o] [EERRGER
3 Prograss-Test

[ 00:03:563 F uax

|| smaee START RESET
| BET | aTaRT EINZELS.

=—s B 1| sum

I.nusxeun. I E"& || @

ortioven | | o

IﬁP:cgraﬂrnlauf Satzfolge
i) Programmlauf Satzfolge

THG; \nc_prog\PFL1.H
+FL1H
Q203%+
az04=+
Q208
Q207

Q225e-
a228=+8
Q237=4
0238+
Q28348
Q243=s
a224=+
Q200%+2

auf die laufende Werkstiickbearbeitung k e m | PR
werfen — die direkte Beobachtung ist we- il T & 2.0 e
gen des KihImittels und der Schutzkabine @ 7] +70.000 _-é\_f;l, -
meist nicht moglich. Modus: 8oL & o B 2o ow(-]
(F_Dmmimin Qvr 100% u si9 & z »
l ‘i' | ‘ \‘Dl'll.l | : {M;Egll.i
Test- und Programmlaufgrafik Option 20 ID 628253-01
TNC 640 HSCI Standard
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Standard
iTNC 530 HSCI Standard
iTNC 530 Standard

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte,; www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen
Detailgetreue 3D-Darstellung in Test- und Programmlaufgrafik

Detailgetreue 3D-Darstellung

TNC 640, TNC 620 und TNC 320 verfligen
innerhalb der Test- und der Programmlauf-
grafik Uber erweiterte Darstellungsfunktio-
nen mit detailgetreuer 3D-Darstellung.
Diese helfen bei der Beurteilung der Werk-
stlickqualitat schon vor der eigentlichen Be-
arbeitung in der Simulation und wahrend
der Bearbeitung in Echtzeit.

Die hochauflésende 3D-Darstellung mit
hohen Zoom-Faktoren zeigt kleinste Pro-
grammfehler auf der Werkstlickoberflache.
Um die Analyse von NC-Daten noch genau-
er betrachten zu kénnen, besteht auch die
Maoglichkeit die Werkzeugbahnen inklusive
der entsprechenden Satznummer einzu-
blenden. Sehr hilfreich ist die einstellbare
WerkstUcktransparenz, welche verborgene
Hohlraume und Hinterschneidungen erken-
nen lasst.

Die erweiterte Darstellungsgrafik macht
auch werkzeugspezifische Bearbeitungen
besser sichtbar: Jede Bearbeitung, die mit
ein und demselben Werkzeug durchgefhrt
wird, stellt sie in einer eigenen Farbe dar.
Zudem verfligt die TNC in der 3D-Darstel-
lung Uber eine Messfunktion. Sie kdnnen
die Maus in der Grafik beliebig positionie-
ren, um sich die Koordinaten anzeigen zu
lassen.

Bei der TNC 640 wird zusétzlich zur Ab-
tragssimulation das komplette 3D-Maschi-
nenmodell dargestellt. Damit konnen die
Ablaufe im Arbeitsraum vor der eigentli-
chen Fertigung vom Anwender genau beur
teilt werden. Die Kollisionskorper der Ma-
schine werden vom Maschinenhersteller
konfiguriert und aktiviert.

Falls nur eine schnelle Ubersicht fir Kontur
und Bearbeitungszeit gewtnscht wird,
kann die Aufldsung und der Simulations-
Modus fir eine beschleunigte Berechnung
verandert werden.

18

R al?rogramm—Test

' Programm-Test

wf o000 — o0:03:53 F MAX

. e | It | STOPP Il sTarT
izl || “ é [ | | ﬁ I 1l I

l BEI START | EINZELS.

aiiaiil | || EE e | I | @ == uj] | = |

al?rogramm—Test

Programm-Test

'3 o000 00:32:31 F MAX

| WERKSTOCK || WERKZEUG || WKZ-WEGE || AMSICMT i WERKZEUG- ROMTEIL

bl X X | 3 O] ot | T |

Test- und Programmlaufgrafik Option 20 ID 628253-01
TNC 640 HSCI Standard ab NC-SW 34059x-04
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 81760x-01

TNC 320 Standard ab NC-SW 771851-01
iTNC 530 HSCI -

iTNC 530 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte, www.klartext-portal.de




Programmieren und Bedienen

Palettenverwaltung

Die TNC kann unterschiedlichen Werk-
stlcken, die in beliebiger Reihenfolge Uber
Paletten zugefihrt werden, das passende
Bearbeitungsprogramm und die entspre-
chende Nullpunktverschiebung zuordnen.

Wird eine Palette flr die Bearbeitung ein-
gewechselt, ruft die TNC automatisch das
zugehorige Bearbeitungsprogramm auf.
Dadurch ist das automatische Bearbeiten
unterschiedlicher Teile in beliebiger Reihen-
folge moglich.

Palettenzufiihrungen kénnen tber PLC-
Achsen gesteuert werden. Die Reihen-
folge, sowie Paletten-Bezugspunkte und
Werkstlck-Bezugspunkte definiert der Be-
nutzer in den Palettentabellen. Die Paletten-
tabellen sind vom Maschinenhersteller frei
konfigurierbar, es kdnnen also beliebige
Informationen in den Tabellen abgelegt und
Uber die PLC abgerufen werden.

Die Palettentabellen konnen werksttick-
oder werkzeugorientiert abgearbeitet
werden (mit iTNC 530, TNC 640 ab
NC-SW 34059x-08 und TNC 620 ab
NC-SW 81760x-05).

Palettenverwaltung Option 22 ID 628255-01
TNC 640 HSCI Standard

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Standard

iTNC 530 Standard

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte

19



Programmieren und Bedienen
Batch Process Manager — Ubersichtliche Darstellung der

Palettenverwaltung

Der Batch Process Manager* ist eine leis-
tungsfahige Funktion flr die Palettenbear
beitung und Serienfertigung. Mit der Uber
sichtlichen Bedienoberflache planen Sie
Ihren Fertigungsablauf und erhalten wichtige
Informationen zu den anstehenden Bear
beitungen.

Der Batch Process Manager Uberpriift auto-
matisch, ob Werkzeuge fehlen, Standzeiten
abgelaufen sind oder Werkzeuge manuell
eingewechselt werden missen. Das Er
gebnis der Prifung wird in der Statustiber
sicht dargestellt.

Im Batch Process Manager werden folgende

Informationen bereits im Voraus angezeigt:

e Bearbeitungsreihenfolge

e Zeitpunkt des nachsten manuellen Ein-

griffs

Programmdauer und -laufzeit

e Statusinformationen: Bezugspunkt,
Werkzeug und Programm

*

Bei Steuerungen mit NC-Software-Versionen
bis 34059%-08 bzw. 81760x-05 muss die
erweiterte Werkzeugverwaltung (Option 93)
freigeschaltet werden.

20

Batch Process Manager - TNG:\1_TNC_DEWDS\Z_petunl_topics\7_Batch Process_Manager_BPUADI_START_BRM.p

Exforderliche manuelle Eingriffe Objekt Zedt 16:34
DLG_TOOL LIFETIME DRILL D10 R | e iar sin. SinbELTT:
Werkzeug nicht im Magazin REAMER_10H7 17:26
49m 58s
Prograns Dauer Ende  BezpktWkz.PgE  Status  Palotto
1_Prisma_priss.h 158 48s 16:50 G o of Blank
2_Haus_house.h & 6% 16:58  deof of of Blank %|
[ Pallet: 2 120 558 o & dpssahit
3_seit tung_side [T Y 17:05 | @ o | Blank
4_Taschen_pocket.h Gm 165 17:11 @ o o Blank b T
[ pallet: 3 26 53 v X
5_Winkelstueck_bend.h I §s 17:14 o o o Blank
6_Stompel stamp.h o 1z 17:23 o o Blank
7_Flansch_flange.h 15w 586 | 17:38 o X o Blank
i :::;::[ u':rfl | | EDITIEREN DETAILS
OFFMEN | Il £ s [E|
Batch Process Manager* Option 154 ID 1219521-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-08
Ab NC-SW 81760x-05

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte TNC 620/TNC 640



Programmieren und Bedienen
DXF-Konverter — Konturen und Bearbeitungspositionen aus
DXF-Dateien ubernehmen

Warum noch Konturen programmieren,
wenn lhnen die Zeichnung sowieso schon
im DXF-Format vorliegt? Sie haben die
Moglichkeit, DXF-Dateien direkt auf der
TNC zu 6ffnen, um daraus Konturen oder
Bearbeitungspositionen zu extrahieren. Sie
sparen damit nicht nur Programmier- und
Testaufwand, Sie sind auch sicher, dass die
gefertigte Kontur exakt der Vorgabe des
Konstrukteurs entspricht.

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere
Ebenen (Layer), mit denen der Konstrukteur
eine Zeichnung organisiert. Um bei der
Konturauswahl maoglichst wenig tberfllssi-
ge Informationen am Bildschirm zu haben,
kénnen Sie per Mausklick alle in der DXF-
Datei enthaltenen Gberfliissigen Layer
ausblenden. Dazu bendtigen Sie das Be-
dienfeld mit Touch-Pad oder ein externes
Zeigegeréat. Die TNC kann einen Konturzug
auch dann selektieren, wenn er auf unter-
schiedlichen Layern gespeichert ist.

Auch bei der Definition des Werksttick-
Bezugspunktes unterstitzt Sie die TNC.
Die TNC stellt dafiir eine Funktion zur Verfi-
gung, mit der Sie den Zeichnungsnullpunkt
einfach durch Anklicken eines Elementes
an eine sinnvolle Stelle verschieben kénnen.
Besonders komfortabel ist die Konturaus-
wahl. Sie selektieren ein beliebiges Ele-
ment per Mausklick. Sobald Sie das zweite
Element gewahlt haben, kennt die TNC
den von lhnen gewdinschten Umlaufsinn
und startet mit der automatischen Kon-
turerkennung. Dabei selektiert die TNC
automatisch alle eindeutig erkennbaren
Konturelemente, bis die Kontur geschlos-
sen ist oder sich verzweigt. Dort wéhlen
Sie per Mausklick das nachfolgende Kontur
element. So definieren Sie mit wenigen
Mausklicks auch umfangreiche Konturen.
Bei Bedarf kénnen Sie Konturelemente
auch kirzen, verlangern oder aufbrechen.

Aber auch Bearbeitungspositionen
kénnen Sie einfach auswahlen und als
Punktedatei abspeichern, insbesondere,
um Bohrpositionen oder Startpunkte flr
Taschenbearbeitung zu Ubernehmen.
Selbstverstandlich speichert die TNC
Bearbeitungspositionen so, dass diese
~wegoptimiert” angefahren werden.

Mit der Option CAD-Import kénnen Sie
auch Konturen und Bearbeitungspositionen
aus 3D-Modellen importieren (siehe CAD-
Import S. 22)

THG: /a_prog! demo/ CAD/CAP. DXF

i)
NN

NNVA

File leamed without errsce

Eprogrammiaut satzf.. B¢

THG; \ne_prog\demo\CADVCAP. H

1 BLK FORM 0.1 Z X-70 ¥-70 Z-19.5%
2 BLK FORM 0.2 X+70 Y+70 Z+0

3 TOOL CALL 4 Z 53500 F400 DL+1 DR+D.2

4 L X0 ¥e0 Z+10 RO ']
5 SEL CONTOUR “cap-select”
6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN
a1=-20 FRAESTIEFE
Q2=s1 BAHN BERLAPPUNG
Q3=+0.5 :AUFN SELTE
Qd=s0 EFE
05=40 FLAE
Q6=e2
af=e1 SICH
Qg=+0 AUNDUNGST
Q9=+ DREHSINN
7 CYCL DEF 22 AUSRAELMEN
ato=-10 FUSTELL - TTEFE
Q11242000 :VOR @ TIEFEN
Q12=+2500 TOR- B RAELMEN
alg=+0 W -WERKZEUG
Q19=+0 VOR: PENDELN
Q208=+99599 VORSCHUE RUECKZUG
CYCL CALL
)
TOOL CALL 3 Z S5000 DL+1 DR+0.2
1L X+0 ¥+0 Z+10 RO '+
CYCL DEF 22 AUSRAEUMEN
ato=-10 ISTELL - TIEFE
Q11=+2000 ; VORSCHUS
Q12242500 ;¥
Q18=+15
Giams2000 :VORSCHUS PER
Q208=+99989 | VORSCHUB RUECKZUG

ANSICHTS- E‘%

OPTIONEN o

5 AUFM

DXF-Konverter

M@ H5F w22l Obw

rogramm-Test el
Prograns-Test

3 o ) 00:47:37 F MAx
h s:;:;P START usu';!Ts.
@ i =
Option 42 ID 526450-01

o0 a4 v |68

RESET

START

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-02
Ab NC-SW 73498x-02/81760x-01
Ab NC-SW 771851-01
Ab NC-SW 60642x-01
Ab NC-SW 34049x-02

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte, www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen
CAD-Import — Konturen aus 3D-Modellen importieren

CAD-Import (Option 42)

Der CAD-Viewer ermoglicht das Anzeigen
von 2D- und 3D-Modellen (z.B. im DXF
STEP- oder IGES- Format) direkt auf der
TNC. Mit der Option CAD-Import kénnen
Sie aus diesen CAD-Dateien auch Konturen
und Bearbeitungspositionen einfach und di-
rekt in lhr Klartext-Programm Ubernehmen.
Damit verringern Sie den Programmierauf-
wand und vermeiden Eingabefehler, die
z.B. durch Zahlendreher oder falsch gesetz-
te Dezimalzeichen entstehen konnen.

Das Extrahieren von Bearbeitungsinfor
mationen direkt aus CAD-Daten bietet
insbesondere flr die Erstellung von NC-
Programmen mit geschwenkter Bear
beitungsebene zusatzliche Maglichkeiten.
Sie kdnnen den Bezugspunkt auch mit
einer 3D-Grunddrehung am 3D-Modell
definieren. Zudem konnen Sie einen Null-
punkt mit entsprechender 3D-Rotation auf
der gewinschten Bearbeitungsebene
platzieren.

Die Bearbeitungsebene kénnen Sie kom-
fortabel in der Zwischenablage speichern
und mit der entsprechenden Transformation
und dem dazugehorigen PLANE-Befehl in
das NC-Programm Gibernehmen. Auf der
definierten Bearbeitungsebene konnen Sie
Konturen und Bearbeitungspositionen ext-
rahieren und in das NC-Programm Uber
nehmen.

Die Auswahl der Kontur ist besonders kom-
fortabel. Sie selektieren ein beliebiges Ele-
ment per Mausklick. Sobald Sie das zweite
Element gewahlt haben, kennt die TNC den
von lhnen gewlnschten Umlaufsinn und
startet mit der automatischen Konturerken-
nung. Dabei selektiert die TNC automatisch
alle eindeutig erkennbaren Konturelemente,
bis die Kontur geschlossen ist oder sich
verzweigt. So definieren Sie mit wenigen
Mausklicks auch umfangreiche Konturen.
Die selektierte Kontur kénnen Sie dann ein-
fach Uber die Zwischenablage in ein beste-
hendes Klartext-Programlnm kopieren.

Der CAD-Import ist eine Erweiterung des
DXFKonverters. Alle bisherigen Funktionen
wurden Ubernommen und um 3D-Import-
funktionen erweitert. Zudem kénnen nun
fast alle gangigen DXF-, STEP- und IGES-
Formate verwendet werden. Die Option
CAD-Import ist fur die Steuerungen TNC 640,
TNC 620 und TNC 320 verfligbar.
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Option 42 ID 526450-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-08
Ab NC-SW 81760x-05
Ab NC-SW 771851-05

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte, www.klartext-portal.de



Programmieren und Bedienen
Drehfunktionen — mit der TNC 640 Frasen und Drehen auf einer

Maschine

Die TNC 640 bietet Ihnen leistungsfahige
Funktionen, mit denen Sie auf ganz ein-
fache Weise programmgesteuert im NC-
Programm beliebig zwischen Dreh- und
Frasbetrieb wechseln kdnnen. So entschei-
den Sie vollkommen frei, wie und wann Sie
beide Bearbeitungsmethoden miteinander
kombinieren wollen.

Programmieren wie gewohnt

Die Drehbearbeitungen programmieren Sie —
wie gewohnt — komfortabel und dialogge-
fahrt im HEIDENHAIN-Klartext. Neben den
Standard-Bahnfunktionen kénnen Sie zur
Definition der Drehkontur auch die Freie
Konturprogrammierung FK verwenden, mit
der sich nicht NC-gerecht bemal3te Kontur
elemente auf einfache Weise erstellen las-
sen. Darlber hinaus stehen lhnen auch die
drehspezifischen Konturelemente Einstich
und Freistich zur Verfligung, die unterstitzt
durch aussagekraftige Hilfsbilder definier
bar sind.

Zyklen firs Frasen und Drehen
HEIDENHAIN-Steuerungen sind von jeher
fur ihr umfangreiches und technologisch
anspruchsvolles Zyklenpaket bekannt.
Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die
mehrere Schritte umfassen, sind auch in
der TNC 640 als Zyklen gespeichert. Sie
programmieren dialoggefihrt und unter
stltzt durch aussagekraftige Hilfsbilder,
welche die erforderlichen Eingabepara-
meter anschaulich darstellen. Neben den
bekannten TNC-Fras- und Bohrzyklen ver-
flgt die TNC 640 auch Uber eine Vielzahl
von Drehzyklen, beispielsweise zum
Schruppen, Schlichten, Einstechen und
zum Gewindedrehen. Die Software-Basis
der Drehfunktionen wurde aus den be-
wahrten HEIDENHAIN-Drehsteuerungen
Ubernommen. Damit programmieren Sie
auch komplexere Drehbearbeitungen ganz
einfach an der Maschine.

Drehbearbeitung mit einem Planschieber
Mit einem Planschieber kénnen Sie Dreh-
vorgange an einem stehenden Werkstlck
ausflhren. Dadurch sind auch Drehbearbei-
tungen auf3erhalb der Drehmitte oder in der
geschwenkten Ebene mdglich. Bei einem
Planschieber wird die Rotationsbewegung
durch die Spindel ausgefihrt, die Aussteu-
erung des Drehwerkzeugs (Planhub) Uber
nimmt eine im Planschieber integrierte
Achse. Mit der TNC 640 mUssen Sie sich
Uber diese komplexen Bewegungsablaufe
keine Gedanken machen. Sie wahlen Uber
einen Programmbefehl einfach den Plan-
schieberbetrieb und programmieren wie
gewohnt die Standard-Drehzyklen. Die
TNC 640 Ubernimmt sémtliche Umrech-
nungen und fihrt alle Bewegungsabldufe
selbstandig aus.

Drehfunktionen

Option 50 ID 634608-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt TNC 640, www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen
Drehfunktionen — Drehen bel exzentrischer Aufspannung

Mit Hilfe der Funktion Drehen bei exzentri-
scher Aufspannung kénnen Sie auch dann
Drehbearbeitungen durchfihren, wenn auf-
grund der Aufspannsituation die Werkstlck-
achse nicht mit der Rotationsachse fluch-
tet. Beim Bearbeiten kompensiert die

TNC 640 die auftretende Exzentrizitat durch
Ausgleichsbewegungen der mit der Dreh-
spindel gekoppelten Linearachse. Der Zeit-
aufwand fir das Einrichten kann sich da-
durch erheblich reduzieren.

Fur das Drehen bei exzentrischer Aufspan-
nung* ist die Option 50 (Drehfunktionen)
notwendig.

* Bei Steuerungen mit NC-Software-Version
34059x-04 muss die Option 135 (RTC) freige-
schaltet werden.
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Drehen bei exzentrischer Aufspannung Option 50

ID 634608-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI —
TNC 320 —
iTNC 530 HSCI =
iTNC 530 =

Ab NC-SW 34059x-04

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information -



Programmieren und Bedienen
Drehfunktionen — Simultanschlichten

Mit dieser Option kénnen Sie komplexe
Konturen bearbeiten, die nur mit unter
schiedlichen Anstellungen mdaglich sind.
Bei einfachen Konturen kann dabei ein gro-
[3er Bereich der Schneidplatte verwendet
werden, um die Werkzeugstandzeiten zu
erhéhen. Dadurch ergibt sich mindestens
eine 3-achsige Bewegung (zwei Linearach-
sen und eine Drehachse).

Der Zyklus Simultanschlichten Gberwacht
die Werksttckkontur gegenliber dem
Werkzeug und dem Werkzeugtrager. Um
bestmdgliche Oberflachen zu erzielen,
vermeidet der Zyklus dabei unndtige
Schwenkbewegungen. Um Schwenkbewe-
gungen jedoch zu erzwingen, kénnen Start-
und Endwinkel definiert werden.

Fir das Simultanschlichten beim Drehen ist
neben der Option 50 (Drehfunktionen) auch
die Option 158 (Advanced Function Set
Turning) notwendig.

Advanced Function Set Turning

Option 50 ID 634608-01
Option 158 ID 1237237-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-09

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information
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Programmieren und Bedienen
Erweiterte Werkzeugverwaltung

In der Erweiterten Werkzeugverwaltung ﬁf;wenene Werkzeug-Verwaltung
Steht e|ne VIe|Zah| an Funkt|0nen ZUFVerfCI— [a) Manueller BetriebpWerkzeug-Tab, editierend Ezweiterte Werkzou_
gung, mit denen die Werkzeug- und Ma- Platze Bes sliste T !

. . T TYP HNAME PTYP TL PLATZ MAGAZIN Standzelt RESTSTANDZ
gazinverwaltung erheblich transparenter o BTN s == :
realisiert werden kann. So kénnen Be- und 1 : MILL 02 RolGH 0

. . 2 MILL_D4_ROUGH 0 "

Entladevorgénge mit der Maus per Drag 3 W MILL_Ds_RouaH 0 Vorwaznung 2 -
and Drop verwaltet werden, eine Werk- Ll DERON . orpatnung d @

. . . " L] B wILL_ D10 RouGH o Spindel Vorwarnung 1.7
zeug-Einsatzliste gibt Auskunft dartber & B MILL_D12_AOUGH 0 Vorwatnung 2 T
welche Werkzeuge wie lange unter Span g o s "“EI
stehen, Ubersichtlich gestaltete Tabellen 9 B WILL_018_RouGH 0 83

. . | [}
geben farbunterstiitzt verschiedene Werk- et ¢ T =
zeugstati an. Zudem kdnnen in einer Be- W g s BE ow
stlickungsliste alle im angewahlten Pro- 14 B MILL_D2s_mousH 0 83
H 15 B  WILL_D30_ROUGH [ 83
gramm verwendeten Werkzeuge angezeigt B e aa . o _
werden. 17 B MILL_D34_RousH a 76 S —
18 B  WILL_D38_ROUGH [ 55
. . o . 18 B WILL_D38_ROUGH 0 0
Eine Importfunktion ermdglicht das Ein- o e o —
. 21 4 MILL_D2_FINISH 0 ]
und Auslesen von CSV-Dateien. CSV 22 MILL_D4_FINISH o 0
(comma separated values) stellt ein Text- SR AN e RIS . A
. . 24 H MILL_D3_FINISH [ 1 S
dateiformat dar, das den Austausch einfach 25 H  MILL_D10_FINISH 0 a1 E X E
strukturierter Daten ermdglicht. Insbeson- S b . = g
dere wenn Sie lhre Werkzeuge mit exter ey e SEive aeire — e =
nen Voreinstellgeraten vermessen, lasst X ' s | = =] | MENDE

sich mit dieser Funktion ein einfacher
Datenaustausch realisieren. Zudem kann
Excel dieses Dateiformat 6ffnen und spei-
chern.

Uber eine einfache Méglichkeit kdnnen Sie
Werkzeugdaten schnell und Gbersichtlich
|6schen. In einem Uberblendfenster zeigt
die TNC die zu l6schenden Werkzeugdaten
an, so dass Sie nochmal sicherstellen kon-
nen, dass nicht versehentlich wichtige Da-
ten geldscht werden.

Erweiterte Werkzeugverwaltung Option 93 ID 676938-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 81760x-03
TNC 320 Ab NC-SW 771851-02
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-05

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information -
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Programmieren und Bedienen

Interpolierende Spindel — Interpolationsdrehen

Beim Interpolationsdrehen beschreibt die
Werkzeugschneide eine kreisférmige Bewe-
gung. Dabei orientiert sich die Schneide im-
mer auf das Zentrum des Kreises (Aufden-
bearbeitung) oder vom Zentrum weg
(Innenbearbeitung). Durch Verdndern des
Kreisradius und der axialen Position, kon-
nen somit beliebige rotationssymmetrische
Kérper in einer beliebigen Bearbeitungs-
ebene erzeugt werden.

Mit dem Zyklus Interpolationsdrehen ist die
TNC in der Lage, einen rotationssymmetri-
schen Absatz in der aktiven Bearbeitungs-
ebene, der durch Start- und Endpunkt defi-
niert wird, zu erstellen. Die Rotationsmitte
ist der Startpunkt in der Bearbeitungsebe-
ne beim Zyklusaufruf. Die Rotationsflachen
kénnen geneigt und gegeneinander abge-
rundet werden.

Der Zyklus eignet sich ausschliefslich zum
Schlichten. Er ermdglicht keine Schruppbe-
arbeitungen mit mehreren Schnitten. Die
Bearbeitungsstrategie kann flexibel einge-
stellt werden: Sowohl Innen- als auch
AuRenbearbeitung ist moglich. Mit der
TNC 640 kénnen Sie zusatzlich beliebige
rotationssymetrische Konturen bearbeiten
(ohne Hinterschnitte).
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Interpolierende Spindel Option 96 ID 751653-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-05

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-02

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-07

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt /TNC 530, TNC640
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Programmieren und Bedienen
Spindelsynchronlauf

Fur spezielle Bearbeitungen muss die Rota-
tion der Werkzeugspindel mit der Bewe-
gung anderer Achsen synchronisiert werden.
Beispielsweise ist dies bei der Herstellung
von Aulenverzahnungen durch Abwalzfra-
sen erforderlich.

In Verbindung mit Option 50 (Drehfunktionen)
und Option 131 (Spindelsynchronlauf) bietet
Ihnen die TNC 640 dazu den Zyklus 880
Abwalzfrasen, mit dem Sie auRenverzahnte
zylindrische Zahnrader oder Schragverzah-
nungen mit beliebigen Winkeln herstellen
kénnen. Beim Abwaélzfrasen wird die Rota-
tion der Werkzeugspindel und des Dreh-
tisches zueinander synchronisiert. Zusatzlich
bewegt sich der Fréser in axialer Richtung
am Werkstick entlang. Der Zyklus 880
steuert automatisch diese komplexen
Bewegungen und ermdglicht Ihnen eine
einfache und praxisgerechte Eingabe aller
relevanten Werte. Sie kdnnen die Verzah-
nungsparameter direkt aus Ihrer Zeichnung
verwenden — der Zyklus berechnet daraus
den flinfachsigen Bewegungsablauf.

Spindelsynchronlauf Option 131 ID 806270-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-05
TNC 620 HSCI =
TNC 320 =
iTNC 530 HSCI =
iTNC 530 =

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt TNC 640
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Programmieren und Bedienen
CAD-Viewer — Anzeige von standardisierten CAD-Formaten

Mit der Funktion CAD-Viewer konnen Sie
standardisierte 2D- und 3D-CAD-Datenfor
mate direkt auf der TNC 6ffnen. Dabei ist
es unerheblich, ob die Datei auf der Fest-
platte der TNC oder auf einem angebunde-
nen Laufwerk zur Verfigung gestellt wird.

Die Anwahl erfolgt einfach Uber die Datei-
verwaltung der TNC, so wie auch NC-Pro-
gramme oder sonstige Dateien angewahlt
werden. Der Anwender kann dadurch in
3D-Modellen Unklarheiten priifen, und das
schnell und ohne Zeitverlust.

Der 3D-CAD-Viewer 6ffnet sich automa-
tisch, wenn Sie Uber die Datei-Verwaltung
der TNC ein CAD-Datenformat anwahlen
(z.B. IGS bzw. IGES oder STEP). Selbstver
standlich verfligt der 3D-CAD-Viewer Uber
Funktionen zum Verschieben, Rotieren und
Zoomen, damit sich Problemstellen auch
entsprechend darstellen lassen.

Zudem konnen Sie mit dem Viewer auch
Positionswerte und Abmessungen aus
dem 3D-Modell ermitteln. Dazu kénnen Sie
den Bezugspunkt beliebig festlegen und
Elemente im Modell anwahlen. Der CAD-
Viewer zeigt die Koordinaten der selektier
ten Elemente in einem Fenster an.

y[ -27.82886
z[ 7o.g874

0.0000
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x 00008
00008
3 00008
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CAD-Viewer Option 98 ID 800553-01
TNC 640 HSCI Standard ab 34059x-05

TNC 620 HSCI Standard ab 81760x-02

TNC 320 Standard ab 771851-01

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-02

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-07

Installation durch Anwender

Weitere Information
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Programmieren und Bedienen
Gear Cutting — Zahnradherstellung in einer Aufspannung

Die Herstellung von Verzahnungen erfolgt
meist auf speziellen Maschinen, sodass die
Werkstlicke zeitaufwendig umgespannt
werden mussen.

Mit der Funktion Gear Cutting kdnnen Sie
einfach und wirtschaftlich Gerad- oder
Schragverzahnungen komplett in einer Auf-
spannung durch Walzschalen oder -frasen
fertigen. Die Option erlaubt beide Bearbei-
tungen, sowohl im Fras- als auch im Dreh-
betrieb.

Die Funktion unterstitzt Sie bei der Pro-
grammierung der komplexen Abldufe. Sie
mussen lediglich die Daten zur Verzah-
nungsgeometrie und der einzusetzenden
Werkzeuge vorgeben. Alle weiteren Be-
rechnungen — insbesondere zur aufwendi-
gen Synchronisierung der Bewegungen —
Ubernimmt die TNC 640. So wird die
Herstellung von Innenverzahnungen zum
einfach beherrschbaren Standard.

Wialzschélen

Der aktuelle Erfolg des Walzschélens
(Skiving) liegt in der wesentlich héheren
Effizienz und Produktivitdt gegenlber dem
klassischen StolRen begriindet.

Mit diesem Verfahren ist die Herstellung
von Aufden- und Innenverzahnung auf
Maschinen mit synchronisierten Spindeln
maglich.

Wialzfrasen

Das Walzfrasen (Hobbing) eignet sich vor
allem fUr Aufsenverzahnungen. Die Vorteile
liegen in der hohen Produktivitdt und den
vielfaltigen Zahnformen, die Sie mit relativ
einfach herzustellenden Werkzeugen ferti-
gen kénnen.

Lift-Off

Neben der einfachen Programmierung ist
der Sicherheitsaspekt ein weiterer Vorteil
dieser Option. Um bei unvorhergesehenen
Programmunterbrechungen (z.B. Strom-
ausfall) Schaden zu vermeiden, unterstut-
zen die Zyklen einen optimierten Lift-Off.
Dabei bestimmen die Zyklen automatisch
sowohl die Richtung als auch den \Weg fiir
den Rickzug des Werkzeugs vom Werk-

stlick. Gear Cutting Option 157 ID 1237235-01

(Im Drehbetrieb
Option 50)

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-09

TNC 620 HSCI =

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI =

iTNC 530 =

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information -
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Maschinengenauigkeit
KinematicsOpt — Drehachsen einfach vermessen

Die Genauigkeitsanforderungen, insbeson-
dere im Bereich der 5-Achs-Bearbeitung,
werden immer héher. So sollen komplexe
Teile exakt und mit reproduzierbarer Ge-
nauigkeit auch Uber lange Zeitrdume ge-
fertigt werden kénnen.

Die TNC-Funktion KinematicsOpt ist ein
wichtiger Baustein, der lhnen hilft, diese
hohen Anforderungen auch in die Realitat
umzusetzen: Bei eingewechseltem
HEIDENHAIN-Tastsystem vermisst ein
Tastsystemzyklus vollautomatisch die an
Ihrer Maschine vorhandenen Drehachsen.
Die Messung ist unabhangig davon, ob

es sich bei der Drehachse um einen Rund-
oder Schwenktisch oder um einen Schwenk-
kopf handelt.

Zur Vermessung der Drehachsen wird eine
Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf
dem Maschinentisch befestigt und mit dem
HEIDENHAIN-Tastsystem abgetastet. Zuvor
definieren Sie die Feinheit der Messung und
legen flr jede Drehachse separat den Be-
reich fest, den Sie vermessen wollen.

Anhand der gemessenen Werte ermittelt die
TNC die aus dem Schwenken der Achsen
resultierenden Fehler im Raum. Der Zyklus
berechnet nun eine optimierte kinematische
Maschinenbeschreibung, bei der diese Feh-
ler minimiert sind und speichert sie als Ma-
schinenkinematik ab.

!ngramleren

< Prograssieren

Selbstverstandlich steht auch eine ausfihr THG:\ne_preg\PaND.h ‘
. . . . =+ R 3
liche Protokolldatei zur Verfligung, in der ? bcaIu P 3
neben den eigentlichen Messwerten auch TR
die gemessene und die optimierte Streuung
(Mal fur die statische Schwenkgenauig-
keit), sowie die tatsachlichen Korrektur

betrage gespeichert werden.

a408>0
TURN |

Um KinematicsOpt optimal zu nutzen,
bendtigen Sie eine besonders steife Kali-
brierkugel. Dadurch reduzieren Sie Verbie-
gungen, die aufgrund der Antastkrafte

Q408=0

=e MTMKL

entstehen. HEIDENHAIN bietet daher Kali- A L]
brierkugeln an, deren Halter eine hohe Stei- - B |
figkeit aufweisen und in unterschiedlichen —
Langen verflgbar sind. |

Als Zubehor sind Kalibrierkugeln lieferbar: | | | ‘ | ' |

KKH 100  Hohe 100 mm  ID 655475-02

KKH250  Hoéhe 250 mm 1D 65547501 KinematicsOpt Option 48 ID 630916-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-03/73498x-01/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-04

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt KinematicsOpt
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Maschinengenauigkeit
KinematicsComp — 3D-Raumkompensation

Enge Werkstlcktoleranzen erfordern eine
hohe Maschinengenauigkeit. Zwangslaufig
weisen Werkzeugmaschinen jedoch Fehler
auf, die montage- oder fertigungsbedingt
sein konnen.

Je mehr Achsen eine Maschine hat, desto
mehr Fehlerquellen gibt es. Die ISO 230-1
beschreibt zum Beispiel fiir eine Linearach-
se acht relevante Fehlerarten (sechs Kom-
ponentenfehler, zwei relevante Lagefehler),
fur eine Rundachse elf (sechs Komponen-
tenfehler, finf relevante Lagefehler). Me-
chanisch sind solche Fehler nur mit groféem
konstruktiven Aufwand in den Griff zu be-
kommen. Bei 5-Achs-Maschinen oder sehr
groRen Maschinen machen sich diese Feh-
ler besonders bemerkbar. Nicht zu vernach-
lassigen sind auch Warmeausdehnungen,
die sehr komplexe Geometrieanderungen
von Maschinenkomponenten verursachen
kénnen.

Die Funktion KinematicsComp gibt dem
Maschinenhersteller die Moglichkeit, die
Genauigkeit seiner Maschine deutlich zu
verbessern. In der Standard-Kinematikbe-
schreibung der TNC werden die Freiheits-
grade der Maschine, sowie die Position der
Drehzentren von Rundachsen beschrieben.
Dagegen erlaubt die erweiterte Kinematik-
beschreibung von KinematicsComp das
Einlesen von Korrekturwerttabellen. Uber
Korrekturwerttabellen lassen sich die meis-
ten Geometriefehler einer Maschine be-
schreiben. Sie werden so kompensiert,
dass die Werkzeugspitze TCP (Tool Center
Point) genau der idealen Sollkontur folgen
kann. Auch temperaturbedingte Fehler kon-
nen via Sensoren und PLC erfasst und
kompensiert werden. Die raumlichen
Fehler der Werkzeugspitze kdnnen bei-
spielsweise mit einem Lasertracer oder
Laserinterferometer ermittelt und in Korrek-
turwerttabellen umgerechnet werden.

Die Option KinematicsComp ist nicht in
den Exportversionen verfligbar.

32
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Ermitteln der Geometrieabweichungen mit Laser-basiertem Koordinaten-
messgerat (Quelle: PTB-Mitteilung 117)

KinematicsComp Option 52 ID 661879-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-05

TNC 620 HSCI =

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-06

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt KinematicsComp




Maschinengenauigkeit
CTC — Kompensation von Positionsabweichungen durch

Achskopplungen

Durch dynamische Beschleunigungsvor
gange werden Krafte in die Struktur einer
Werkzeugmaschine eingeleitet, die Teile
der Maschine kurzzeitig verformen kénnen
und somit zu Abweichungen am Tool Cen-
ter Point (TCP) fihren. Neben einer Defor
mation in Achsrichtung kann die dynami-
sche Beschleunigung einer Achse aufgrund
mechanischer Achsverkoppelungen auch
zu einer Deformation von Achsen quer zur
Beschleunigungsrichtung fuhren. Dies ist
insbesondere dann der Fall, wenn der An-
griffspunkt der Triebkraft einer Achse nicht
mit deren Schwerpunkt zusammen féllt,
was in der Folge Nickbewegungen wahrend
der Brems- und Beschleunigungsphasen
verursachen kann. Die daraus resultieren-
den Positionsabweichungen in Richtung
der beschleunigten Achse sowie in Rich-
tung der Querachsen sind dabei am TCP
proportional zur GroRe der Beschleunigung.

Sind die dynamischen Positionsabweichun-
gen in Abhangigkeit der Achsbeschleuni-
gung durch Messung am TCP bekannt,
koénnen diese beschleunigungsabhéangigen
Fehler mit der Regelungsoption CTC
(Cross Talk Compensation) kompensiert
werden, um negative Auswirkungen auf
die Oberflachenglte und Genauigkeit des
Werkstlicks zu vermeiden.

Zur Messung der beschleunigungsabhangi-
gen Positionsabweichungen von zwei mit-
einander mechanisch verkoppelten Achsen
kann ein Kreuzgittermessgeréat (KGM) in
der durch diese Achsen aufgespannten
Ebene eingesetzt werden. Haufig sind die
sich ergebenden Abweichungen am TCP
nicht nur von der Beschleunigung, sondern
auch von der Stellung der Achsen im Ar
beitsraum abhangig. Dies kann von der Re-
gelungsoption CTC ebenfalls berticksichtigt
werden.

dynamic
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Auslenkung am TCP in Z-Achse bei Bewegung in X-Richtung

—— ohne CTC
. — mitCTC

! T

0 0.5 1 1.5 2

Zeitins ==

Z-Auslenkung amTCP in pm ==—
o N

Regelung optimiert fir Z=0, Schleppfehler innerhalb des Toleranzbandes

CTC Option 141 ID 800542-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-02

iTNC 530 =

Installation durch Maschinenhersteller
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Maschinengenauigkeit
PAC - Positionsabhangige Anpassung von Regelparametern

Bedingt durch die Kinematik einer Maschi-
ne ergibt sich je nach Stellung der Achsen
im Arbeitsraum ein variables dynamisches
Verhalten der Maschine, das die Stabilitat
der Regelung in Abhangigkeit der Achsposi-
tionen negativ beeinflussen kann.

Zur Ausnutzung der vollen Maschinendyna-
mik kénnen mit der Option PAC (Position
Adaptive Control) Maschinenparameter
positionsabhangig verandert werden.

Damit kann definierten Stltzstellen die je-
weils optimale Regelkreisverstarkung zuge-
ordnet werden. Zur weiteren Erhéhung der
Regelkreisstabilitat konnen zusatzlich posi-
tionsabhangige Filterparameter definiert

werden.
‘ 10 B —
£ 8 / — Schleppfehler g
£ 6 — Sollvorschub (informativ) i
= 4 \
£
L8 2 /
=
- e UALS I e ;
9 2 \
5 4
% /
: \
-8
-10
0 0.102030405060.70809 10 111213141516 17 1819 2 2.12.2
Zeitins =

Regelung optimiert fir Z = 0, Schleppfehler innerhalb des Toleranzbandes (+1 um)

L

Regelung bei Z = -500
e Ohne PAC: mit deutlich erkennbaren Schwingungen und Schleppfehler auRerhalb des Toleranzbandes (3 pm)
e Mit aktiver PAC: Schleppfehler innerhalb des Toleranzbandes (+1 um)
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—— Schleppfehler ohne PAC

é 6 / —— Schleppfehler mit PAC 1
= 4 / \\ — Sollvorschub (informativ) |
E 2 / A | W
3 Ak o N L ———
2 ot e e
e AN AR, B |
= | \
5 /
R \ /

6 \

0 0102030405060.70809 10 1112 13 14 1516 17 1819 2 2.12.2

Zeitins m—

PAC Option 142 ID 800544-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-02

iTNC 530 =
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Maschinengenauigkeit
LAC — Lastabhangige Anpassung von Regelparametern

Bei Maschinen mit bewegten Maschinen-
tischen kann deren dynamisches Verhalten
in Abhéngigkeit der Masse bzw. Massen-
tragheit des aufgespannten Werkstlicks
variieren.

Mit der Option LAC (Load Adaptive Control)
ist die Steuerung in der Lage, die aktuelle
Masse bzw. Massentragheit des WerkstUicks
und die aktuellen Reibkrafte automatisch zu
ermitteln. Um optimal auf das geanderte
Maschinenverhalten bei unterschiedlicher
Beladung zu reagieren, kdnnen adaptive

Vorsteuerungen aufgeschaltet und die Regel-
kreisverstarkungen lastabhangig verandert
werden. Die Steuerung ist auch wahrend
der Bearbeitung des Werkstlicks in der Lage,
die Parameter der Regelung kontinuierlich
an die aktuelle Masse des Werksticks an-
zupassen.

Um eine schnelle Adaption bei sprunghaften
Beladungsanderungen (z. B. Be- und Ent-
laden des Werksticks) zu ermaoglichen, ist
auf der TNC 620 und der TNC 640 der Zyk-
lus 239 zum Ermitteln des aktuellen Bela-
dungszustands verfligbar.

| | | | | |
o‘ ® / —— Schleppfehler 7
§ 4 / \ — Sollvorschub (informativ) ]
E /
o
.a__, 2 / \\
33 0 ‘vvf‘| W A AV a AR
g - \ /
o \ /
=
a \ /
5 \l y
0 0.102030405060.70809 10 1112 13 14 1516 17 18 1.9 2 2.1 22
Zeitins m=—
Optimale Vorsteuerung fir Rundtisch ohne Zuladung mit Schleppfehler innerhalb des Toleranzbandes (+0,001°)
‘ 10 —— Schleppfehler ohne LAC )
. —— Schleppfehler mit LAC ]
= / — Sollvorschub (informativ)
g8 o —
g ° \
E 2 / \ ” 1
2 A
5 0 W -
[-% -2 1
g L \ !
5 | /
%) 6 \
-8 S/
-10
0 010203040506070809 10 111213141516 17 1819 2 2.122
Zeitins m—
Zuladung verandert
e Ohne LAC: bei unveranderter Vorsteuerung ist Schleppfehler auRerhalb des Toleranzbandes (+0,008°)
e Mit LAC: bei Vorsteuerung mit aktiver LAC ist Schleppfehler innerhalb des Toleranzbandes (+0,001°)
LAC Option 143 ID 800545-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02
= TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
dynamic TNC 320 :
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-02
iTNC 530 =

precision
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Maschinengenauigkeit
MAC - Bewegungsabhangige Anpassung von Regelparametern

Zusatzlich zur Positionsabhangigen Anpas-
sung von Regelparametern durch die Option
PAC bietet die Option MAC (Motion Adaptive
Control) die Moglichkeit, Maschinenparame-
ter in Abhangigkeit von anderen Eingangs-
grolen wie Geschwindigkeit, Schleppfehler
oder Beschleunigung eines Antriebs zu
andern. Durch diese Bewegungsabhangige
Anpassung der Regelparameter kann bei
Antrieben, deren Stabilitat sich durch die
unterschiedlichen Verfahrgeschwindigkeiten
andert, z. B. eine geschwindigkeitsabhangige
Anpassung des ky-Faktors realisiert werden.

Ein weiterer Anwendungsfall ist die be-
schleunigungsabhéngige Anderung des
Verspannmoments zwischen Master und
Slave-Achse bei der Momenten-Master
Slave-Regelung.

Mit der Option MAC kann bei dieser Anord-
nung, z.B. durch eine mit zunehmender Be-
schleunigung parametrierte Reduzierung
des Verspannmoments, eine deutlich héhe-
re Maximalbeschleunigung bei Eilgangbe-
wegungen erreicht werden.

ohne MAC mit MAC
Motor 1.2 dmax = Maximalbeschleunigung iz
“ My = \Verspannmoment “
Mmax = Maximalmoment Motor 1,2
= Moment Motor 1
Mgl ===ccccccscccaza==- —— = Moment Motor 2 Mmaxb--------oee e
| —— = Gesamtmoment |
; ; dmax2 > dmax1
My / = 3Achse My } j = 3Achse
Amax Amax1 Amax2
(ohne MAC) (mit MAC)
MAC Option 144 ID 800546-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02
d - TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
ynamic TNC 320 -
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-03
iTNC 530 =

precision
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Maschinengenauigkeit
AVD — Aktive Schwingungsdampfung

Bei niederfrequenten Schwingungen an
Werkzeugmaschinen kommt es auf schréa-
gen oder gekrimmten Flachen haufig zu
Oberflachenproblemen in Form von sicht-
baren Schatten oder Kontrastschwankun-
gen. Dabei kdnnen Erhebungen der Werk-
stlickoberflache von 1 pm und kleiner
sichtbar werden. Diese Stérungen erfor
dern oftmals eine Nachbearbeitung der
Oberflache was mit zuséatzlichen Kosten
verbunden ist.

Héaufige Ursachen flr niederfrequente Sto-
rungen kénnen auf der einen Seite Elastizi-
taten im Antriebsstrang sein, wie z.B. bei
Schwingungen zwischen Antriebsseite
(Motor) und Abtriebsseite (Schlitten) auftre-
ten oder auch Aufstellschwingungen, bei
denen starke Beschleunigungen der Ach-
sen die Werkzeugmaschine Uber die Befes-
tigungselemente der Aufstellung oder Uber
das verbundene Fundament diese Stoérun-
gen verursachen.

Anregungen durch starke Beschleunigun-
gen kénnen zwar durch Reduzieren des
Rucks verringert werden, das fihrt jedoch
zu langeren Bearbeitungszeiten.

Die Funktion AVD (Active Vibration Dam-
ping) unterdrlickt gezielt eine dominante
niederfrequente Schwingung tber den Re-
gelkreis der TNC. AVD wirkt hier in zweifa-
cher Hinsicht: Zum einen flhrt es zu einer
sauberen Werksttckoberflache, da die dar
auf sichtbare Schwingung unterdriickt wird.
Zum anderen ermaoglicht AVD ein schnelles
und vibrationsarmes Frasen.

AVD erhoht somit die Produktivitat einer
Werkzeugmaschine und/oder verbessert
die Oberflachenqualitat der Werkstiicke.

dynamic
precision

AVD Option 146 ID 800548-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-04

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-03

iTNC 530 =

Installation durch Maschinenhersteller
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Bearbeitungsfunktionen
b-Achs-Simultanbearbeitung

Die TNC stellt eine Vielzahl leistungsfahiger
Funktionen zur Verfligung, die speziell fur
die 5-Achs-Simultanbearbeitung entwickelt
wurden.

Die NC-Programme flr 5-Achs-Simultanbe-
arbeitung werden mit CAM-Systemen in
Verbindung mit Postprozessoren erzeugt.
Prinzipiell enthalten solche Programme
entweder alle Koordinaten der an lhrer
Maschine vorhandenen NC-Achsen oder
NC-Séatze mit Flachennormalen-Vektoren.
Bei der flinfachsigen Bearbeitung auf Ma-
schinen mit drei Linearachsen und zwei
zusatzlichen Schwenkachsen steht das
Werkzeug immer senkrecht zur WerkstUck-
oberflache oder ist in einem bestimmten
Winkel zur Oberflache gekippt (Sturzfréasen).

Unabhangig davon, welche Art von 5-Achs-
Programmen Sie abarbeiten wollen, die
TNC fUhrt alle erforderlichen Ausgleichsbe-
wegungen in den Linearachsen durch, die
durch Bewegungen der Schwenkachsen
entstehen. Die TCPM-Funktion (TCPM =
Tool Center Point Management) der TNC —
eine Weiterentwicklung der bewahrten
TNC-Funktion M128 — sorgt flr eine opti-
male Werkzeugflihrung und vermeidet
Konturverletzungen.

38

5-Achs-Simultanbearbeitung
TNC 640 HSCI/TNC 620 HSCI
iTNC 530 HSCI/ITNC 530

Option 9

ID 617921-01
ID 367590-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-01
Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/31760x-01

Ab NC-SW 60642x-01
Ab NC-SW 34049x-01

Installation durch Maschinenhersteller
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Bearbeitungsfunktionen
Handraduberlagerung — Handradpositionierung wahrend
des Programmlaufs Uberlagern

Mit der Funktion Handradtiberlagerung
(M118) konnen Sie wahrend des Programm-
laufs manuelle Korrekturen mit dem Hand-
rad durchfiihren. Sie ist besonders hilfreich,
wenn Sie Anstellwinkel von Drehachsen
verandern wollen, die in extern erstellten
NC-Programmen oftmals zu Kollisionen
zwischen Schwenkkopf und Werkstlick
flhren wirden. Auch Offsetkorrekturen in
den Linearachsen lassen sich mit der Hand-
radUberlagerung einstellen, ohne dass Sie
das NC-Programm &ndern missen.

Handradiiberlagerung Option 21 ID 628254-01
TNC 640 HSCI Standard

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Standard

iTNC 530 Standard

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte
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Bearbeitungsfunktionen
Werkzeugkorrektur — radiuskorrigierte Kontur voraus berechnen

(LOOK AHEAD)

Die LOOK AHEAD-Funktion in der Geo-
metrieverarbeitung der TNC Uberwacht
radiuskorrigierte Konturen auf Hinter
schneidungen und Uberschneidungen

und berechnet die Werkzeugbahn ab dem
aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das
Werkzeug die Kontur beschadigen wiirde,
bleiben unbearbeitet (im Bild dunkel darge-
stellt) und kdnnen spéater mit einem kleine-
ren Werkzeug nachbearbeitet werden. Sie
kénnen diese Funktion auch verwenden,
um NC-Programme, die von einem exter
nen ProgrammierSystem erstellt wurden
und als Nullkontur ausgegeben wurden

mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen.

Dadurch sind Ungenauigkeiten in den
NC-Programmen, die durch Berechnungen
im CAM-System entstehen, kompensierbar.

40
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Werkzeugkorrektur Option 21 ID 628254-01
TNC 640 HSCI Standard
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Standard
iTNC 530 HSCI Standard
iTNC 530 Standard

Installation durch Maschinenhersteller
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Bearbeitungsfunktionen
DCM - Dynamische Kollisionsuberwachung

Die komplexen Maschinenbewegungen
bei der 5-Achs-Bearbeitung und die generell
hohen Verfahrgeschwindigkeiten machen
Achsbewegungen schwer vorhersehbar.
Eine Kollisionstberwachung ist daher eine
hilfreiche Funktion, die den Maschinenbe-
diener entlastet und vor Maschinensché-
den schutzt.

In diesen Fallen wird der Maschinenbedie-
ner durch die Dynamische Kollisions-
tiberwachung DCM der TNC entlastet.
Die Steuerung unterbricht die Bearbeitung
bei drohender Kollision und schafft somit
eine erhohte Sicherheit fir Bediener und
Maschine. Maschinenschaden und dadurch
entstehende teure Stillstandszeiten konnen
vermieden werden. Mannlose Schichten
werden sicherer.

Die Kollisionslberwachung DCM arbeitet
jedoch nicht nur im Automatikbetrieb,
sondern ist auch im manuellen Betrieb
aktiv. Wenn z.B. der Maschinenbediener
beim Einrichten eines Werkstticks auf
.Kollisionskurs” ist, wird das von der TNC
erkannt und die Achsbewegung mit einer
Fehlermeldung gestoppt. Sie kdnnen aber
auch vorab im Programm-Test bereits eine
Kollisionsprifung durchflhren lassen, mit
realem Bezugspunkt und realen Werkzeu-
gen.

Selbstverstandlich zeigt die TNC dem Be-
diener an, welche Maschinenkomponenten
auf Kollisionskurs sind: per Fehlermeldung
und zusatzlich grafisch. Tritt eine Kollisions-
warnung auf, dann erlaubt die TNC ein Frei-
fahren des Werkzeuges nur in den Rich-
tungen, die den Abstand zwischen den
kollidierenden Korpern vergrofiert.

Die TNC 640 bietet ab NC-Software
34059x-05 zusatzlich eine komfortable
Maoglichkeit, Kollisionskérper aus Standard-
CAD-Modellen (z.B. STL) als M3D-Daten

in die Steuerung zu Gbernehmen. Damit
werden die Maschinenkomponenten sehr
detailgetreu abgebildet und der Maschinen-
raum kann besser ausgenutzt werden.

nuanueue: Betrieb
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28 Touch T3 B
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DCM Option 40 ID 526452-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 HSCI -
TNC 320 —
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-02

Installation durch Maschinenhersteller
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Bearbeitungsfunktionen
Globale Programmeinstellungen

Die globalen Programmeinstellungen kom-
men insbesondere im Grofsformenbau zum
Einsatz und stehen in den Programmlauf-
Betriebsarten und im MDI-Betrieb zur Ver
flgung. Sie kdnnen damit verschiedene
Koordinaten-Transformationen und Einstel-
lungen definieren, die global und Uberlagert
fur das angewahlte NC-Programm wirken,
ohne dass Sie hierfir das NC-Programm
andern mussen.

Die globalen Programmeinstellungen kon-
nen Sie wahrend eines Programmstopps
auch mitten im Programm verdndern. Hier
fur steht Ihnen ein Ubersichtlich geglieder
tes Formular zur Verflgung. Beim Start
fahrt die TNC dann eine ggf. neue Position
mit von Ihnen beeinflussbarer Positionier
logik an.

Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

e Zusatzliche, additive Nullpunktverschie-
bung

e Uberlagertes Spiegeln

e HandradUberlagerung mit achsspezifi-
scher Speicherung der per Handrad
verfahrenen Wege, auch in virtueller
Achsrichtung

* Uberlagerte Grunddrehung

e Uberlagerte Rotation

e Global glltiger Vorschubfaktor

e Achsen spiegeln

Die Handraduberlagerung ist in verschiede-
nen Koordinatensystemen moglich:

e Maschinenkoordinatensystem

e \Werkstick-Koordinatensystem (aktive
Grunddrehung wird berlicksichtigt)

¢ Geschwenktes Koordinatensystem

Das gewtinschte Koordinatensystem kon-

nen Sie in einem Ubersichtlichen Formular
auswahlen.
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Globale Programmeinstellungen Option 44 ID 576057-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-08
TNC 620 HSCI -
TNC 320 -
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-03

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information



Bearbeitungsfunktionen
AFC — Adaptive Vorschubregelung

Die Adaptive Vorschubregelung AFC (Adap-
tive Feed Control) regelt den Bahnvorschub
der TNC automatisch — abhangig von der
jeweiligen Spindelleistung und weiteren
Prozessdaten. In einem Lernschnitt zeich-
net die TNC die maximal auftretende Spin-
delleistung auf. In einer Tabelle definieren
Sie dann vor der eigentlichen Bearbeitung
die jeweils einzuhaltenden Grenzwerte,
zwischen denen die TNC im Modus
.Regeln” den Vorschub beeinflussen darf.
Selbstverstandlich lassen sich verschiede-
ne Uberlastreaktionen vorgeben, die auch
von Ihrem Maschinenhersteller flexibel de
finierbar sind.

Die Adaptive Vorschubregelung der TNC
bietet eine Reihe von Vorteilen:
Optimieren der Bearbeitungszeit
Insbesondere bei Gussteilen treten mehr
oder weniger grof3e Aufmafs- oder Materi-
alschwankungen (Lunker) auf. Durch ent-
sprechende Regelung des Vorschubs wird
versucht, die zuvor eingelernte maximale
Spindelleistung wéahrend der gesamten

Bearbeitu_r_wgszeit_ einzuhal‘;en. Durch Vor—_ [P zooramiaur satzrolge

schuberhdhung in Bearbeitungszonen mit e i

weniger Materialabtrag wird die Gesamt- e e R —— =

bearbeitungszeit verklrzt. N o g A R o1 moion s %
1% L Z+50 RO FUAX f 0% -
26 FUNCTION AFC CUT BEGIN DIST100 Schnittnummer 1 -

. freveca i
Werkzeugiliberwachung 72 FMCTION AFC CUT END S i X = Ll
. " . 23 L Z+308 A0 FUAX US1 solroellast o

Die Adaptive Vorschubregelung vergleicht G Rateranziast spinsel 30,25 —
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stumpf, steigt die Spindelleistung an. In 3L Zazue e ruAX bt # 8@
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schub. Sobald ein eingestellter Mindestvor e o d ] - e
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mit einem NC-Stopp, einer Warnmeldung P

oder flihrt einen vollautomatischen Werk- St ‘
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aus. Dadurch lassen sich Folgeschaden 4 & T
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Schonen der Maschinenmechanik
Durch Reduzieren des Vorschubs bei Uber
schreitung der gelernten maximalen Spin-
delleistung wird die Maschinenmechanik
geschont. Die Hauptspindel wird wirksam
gegen Uberlastung geschlitzt.

AFC - Adaptive Vorschubregelung Option 45 ID 579648-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02
= TNC 620 HSCI -
dynamlc TNC 320 -
.. iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
effici ency iTNcs3o Ab NC-SW 34049x03

Installation durch Maschinenhersteller
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Bearbeitungsfunktionen

Component Monitoring — Komponentenuberwachung

Eine der haufigsten Ursachen fur einen
Maschinenstillstand sind defekte Lager der
Hauptspindel. An den Lagern der Haupt-
spindel treten durch den Frasprozess hau-
fig sehr hohe Belastungen auf. \Wegen zu
hoher Dauerbelastung oder kurzzeitiger
Uberlastung kann es zu Schadigungen des
Spindellagers kommen. Ob der aktuelle Be-
arbeitungsprozess zu einer Schadigung des
Spindellagers fihrt, ist fir den Maschinen-
bediener nicht einfach zu erkennen.

Die Software-Option 1565 Component
Monitoring erlaubt es Ihnen Uberlastungen
und Verschleif’ von Maschinenkomponen-
ten anhand von internen Steuerungssigna-
len zu ermitteln und frihzeitig darauf zu re-
agieren, um Maschinenstillstande zu
vermeiden. Zur Auswertung der Steue-
rungssignale gibt der Maschinenhersteller
Formeln an, um die Belastung der Kompo-
nente zu ermitteln.

Zusatzlich kann der Maschinenhersteller
Warn- und Fehlerschwellen sowie entspre-
chende Reaktionen bei Uberschreitung
dieser Schwellen definieren. Somit kénnen
groRRere Schaden vermieden werden.

POS POS HR TOOL TT TRAMS QPARA GS AFC MON MON Detail < )
MON-Status Aktiv
Uberwachungen

0: Spindle Bearing,

1: Spindle Bearing,

POS POS HR TOOL TT THANS QPARA GS AFC MON MON Detail |€

0: Spindle Bearing, Axial : Sekunden
00:00: 00 [
00:00: 00
00:00:30 I
e (VAN | S |
1: Spindle Bearing, Radial : Sekunden
00:00:00 A
00:00: 14
00:00:18 |
(kein Monitor) : Sekunden
00:00:00 Il
00:00: 00
00:00:00 I
Component Monitoring Option 155 ID 1226833-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-09
d - TNC 620 HSCI Ab NC-SW 81760x-06
ynamic TNC 320 -
iTNC 530 HSCI -

precision ™css0
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Bearbeitungsfunktionen
3D-ToolComp — Anstellwinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur

Mit der Option 3D-ToolComp steht eine
leistungsféhige, dreidimensionale Werk-
zeug-Radiuskorrektur zur Verfligung. Uber
eine Korrekturwerttabelle lassen sich win-
kelabhéangige Delta-Werte definieren, die
die Abweichung des \Werkzeugs von der
idealen Kreisform beschreiben (siehe Bild).

Die TNC korrigiert dann den Radiuswert,
der am aktuellen Berlhrungspunkt des
Werkzeugs mit dem Werksttick definiert
ist. Um den Bertihrungspunkt exakt be-
stimmen zu kénnen, muss das NC-Pro-
gramm mit Flachennormalenséatzen
(LN-Satzen) vom CAM-System erzeugt
werden. In den Flachennormalenséatzen ist
der theoretische Mittelpunkt des Radius-
fréasers und ggf. auch die Werkzeugorientie-
rung in Bezug zur WerkstUlickoberflache
festgelegt.

Die Korrekturwerttabelle wird idealerweise
vollautomatisch ermittelt, indem Sie die
Form des Werkzeugs mit einem Lasersys-
tem und einem speziellen Zyklus so ver
messen, dass die TNC diese Tabelle direkt
verwenden kann. Wenn Sie die Formab-
weichungen des eingesetzten Werkzeuges
in einem vom Werkzeughersteller zur Ver
flgung gestelltem Messprotokoll haben,
dann konnen Sie die Korrekturwerttabelle
auch manuell erstellen.

3D-Geometrien vermessen

Die TNC 640 bietet zudem einen Zyklus,
mit dem Sie Punkte auf 3D-Geometrien
vermessen kdnnen. Dazu geben Sie im
Zyklus 444 3D-Antasten den jeweiligen
Messpunkt mit seinen Koordinaten und
dem zugehorigen Normalenvektor ein.
Nach dem Antasten ermittelt die TNC auto-
matisch, ob der gemessene Punkt inner
halb einer vorgegebenen Toleranz liegt.
Das Ergebnis kénnen Sie Uber System-
parameter abfragen, um dann zum Beispiel
eine Nachbearbeitung programmgesteuert
einzuleiten. Darliber hinaus konnen Sie
einen Programmstopp auslésen und eine
Meldung ausgeben. Nach der Messung
erstellt der Zyklus automatisch ein Uber
sichtliches Messprotokoll im HTML-Format.
Um sehr genaue Ergebnisse zu erhalten,
kann vor Ausflihrung des Zyklus 444 eine
3D-Kalibrierung des Tastsystems durchge-
flhrt werden. Dann kompensiert der Zyklus
das individuelle Schaltverhalten des Tast-
systems in beliebiger Richtung.

Fur eine 3D-Kalibrierung ist die Option 92
3D-ToolComp erforderlich.

zi

DR2+0.002

DR2-0.004

X

3D-ToolComp Option 92 ID 679678-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-07

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-06
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Bearbeitungsfunktionen
ACC - Aktive Ratterunterdruckung

Bei der Schrupp-Bearbeitung (Leistungsfrd-  Zur Reduzierung der Ratterneigung einer
sen) treten grof3e Fraskrafte auf. Abhéangig Maschine bietet HEIDENHAIN nun mit
von der Drehzahl des Werkzeugs, sowie ACC (Active Chatter Control) eine wir

von den in der Werkzeugmaschine vorhan- kungsvolle Reglerfunktion. Im Bereich der
denen Resonanzen und dem Spanvolumen  Schwerzerspanung wirkt sich der Einsatz
(Schnittleistung beim Frésen) kann es dabei  dieser Reglerfunktion besonders positiv

zu sogenanntem , Rattern” kommen. Die- aus. Mit ACC sind wesentlich bessere

ses Rattern stellt flr die Maschine eine Schnittleistungen mdglich. Abhdngig vom
hohe Beanspruchung dar. Auf der Werk- Maschinentyp kann in der gleichen Zeit das
stlickoberflache flhrt dieses Rattern zu Zerspanvolumen um bis zu 25 % und mehr
unschonen Marken. Auch das Werkzeug erhéht werden. Gleichzeitig reduzieren Sie
nutzt sich durch das Rattern stark und die Belastung flr die Maschine und erhé-
ungleichmaRig ab, im Extremfall kann es hen die Standzeit des Werkzeugs.

sogar zum Werkzeugbruch kommen.

his - E B B PR bad LA Lz P - L e " (oL i‘-:ﬂ

= ] e S e
____li= Wmmmwmmmw.wm e
=k
Bl - 5
I
1l » + R R R RS R R R e AT TR ER e R R R AT ) e e .... n‘.ni::.ﬂ
Schwerzerspanung mit ACC Reduzierter Schleppfehler mit ACC
ACC Option 145 ID 800547-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02
= TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
dynam IC TNC 320 -
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-03

efficiency i™csso -
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Bearbeitungsfunktionen
VSC - Kamerabasierte Uberprifung der Aufspannsituation

Mit der Option Visual Setup Control VSC
kann die TNC automatisch die aktuelle Auf-
spann- oder Bearbeitungssituation wahrend
des Programmlaufs Gberwachen. Hierzu
werden bei den ersten Teilen einer Serie
Uber das Kamerasystem VS 101 Referenz-
bilder aufgenommen, die dann mit den Auf-
nahmen der Folgeteile verglichen werden.
Mit anwenderfreundlichen Zyklen lassen
sich im NC-Programm mehrere Stellen
festlegen, an denen die Steuerung einen
optischen Vergleich zwischen Ist- und Soll-
zustand durchfihrt. Wird ein Fehler erkannt,
flhrt die TNC eine vom Bediener gewahlte
Fehlerreaktion aus.

Folgende Situationen kénnen durch VSC

erkannt werden: rllenuallar Betrieb

e Fehlende Bearbeitungen oder falsche —————— ' é
g

Werkstlicke G N N i
e Falsch positionierte Werkstlcke
e Falsch montierte oder fehlende Spann-
mittel
e Spanerlckstande, z.B. vor Messungen

Die Software-Option VSC hilft Ihnen nicht
nur teure Schaden an Werkzeug, Werk-
stuck und Maschinen zu vermeiden. Durch
Speichern von Bilder kénnen Sie VSC auch
zur Dokumentation der Aufspannsituation
nutzen. Mit VSC erhoéhen Sie die Sicherheit
im alltaglichen Fertigungsprozess und auch
im mannlosen Betrieb.

&

(e

BEREIGH ||
TETCHNEN

| aue
1oen |

FEHLER BILD i
| AUSWERTEN

| ZEICHMNEN || AUSEERTEN

VSC Option 136 ID 1099457-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-06
TNC 620 HSCI =
TNC 320 =
iTNC 530 HSCI =
iTNC 530 =
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Kommunikation

HEIDENHAIN DNC - Kommunikation tGber COM-Komponente

Um den Anforderungen des Maschinen-
umfelds gerecht zu werden, eignen sich
besonders die Entwicklungsumgebungen
auf Windows-Betriebssystemen als flexible
Plattform flr die Applikationsentwicklung.
Die Flexibilitat von PC-Software und die
grofRe Auswahl von fertigen Software-Kom-
ponenten und Bordmitteln der Entwick-
lungsumgebungen ermdglichen in nur kur
zer Zeit PC-Applikationen zu entwickeln,
die héchsten Kundennutzen vermitteln. Die
Option HEIDENHAIN DNC erlaubt einer
Windows-Anwendung, auf Daten der TNC
zuzugreifen und diese bei Bedarf auch zu
verandern. Mogliche Anwendungsfelder
sind beispielweise:
e Software-Losungen, die den Fertigungs-
ablauf steuern
— Maschinen und Betriebsdatenerfas-
sungssysteme (MDE/BDE)
— Anbindung an Ubergeordnete ERP-/
MES-Systeme
— Planung der vorbeugende Instandhal-
tung anhand des tatsachlichen Maschi-
nenzustandes
e Standard- oder kundenspezifische
PC-Software
— Steigerung der Prozesssicherheit und
Anlagenverfligbarkeit
— Fehlermeldesysteme, die z.B. dem
Kunden Probleme des laufenden
Bearbeitungsprozesses auf das
Smartphone melden
— Ubersichtsplane, die Uber den aktuel-
len Zustand aller Maschinen in der
Fertigung informieren
— Schaffen einer Datenbasis fir umfang-
reiches Data-Mining.

Entwicklungspaket RemoTools SDK

Um die Software-Schnittstelle HEIDEN-
HAIN DNC nutzen zu kénnen, bietet
HEIDENHAIN das Software-Entwicklungs-
paket RemoTools SDK an. RemoTools SDK
stellt fr die Entwicklungsumgebungen auf
Windows-Betriebssystemen eine Micro-
soft COM-Komponente zur Kommunikation
mit der HEIDENHAIN Steuerung zur Verfu-
gung. Die COM-Komponente wird bei der
Installation von RemoTools SDK im Win-
dows-Betriebssystem registriert.

connected
machining

48

& Remor, [E=SE )
= RemoTootsS0K (DNC Exsmple] = )
orfigure Connection | | Connee -] [m]
| Clear all errors on TNC
| Channel  Humbar Tast Grou Class Aerived Gera
o 1% N131E5: DOM: Tool - Table_fix DNC_EG_OPERATING DMC_EC_ MONE 1072004105243 16072074 705245
Ml |9 1773 N1T728: Endschalter X= DNC_EG OPERATING DMC_EC_NONE 15072014105252 16072014 105254
L) 1778 N1T73%: Endschater Y- DNC_EG_OPERATING DMC_EC_NONE 16072004105307 16072074 105308
L} 183 N1B3: Mdusller Satz nicht angewahit DNC_EG_OPERATING DMC_EC_NONE 15072014 105328
{
L
L
(|
L
I A W ——
| Clear List Save List
h! connected ]

N R B N ety [T P

HEIDENHAIN DNC Option 18 ID 526451-01
RemoTools SDK Zubehor ID 340442-xx
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01
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Kommunikation
Remote Desktop Manager — Anzeige und Fernbedienung
externer Rechner-Einheiten

Im taglichen Arbeitsablauf kann es haufig

notwendig sein, Eingaben fur Planungs-

und Steuerungssysteme oder Diagnose )
Uber Windows-basierte Software durchzu-
fihren. Mit der Option Remote Desktop
Manager ero6ffnet sich dem Anwender die
Maoglichkeit, einen oder mehrere Windows-
PC direkt von der TNC aus zu bedienen.

Sie bietet eine vollwertige Integration der
Bedienung von Windows-PC in die Steue-
rungsoberflache des TNC-Bildschirms.

Im lokalen Netzwerk lasst sich per Tasten- —
druck am Bedien-Panel der Maschine vom

Steuerungsbildschirm zur Oberflache des

separaten Windows-PC-Systems wech- @"

seln. Dabei spielt es keine Rolle, ob sich =

der Windows-PC als Industrie-PC (z.B. \

IPC 6641) im Schaltschrank der Maschine, —

oder als Server im lokalen Netzwerk befin-
det.

Anwendungsmdglichkeiten bieten sich o —
dadurch flr die zentrale Verwaltung von o— P
Arbeitsauftragen, Werkzeugen, NC-Pro- : -
grammen, bis hin zur Fernbedienung von

CAD/CAM-Systemen von der Maschine

aus. Das Bedien-Panel der Werkzeugma-

schine wird somit zu einem flexiblen und

effizienten Arbeitsplatz fir spezielle Ferti-

gungsablaufe bis hin zur dezentralen Auf-

tragsbearbeitung.

Der Remote Desktop Manager kann tber
das Betriebssystem der Steuerung durch
IT-Spezialisten eingerichtet werden.

Remote Desktop Manager Option 133 ID 894423-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x02
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 81760x02
connected TNC 320 Ab NC-SW 77185x-04

_ iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-02
machining imncszo -

Installation durch [T-Spezialisten
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Kommunikation

State Reporting Interface — Betriebsdatenerfassung

In Zeiten kleiner werdender Losgrofien und
individualisierter Produkte gewinnen Syste-
me zur Betriebsdatenerfassung immer
mehr an Bedeutung. Als einer der wichtigs-
ten Teilgebiete der Betriebsdatenerfassung
beschreiben die Betriebsmitteldaten die
Zustande der Betriebsmittel entlang einer
Zeitskala. So werden bei Werkzeugmaschi-
nen Ublicherweise die Stillstands- und Lauf-
zeiten sowie Informationen Uber Stérungen
erfasst. Unter Berlcksichtigung des aktiven
NC-Programms kann auch eine Auswer-
tung pro Werksttick erfolgen.

Einer der haufigsten Anwendungsfalle der
Betriebsdatenerfassung ist die Ermittlung
der Anlageneffektivitat. Der Begriff Ge-
samtanlageneffektivitat ist ein Maf$ fir die
Wertschépfung einer Anlage. Mit ihr kon-
nen auf einen Blick sowohl die Produktivitat
einer Anlage als auch deren Verluste darge-
stellt werden.

Mit dem State Reporting Interface (SRI)
bietet HEIDENHAIN eine einfache und ro-
buste Schnittstelle zur Erfassung von Be-
triebszustanden Ihrer Maschinen. Im Ge-
gensatz zu anderen gangigen Schnittstellen
werden Uber SRI auch sog. historische Be-
triebsdaten zur Verfligung gestellt. Auch bei
mehrstindigem Ausfall Ihres Firmennetz-
werks gehen |hre wertvollen Betriebsdaten
nicht verloren. Fur die Speicherung der his-
torischen Betriebszustande steht ein Zwi-
schenspeicher zur Verfligung, der zweimal
10.000 Eintrage umfasst. Ein Eintrag ent-
spricht hierbei einer Statusanderung.

connected
machining
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SRI PO = |
+ [Enable State Reporting Interface
i — — — -
| Clear historical data
| Start browser on SRI
SRl is running on http:// /sri yes
Please also look at firewall settings
Anwenden | | <ok . | @ Abbrechen |
State Reporting Interface Option 137 ID 1232242-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-09
Ab NC-SW 81760x-06
77185x-06

Installation durch Maschinenhersteller
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Maschinenanpassung
Zusatzliche Regelkreise

Die Anzahl der freigeschalteten Regelkrei-
se hdngt vom eingesetzten SIK bzw. von
weiteren freigeschalteten Regelkreisen ab,
die bei Bedarf auch nachtréaglich bestellt
werden kénnen.

Weitere Regelkreise kdnnen entweder
gruppenweise oder einzeln frei geschaltet
werden. Aus der Kombination von Regel-
kreisgruppen und einzelnen Regelkreisen
lasst sich eine beliebige Anzahl von Regel-
kreisen frei schalten.

Die max. mdgliche Anzahl der Regelkreise
ist abhdngig von der Steuerung:

e [TNC530: 20 Regelkreise

e TNC 640: 24 Regelkreise

e TNC 620: 8 Regelkreise

e TNC 320: 6 Regelkreise

Einzelne Regelkreise ID

1. zusatzlicher Regelkreis Option 0 354540-01
2. zusatzlicher Regelkreis Option 1 353904-01
3. zusatzlicher Regelkreis Option 2 353905-01
4. zusatzlicher Regelkreis Option 3 367867-01
5. zusatzlicher Regelkreis Option 4 367868-01
6. zuséatzlicher Regelkreis Option 5 370291-01
7. zusatzlicher Regelkreis Option 6 370292-01
8. zusatzlicher Regelkreis Option 7 37029301
Regelkreisgruppen

4 zusatzliche Regelkreise Option 77 634613-01
8 zusatzliche Regelkreise Option 78 634614-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte /nformationen fiir den Maschinenhersteller

51



Maschinenanpassung
Gleichlaufachsen — Gantry-Achsen, Tandem-Tische

Gleichlaufachsen sind Achsen, die sich
synchron bewegen und unter der gleichen
Achsbezeichnung programmiert werden.

Mit HEIDENHAIN-Steuerungen kénnen pa-
rallele Achssysteme (Gantry-Achsen), wie
z.B. bei Portal-Maschinen oder Schwenk-
tischen, Uber eine hochgenaue und dyna-
mische Lageregelung synchron zueinander
bewegt werden. Schnelle und vor allem
prézise Positionierungen sind exakt auf-
einander abgestimmt und ermaoglichen
5-Achs-Simultan-Bewegungen fir hochste
Anspriche. Einer Gantry-MasterAchse
kénnen mehrere Gantry-Slave-Achsen
zugeordnet werden.

Momenten-MasterSlave-Systeme kommen
meist dann zum Einsatz, wenn schwere
Massen bewegt oder Zahnstangen-An-
triebssysteme flr eine spielfreie Bewegung
vorgespannt werden mussen. Bis zu sechs
Antriebe kénnen in einem MMS-Verbund
betrieben und flexibel gegenseitig ver
spannt werden. Damit erreicht man auch
bei grofRen Bearbeitungsmaschinen eine
schnelle und prazise Positionierung der
Achsen.

Gleichlaufachsen Option 24 ID 634621-01

TNC 640 HSCI Standard

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

iTNC 530 HSCI Standard

iTNC 530 Standard

Installation durch Maschinenhersteller
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Maschinenanpassung

Python OEM Process — Sonderfunktionen realisieren

Mit der Option Python OEM Process
steht dem Maschinenhersteller ein leis-
tungsfahiges Werkzeug zur Verfligung, um
eine objektorientierte Programmierhoch-
sprache innerhalb der Steuerung nutzen zu
kénnen. Python ist eine leicht zu erlernen-
de Skriptsprache, die Uber alle notwendi-
gen Hochsprachenelemente verfligt.

Python OEM Process kann universell fur
Maschinenfunktionen, komplexe Berech-
nungen und fir die Anzeige spezieller
Benutzeroberflachen eingesetzt werden.
Besonders benutzer oder maschinenspezi-
fische Losungen kénnen somit effizient
umgesetzt werden. Unabhangig davon, ob
Sie spezielle Algorithmen fir Sonderfunkti-
onen oder separate Losungen, z.B. Ober
flache fur eine Maschinen-Wartungssoft-
ware, erstellen wollen — es steht Ihnen
eine Vielzahl an vorhandenen Funktionen
auf Basis von Python und GTK zur Verfi-
gung.

Die Einbindung lhrer erstellten Anwendun-
gen konnen Sie Uber die PLC in den bisher
bekannten PLC-Fenstern vornehmen. Sie
kénnen die Anwendungen aber auch in
eigene, freie in die TNC-Oberflache integ-
rierte Fenster bis zur Grof3e des TNC-Bild-
schirms zur Anzeige bringen.

AR A - BRI |
Pos.-Anzeige WooUS: S0LL Energop
T o | L
i o - —
+499.756 B T
+0.003 s Tl
c | -0.001 S Lomh B
512 | +226.130 B 0
t:ﬁ“:lﬁ“‘ Mo O Mi Do Fr Sa So = =
[ ] :‘:n- LN N I’ 1
i | (5
:.UIDUO : ;:l(llll . Dﬂ J
: 1% Y [Nm] P1 -TO ' E\E
1% ¥ [Nm] S1 |—§
Python OEM Process Option 46 ID 579650-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-04/771851-01
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-04
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Maschinenanpassung

Double Speed — kurze Regelkreis-Zykluszeiten fur Direktantriebe

Fir Linear und Torque-Motoren sowie flr
konventionelle Achsen sind in der Regel
Single Speed Regelkreise ausreichend. Fir
HSC-Spindeln und schwer regelbare Ach-
sen werden vorzugsweise Double Speed
Regelkreise verwendet. In der Grundein-
stellung sind alle Achsen auf Single Speed
eingestellt. Jede von Single Speed auf
Double Speed umgestellte Achse kann
zum Verlust eines Regelkreises fiihren. Bei
einer PWM-Frequenz grofier 5 kHz handelt
es sich um Double Speed. Daflir muss die
Option 49 freigeschaltet werden.

Double-Speed-Regelkreise erlauben hohe-
re PWM-Frequenzen und kirzere Zyklus-
zeiten des Drehzahlreglers. Das ermaoglicht
eine verbesserte Stromregelung fur Spin-
deln und eine héhere Regler-Performance
bei Linear und Torque-Motoren.

Regelkreis-Zykluszeiten
Feininterpolation

Single-Speed: 0,2 ms
Double-Speed: 0,1 ms (mit Option 49)

Lageregler

Single-Speed: 0,2 ms

Double-Speed: 0,1 ms (mit Option 49)
Drehzahlregler

Single-Speed: 0,2 ms

Double-Speed: 0,1 ms (mit Option 49)
Stromregler

WY, TiNT

3333 Hz 150 ps

4000 Hz 125 ps

5000 Hz 100 ps

6666 Hz 75 ps mit Option 49
8000 Hz 60 ps mit Option 49
10000 Hz 50 ps mit Option 49

54

—

Position

~_ 3ms

2 Single Speed/Double Speed (mit Option 49)

Double Speed Achsen Option 49 ID 632223-01
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Standard

Installation durch Maschinenhersteller
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Maschinenanpassung

OEM-Option

Werkzeugmaschinen werden vom Maschi-
nenhersteller oftmals mit nitzlichen und
komfortablen Zusatzfunktionen ausgestat-
tet, die in der Steuerungskonfiguration
(z.B. PLC) hinterlegt werden. Diese Funkti-
onen werden dann dem Anwender optio-
nal angeboten. Um diese Optionen dem
Anwender moglichst flexibel freischalten zu
kénnen, bietet HEIDENHAIN einen reser
vierten Bereich im Optionsmen( (SIK-Men()
an, der vom Maschinenhersteller frei belegt
werden kann.

Im Optionsbereich von 101-130 stehen
somit 30 freischaltbare Optionen zur Ver
flgung, die der Maschinenhersteller frei-
schalten lassen und Uber Verifizierung
durch das eigene PLC-Programm freigeben
kann. Vorteilhaft ist das einfache Freischal-
ten durch den Anwender per SIK-Men(
auch ohne Vor-Ort-Unterstltzung des
Maschinenherstellers.

OEM-Option Option 101 bis 130 ID 579651-01 bis
ID 579651-30

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-02

TNC 620 HSCI =

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-06
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Maschinenanpassung
RTC — Echtzeit-Koppelfunktion zum Synchronisieren von Spindeln
und Achsen

Die Echtzeit-Koppelfunktion RTC (Realtime
Coupling) bietet die Moglichkeit, einen
Lage-Offset flr eine Achse aus den Ist- und
Sollwerten beliebiger anderer Achsen des
Systems zyklisch zu berechnen. Dadurch
kénnen komplexe, gleichzeitige Bewegun-
gen mehrerer NC- oder PLC-Achsen reali-
siert werden. Die Abhangigkeiten der
Achsen untereinander werden in mathema-
tischen Formeln definiert. Anwendungsfélle
sind z. B. PLC-Achsen, die beim Werkzeug-
wechsel mit einer NC-Achse abgestimmt
verfahren missen, um Kollisionen mit den
Werkzeugaufnahmen zu vermeiden. Der
Maschinenhersteller kann diese Bewegun-
gen mit RTC definieren. Die Echtzeit-Kop-
pelfunktion erlaubt komplexe Verfahrbewe-
gungen durch Kopplung von Haupt- und
Nebenachsen. Sie ermoglicht somit viele
neue Lésungen — von prozessspezifischen
Bewegungen bis zum Werkzeugwechsel
mit speziellen Anforderungen.

RTC Option 135 ID 1085731-01

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-04
TNC 620 HSCI =
TNC 320 =
iTNC 530 HSCI =
iTNC 530 =

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information -
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PC-Software
TNCremo — Programme zur Datenubertragung

Das kostenfreie PC-Softwarepaket
TNCremo unterstitzt den Bediener bei
der DatenUbertragung vom PC zur TNC.

Steuanang

K T . . : — | TNCS30
Die Software realisiert die blockweise Da- Nema [ B Ll Dot ! St
tenibertragung mit Block-Check-Character %'M”“;‘: wr A O 2@ B | [t 750N
(BCC). Mit TNCremo kénnen Sie — auch Ban o  Aldee oo i
.. . CICEFERAARLSp 1855 A ZP-Detsi  21072010131620 Maskiet 23
Uber das Ethernet — extern gespeicherte BRANC! 123 A lDsw 210720013105

. [@FFOh 1863 A HOsei 2107.201013:1125 Viieinding
Bearbeitungsprogramme, Werkzeug- oder mANPANI 2406 A HDwei 2107200131126 prob S
L. . .. [FPET b 3750 A HDeei 2107201013132 P
Palettentabellen bidirektional Ubertragen, Ereezn S92, A HOse  21072000131740 | PAdeas
die Maschine starten, Backups der Fest- T — e - % 31| .| Deteriert
L . e | m.e-' Amnb._ | Typ |.Dmm .l - Hﬁﬁﬁw‘
platte erstellen sowie den Betriebszustand =)
. =) F: 7
der Maschine abfragen. ijssrmmu 209 AcDatei 23022011 133132 Ao
L pT 7% PNT-Datsi 2302201113311
00 0eF 14059433 DDt 23022011 1231:52
Funktionen: Sl A

un |0|]en. . CiooHy a2 HUDatoi 02112011 158934
e Datenubertragung (auch blockweise) AT or PNTOSW - Suemmiii
e Fernbedienung (nur seriell) S e Hiom | Ghentemn
* Dateiverwaltung der TNC §Elf§;.m £ hooow  Gnizn e
e Datensicherung der TNC e B moss  nmmianme
e Logbuch auslesen I ac L ikt bt .

e Bildschirminhalte drucken ot

e Texteditor

e \erwaltung mehrerer Maschinen ﬁ@anueller Betrieb
s Manueller Betrieb

TNCremoPlus bietet zu den schon von
TNCremo bekannten Funktionen noch zu-
satzlich die Ubertragung des aktuellen Bild-
schirminhaltes der Steuerung auf den PC v ]
(Livescreen). Somit lasst sich eine komfor Z +350. 000
table Uberwachung der Maschine realisie- 0.000
ren. Dabei nutzt TNCremo das LSV2-Proto- +0.000
koll zum Fernsteuern der TNC.

+0.000

!?I T 0 B
Ovr 100% N srs_“i.._n &R :
100% S-OVR ‘
1100% F-OVR St LIMIT 1 | -
ANTAST - BEZUGSPKT . I 30 ROT WERKZEUG
" ‘ ¢ ‘ . ‘ g ‘ <P “ ¥ii
TNCremo kostenloser Download
TNCremoPlus ID 340447-xx
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation durch Anwender

Weitere Information -
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PC-Software

TeleService — Ferndiagnose fur HEIDENHAIN-Steuerungen

Die PC-Software TeleService ermdglicht
eine umfassende Ferndiagnose sowie eine
weitreichende Fernbedienung und Fernlber
wachung von HEIDENHAIN-Steuerungen.
Damit ist eine umfangreiche Fehlersuche
maglich. Der Servicetechniker kommuni-
ziert Online mit der Steuerung, analysiert
die Stérung und behebt sie nach Mdglich-
keit sofort.

Der Maschinenhersteller erstellt nach seinem
Servicekonzept entsprechende Diagnose-
Oberflachen zur Abfrage der gewdinschten
Informationen. Die Bedienung erfolgt Uber
das TeleService Control Panel.

Funktionen

e Fernbedienung der TNC mit Online-Bild-
schirmubertragung und virtueller TNC-
Tastatur

e Ubertragung von Bearbeitungs- und
PLC-Programmen, Maschinenparame-
tern, Werkzeug- und Nullpunkttabellen
usw.

e Anzeige der Maschinen- und PLC-Daten
Uber TNCscope oder tber den TNCexplo-
rer. Die Anpassung der Daten an den
TNCexplorer erfolgt durch den Maschi-
nenhersteller Uber Masken-Files

e Antriebsdiagnose mit DriveDiag

e Erweiterung des TeleService Control
Panels um eigene Applikationen durch
den Maschinenhersteller. Hierflr liefert
HEIDENHAIN das Software-Entwick-
lungspaket RemoTools SDK

TeleService durch Maschinenhersteller
Der Maschinenhersteller baut beim End-
kunden ein Netzwerk aus seinen Maschi-
nen mit TNC und in seiner Serviceabteilung
ein Netzwerk aus Service-PCs (mit instal-
lierter TeleService-Software) auf. Router
verbinden die beiden Netzwerke Uber das
offentliche Telefon- und Datennetz. Sobald
der Endkunde den Softkey ,, Service” oder
.Support” betatigt, verbinden die Router
das Netzwerk des Endkunden mit dem
Netzwerk des Maschinenherstellers. Uber
TeleService hat der Servicetechniker Zugriff
auf alle auf der Steuerung gespeicherten
Maschinen- und PLC-Daten. Durch die On-
line-BildschirmUbertragung und einer virtu-
ellen TNC-Tastatur ist die TNC komplett
fernbedienbar.

TeleService beim Endkunden

Die TeleService-Software kann auch im Int-
ranet eingesetzt werden. Hierbei wird ein
PC mit installierter TeleService-Software
direkt, also ohne Router, in das Netzwerk
der TNCs eingebunden. Dadurch ist eine
Fernbedienung, Ferntiberwachung und
Ferndiagnose der Maschinen im eigenen
Netzwerk moglich.
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Router

Firewall

PC Remote
Control
Software

Internet
Firewall  Router N
HEIDENHAIN
TeleService
Dongle mmm
-
|
1
]

Fernverbindung tiber PC Remote Control Software

HEIDENHAIN
TeleService

Dongle mmm

TeleService im Firmennetz

TeleService

Einzelplatzlizenz

Netzwerklizenz flr bis zu 14 Teilnehmer
Netzwerklizenz flr bis zu 20 Teilnehmer

CD mit Dongle
ID 340449-xx
ID 340454-xx
ID 340455-xx

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-01

Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Ab NC-SW 60642x-01

Ab NC-SW 34049x-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Produktinformation Diagnose fiir HEIDENHAIN-Steuerungen




PC-Software
StateMonitor — Maschinendaten erfassen und auswerten

Die Software StateMonitor erfasst die
Zustande der Maschinen in der Fertigung

und visualisiert sie. Uber die Auswertung E Q
T
=9

wichtiger Daten, wie aktueller Maschinen-
status, Maschinenmeldungen, Override-
Stellungen und Nutzungshistorie, liefert
StateMonitor fundierte Aussagen zum Nut-
zungsgrad der Maschine. StateMonitor
zeigt aulRerdem anhand der gesammelten
Daten vorhandene Optimierungsmaoglich-
keiten auf. Maschinenstillstdnde und Rist-
zeiten kdnnen vom Bediener kommentiert
werden, um neben maschinenspezifi-

Zugriff Uber Benachrichtigungen
Webbrowser in Echtzeit

oog

ooo @ alln
Visualisierung des Ubersichtliche Auswertung
Maschinenparks Auftragsverwaltung von Maschinen-

schem auch organisatorisches Optimie- StateMonitor stllstandien
rungspotential aufzudecken. Uber die
Funktion Messenger benachrichtigt State- p—
Monitor auf Basis individuell kombinier [©) E
barer Maschinensignale und Zustande den Schnittstoll Weiterleit
= . B H _ H chnittstellen zur elterieitung an
gerade zustandigen Mitarbeiter per E-Mail. Maschinenanbindung externe SQL-Datenbank

StateMonitor erfasst und visualisiert die

folgenden Informationen der vernetzten

Maschinen:

e Betriebsarten

e Qverride-Stellungen (Spindel, Eilgang,
Vorschub)

e Programmstatus und Programmname,
ggf. Unterprogrammnamen

e Programmlaufzeit

e SIK-Nummer und Software-Nummer
e Maschinenmeldungen ARG S SR
=21 s e sl e L

Aktive Unterstitzung bei der Produktions- e s e e
planung durch umfangreiche Funktionen e e e e e
zur Auftragsdatenerfassung: o el el
* Anlegen und Zuweisen von Auftragen s sk menke i
e Starten und Beenden von Auftragen E- I L R
¢ Buchen von Rustzeiten und Unter P fuan fus Eus oo P

brechungen [ P e —
* Speichern von zusétzlichen Auftrags- D T

daten, z.B. gefertigte Stiickzahl Hl P —
Mit StateMonitor kénnen Sie Ihre Maschi- B B B B B B
nen mit unterschiedlichen Steuerungen it R Bitid
anbinden. StateMonitor unterstitzt dazu _— P T A A I T O
die Protokolltypen HEIDENHAIN DNC, ﬂi VTN (e e s
OPC UA, MTConnect, Modbus TCP Ghiv g gov gov g g

Fir weitere Informationen kontaktieren Sie bitte HEIDENHAIN.

StateMonitor D 1218930-xx TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

StateMonitor fUr weitere flinf Maschinen ID 1220884-xx TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01

Modbus Interface ID 1268670-xx /8176001

OPC UA Interface ID 1268673-xx TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

JobTerminal ID 1268674-xx iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

MTConnect Interface ID 1268675-xx iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-03
Voraussetzung: Option 18 (DNC)

Installation durch Maschinenhersteller oder Endanwender

Weitere Informationen Prospekt Connected Machining;, www.klartext-portal.de
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PC-Software

virtual TNC — Steuerung virtueller Maschinen

Die Simulation des Abarbeitens von
NC-Programmen auf der Steuerung ist
schon seit langem ein Bestandteil von
HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen. Die
PC-Software virtualTNC bietet nun die
Mdglichkeit, die TNC als Steuerungskom-
ponente flr Maschinen-Simulationsanwen-
dungen (virtuelle Maschinen) auf externen
Rechnersystemen zu verwenden.

Funktionsweise einer virtuellen
Maschine mit virtualTNC
Maschinen-Simulationsanwendungen
(virtuelle Maschinen) kénnen Produktions-
einheiten komplett simulieren, um Produk-
tionsprozesse im Feld vorab zu optimieren.
virtualTNC kann die Achsen einer virtuellen
Maschine wie bei einem wirklichen System
steuern. Man bedient und programmiert
dabei die Steuerung wie man es von einer
echten HEIDENHAIN-TNC gewohnt ist.

virtualTNC ist die Programmierplatz-Soft-
ware der TNC die durch eine spezielle
Schnittstelle die Maschinen-Simulations-
Software in die Lage versetzt, die aktuellen
Achspositionen der laufenden ,virtuellen”
Steuerung zu erfassen.

Kopplung von virtualTNC tber
HEIDENHAIN DNC

Ein Software-Hersteller, der ein Produkti-
onssystem simulieren mochte, kann seine
virtuelle Maschine tber HEIDENHAIN DNC
an virtualTNC anbinden. Die fur die Pro-
grammierung und Anpassung der Schnitt-
stelle zu virtualTNC notwendige COM
Komponente (Objekt AxisStreaming) und
die zugehdrige Schnittstellenbeschreibung
sind im Entwicklungspaket RemoTools
SDK 3.0 und dem zugehorigen Hilfe-
system enthalten.
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iTNC 530 HSCI
iTNC 530

virtualTNC TNC 640 HSCI

Einzelplatzlizenz ID 1113933-03

Netzwerklizenz 14 Platze ID 1113935-03

Netzwerklizenz 20 Platze ID 1113936-03

Installation fUr Hersteller von Maschinen-Simulationsanwendungen

Weitere Information Prospekt HEIDENHAIN DNC



PC-Software
PLCdesign — Software zur PLC-Programm-Erstellung

Mit der Software PLCdesign werden o o e e e e B
PLC-Programme auf komfortable Weise er S I
stellt. Im Lieferumfang sind umfangreiche

PLC-Programmbeispiele enthalten.

DU T AFSLABX PO owa

]
F

Funktionen

e Komfortabler Text-Editor

e Mendlgeflhrte Bedienung

e Programmierung symbolischer
Operanden

e Modulare Programmier-Technik

e  Compilieren” und , Linken” der
PLC-Quelldateien

e Operandenkommentierung, Erstellen
einer Dokumentationsdatei

e Umfangreiches Hilfesystem

e Datenibertragung zwischen PC und TNC

e Erstellen der PLC-Softkeys

£ s

PLCdesign ID 284686-xx
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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PC-Software

KinematicsDesign — zum Erstellen von Maschinenkinematiken

KinematicsDesign ist eine PC-Software
zur Erstellung von flexiblen Maschinen-
kinematiken. Gleichzeitig bietet Kinematics-
Design eine komfortable Moglichkeit, die
Dynamische Kollisionstiberwachung DCM
zu konfigurieren und in Betrieb zu nehmen.

Die Software ermoglicht die komplette

Erstellung der

e Zuordnungstabelle

e Kinematik-Beschreibungstabelle

¢ Teilkinematik-Beschreibungstabelle

e \Werkzeugtragerkinematik-Beschrei-
bungstabelle

e Definitionstabelle fir kollisionstberwach-
te Objekte (CMOs) und den Transfer der
Konfigurationsdateien zwischen Steue-
rung und PC

Wird KinematicsDesign mit der Steuerung
online verbunden (Betrieb auch mit der Pro-
grammierplatz-Software der TNC maglich),
so kénnen Maschinenbewegungen bzw.
der Arbeitsraum bei aktivemn DCM beim
Verfahren der Achsen mit simuliert werden.
Auftretende Kollisionen bzw. kollisionsge-
fahrdete Komponenten von definierten
Maschinenkorpern werden in einer einstell-
baren Farbe angezeigt.

Die umfangreichen Maoglichkeiten der Visu-
alisierung reichen von der reinen Darstel-
lung der Transformationskette, Uber ein
Drahtmodell bis zur kompletten Arbeits-
raumdarstellung.

Mit der TNC 640 kénnen Sie Kollisionskor
per auch aus CAD-Modellen Gbernehmen
und im M3D-Format in die Maschinenkine-
matik einbinden. Das M3D-Datenformat
von HEIDENHAIN ermdglicht eine beson-
ders detailgetreue Darstellung von hochauf-
I6senden Kollisionskérpern. Zum Erzeugen
der M3D-Daten nutzen Sie den M3D Con-
verter, mit dem Sie CAD-Daten fur die Kolli-
sionskorper unter anderem prifen, heilen,
vereinfachen, verschmelzen und optimieren
konnen. Der M3D Converter ist ein eigen-
standiges PC-Tool und ist Bestandteil des
Installationspakets von KinematicsDesign
(ab Version 3.1). Fir den M3D Converter ist
ein Software-Freigabemodul erforderlich
(ID 1124969-01).
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KinematicsDesign

ID 340448-07

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-01

Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Ab NC-SW 60642x-01

Ab NC-SW 34049x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information



PC-Software
CycleDesign — NC-Unterprogramme als Zyklen anlegen

FUr haufig wiederkehrende Bearbeitungen T Cpelesgn - i e SlelE
stellen Ihnen die HEIDENHAIN-Steuerun- Dol 8] & Aniel X <lsltls] MO o
gen parametrierbare NC-Unterprogramme, zo_:;m-wu P r—— = =
als sogenannte Zyklen zur Verfligung. Bei o Mpenin | kit | Dition Pasmst | Vo Dot o 4|+
der Eingabe der Parameter unterstiitzt Sie S M poowes__ e
die TNC mit Dialogtexten und Hilfsbildern. rosuugr faersiey Tl [
E0Z0dn 205 Usivense Tefboiven € OpuadtE_ 2 Q208 Vrschub Tielorielung |
BO2p0 208 Bobihisen & Qa2 ) DGzl Tl el
Zugriff auf die Zyklen erhalten Sie iber e . iz B - ol |11
Softkeys. Auf der Steuerung wird nach dem s e | ool o
Driicken der Taste CYCL DEF die Softkey- T e iR . s
Leiste der HEIDENHAIN-Zyklen angezeigt. - AN R
m_n_-m Zertieren oK s
Mit CycleDesign konnen Sie selbst entwi- ﬁg et
ckelte NC-Unterprogramme als Zyklen in die m; Sohgeudion
Softkey-Struktur der Steuerung einbinden. S :
Sie konnen sich dabei entscheiden, ob Sie B 57 b Gonbiibbeen
Ihre Zyklen seitlich an die HEIDENHAIN- .,:!,'%\‘:,,_M
Zyklenleiste anfligen oder die HEIDEHHAIN- i
Zyklenleiste komplett ersetzen wollen. ﬁ=M-'--
5 S Zyhen zum Abrellen
a:!smzwu
Die Zyklusdaten Ubertragen Sie mit ""“Z"‘L—:"'
CycleDesign auf den Speicher der Steue- mimcme o e
rung.
CycleDesign Kostenloser Download
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation flir Anwender und Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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PC-Software
TNCscope — zum Auslesen der Oszilloskop-Dateien auf PC

TNCscope ist eine PC-Oszilloskop-Soft- Al I

. [ R I T e ——

ware zum Aufzeichnen und Auswerten von AFHO@ RN EELE~ Y AAPEMNL L L BED 8
[ e e /

Steuer und Antriebssignalen, aber auch e i Wt 1 : H AT |

von PLC-Operanden von HEIDENHAIN- S8 Nt et I | T — e
Steuerungen. TNCscope erméglicht eine 01 e ' j_E'—[ """""""""""""""""""""""

komfortable Diagnose von einem Win- ; Septe
dows-PC aus. Durch die einfache Verbin- N R
dung Uber Ethernet kénnen Sie mit -l i e s S o)
TNCscope auch per Fernwartung mit der — e ——
Steuerung arbeiten. Mit TNCscope kénnen
Sie zudem Oszilloskop-Dateien anzeigen, i . i
die an der Steuerung aufgenommen wur l:.i E i
den (Offline-Betrieb). Fir die Auswertung o TS & i

stehen lhnen umfangreiche mathemati- s 1 . &
sche Funktionen zur Verflgung. “" 3

Mehrkanalige Aufzeichnung
Verschiedene Triggermaglichkeiten
Komfortable Auswertung von Messwerten
Anzeige von Kreisformtest- und
X/Y-Dateien der Steuerung

Anzeige von Logic-Trace- und HSCl-Trace-
Dateien

Messmarke und Hilfscursor
Markierungen setzen

Vermessen und Vergleichen von Kurven
Kurven mit Formel verknipfen

Integral und Ableitung berechnen
X/Y-Darstellung

Frequenzanalyse mit Fast Fourier Trans-
formation (FFT)

Kopieren von Kurven in eine andere Datei
Ausdruck des Diagramms mit Zusatzin-
formation

Importfunktion fir beliebige ASClI-Tabellen
Langzeitmessungen

Aufzeichnungen im Batch-Modus
Unterstltzung bei der Inbetriebnahme
verschiedener Spezialfunktionen des
Regelkreises (PAC, LAC, CTC, MAC, ACC)

Leem o

TNCscope Download

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Technische Handbticher, integriertes Hilfe-System
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PC-Software
DriveDiag — Diagnose digitaler Antriebssysteme

Die PC-Software DriveDiag erlaubt dem
Servicetechniker eine schnelle und einfa-
che Fehlersuche im Bereich der Antriebe;
angefangen vom Motor bis zur Antriebs-
regelung. Nach Aufbau der Verbindung
zwischen DriveDiag und der Steuerung
kénnen verschiedenste Signale von der
Steuerung abgerufen werden. Insbeson-
dere durch die dynamische Anzeige von
Statussignalen kénnen sogar Randbedin-
gungen, die zu einem Fehler fihren, unter
sucht werden. DriveDiag kann Uber die
serielle Schnittstelle oder tber Ethernet
benutzt werden.

Wwarnrgen
[ Frequnzislison
) | Frmpscshribaridesitung
Balsuchiung

[ | Mag 1P Hiltsachse)

e st (PLC sebachin)
Funktionen
e Grafisch unterstlitzte, dynamische Anzei-
ge von Statussignalen
* Anzeigen der Lage-Messgeréate-Signale
e Anzeigen von Analog-Signalen, die auch
dem Regler zur Verfligung stehen, wie
z.B. Motortemperatur, Zwischenkreis- Grafisch unterstltzte, dynamische Anzeige von Statussignalen
strom usw.
e Anzeigen der Drehzahl-Messgerate-Sig-
nale und Gberprifen der Drehrichtung
des Motors
e Uberprifen des Leistungsanschlusses
des Motors
e Automatischer Test auf korrekte Funktion
der Motoren und Umrichter sowie der
Lage- und Drehzahl-Messgerate
e | esen und Anzeigen der elektronischen
Typenschilder der Motoren QSY mit
EQN 13xx oder ECN 13xx sowie der Um-
richtermodule UVR 1xxD und UM 1xxD
e Anzeige und Bewertung interner Zustan-
de der Steuerung und der Statussignale
der Umrichterkomponenten
e Umfangreiches Hilfesystem

DriveDiag ist als PC-Software (Zubehor)
zum Download Uber die HEIDENHAIN-
Filebase im Internet verfligbar. Endkunden
haben Lesezugriff, fir Maschinenhersteller
mit Zugang Uber eine Schllsselzahl bietet
DriveDiag umfangreiche Testmaoglichkeiten.

DriveDiag Download

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Produktinformation Diagnose flir HEIDENHAIN-Steuerungen
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PC-Software

TNCopt — zur Inbetriebnahme digitaler Regelkreise

Hochwertige Werkzeugmaschinen missen
immer schneller und genauer arbeiten.
Hochstleistung wird dabei dem Antriebs-
system mit Servo-Motoren und Spindeln
abverlangt. Effiziente und intelligente Rege-
lungstechnik hat deshalb bei HEIDENHAIN
hochste Prioritat. Besonders wichtig wer
den dadurch die richtigen Funktions- und
Optimierungseinstellungen im Regelkreis
der Steuerung. TNCopt hilft auf komfortab-
le Art und Weise den Uberblick zu wahren
und die richtige Reihenfolge bei der Inbe-
triebnahme aller Achsen einzuhalten.

Funktionen:

® |nbetriecbnahme des Stromreglers

e (Automatische) Inbetriebnahme des
Drehzahlreglers

e (Automatische) Optimierung der
Gleitreibungskompensation

¢ (Automatische) Optimierung der
Umkehrspitzen-Kompensation

e (Automatische) Optimierung des
ky-Faktors

e Kreisformtest, Konturtest
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TNCopt Download
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 —
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller



PC-Software
|Oconfig — Konfiguration der E/A- und HSCI-Komponenten

Moderne Werkzeugmaschinen werden im- i e l=° =]
mer komplexer und mit einer umfangrei- S E-ElO-C@ XACL X000 J44 3o 1000 mew=f B %
chen Ausriistung ausgestattet. Um alle e R— e e ™ [F— o
Komponenten schnell und komfortabel in TR © Acaren st » B s
das Steuerungskonzept (Antriebssystem, e e g | o
PLC) zu integrieren, hilft Innen I0config bei AR s § e erpms oy e
der Konfiguration der HSCI-Steuerungs- L St Eﬁﬁmm — =
komponenten und der Peripherie (z.B. Pro- A e @ty : 2
fibus, ProfiNet). : P T
|Oconfig lasst sich in das Gesamtprojekt e
von PLCdesign integrieren und bildet im T .
HSCI-System einen wesentlichen Baustein S
bei der Inbetriebnahme der HSCI-Kompo- i -
nenten und SPI-Zusatzmodule. "‘:‘-":':;,wm
P —

I0config Download

TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/31760x-01

TNC 320 Ab NC-SW 771851-01

iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01

iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Technische Handbticher, Integriertes Hilfe-System
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PC-Software

TNCkeygen — Freigabe-Schlussel flr Software-Optionen

TNCkeygen ist eine Sammlung von PC-
Software-Tools zum Erzeugen von zeitlich
begrenzten Freigabe-Schltsseln fiir
HEIDENHAIN-Steuerungen.

OEM-Key-Generator

Das PC-Tool OEM-Key-Generator ermdg-
licht die Generierung eines Freigabe-
SchlUssels fir Software-Optionen an
HEIDENHAIN-Steuerungen. Die gewahlte
Option wird zeitlich begrenzt (10 bis 90
Tage) freigegeben. Sie kann nur einmal frei-
geschaltet werden. Mit der Eingabe der
SIK-Nummer, der freizuschaltenden Option,
der Freischaltdauer und eines hersteller
spezifischen Passwortes konnen Sie den
gewilinschten Freigabe-Schlissel erzeugen.
Damit kann der Kunde die verfligbaren Op-
tionen (z.B. den DXF-Konverter) in Ruhe
testen ohne sie kaufen zu mussen. War der
Test erfolgreich, kann er die Option von
HEIDENHAIN beziehen.

OEM-Tagesschliissel-Generator

Diese Anwendung generiert einen Freiga-
beschlissel fir den geschiitzten Maschi-
nenherstellerBereich an HEIDENHAIN-
Steuerungen. Der Schllssel erlaubt dem
Bediener den Zugang am Tage der Erstel-
lung.
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Software Key Generator

{55 HEIDENHAIN OEM Key Generator ] x|

@ HEIDEﬁHNN

Software Key Generator

Diese Software ermoglicht die Generierung eines Freigabe-Schiuissels fur
Software-Optionen an HEIDENHAIN Steuerungen. Diese werden komplett freige-
geben, kannen jedoch nur einmal freigeschaltet werden und sind zeitlich begrenzt.
Geben Sie die eiforderlichen Werte () ein und diiicken Sie "Generieren'" um den ge-
wiinschten Freigabe-Schliissel zu erzeugen.

Hilfestellung bei der Eingabe der \Werte erhalten Sie, wenn Sie mit der Maus auf das
jeweilige Eingabefeld zeigen.

* Serial No. [SN): I
0ot (3enerie

ETIENETEn
*Tage: |90

I D ate schretben...
OEM Key: I
Il I
Freigabe-Schiiissel | Schiiefen
5 HEIDENHAIN OEM Tagesschliissel Generator : 5'

@ HEIDENHAIN

Software Key Generator

Diese Anwendung generiert einen Schilissel fur den Zugang zum geschiitzten
Maschinenherstellerbereich an HEIDENHAIN Steuerungen.

Dieser Schiuissel ist nur am Tag der Erstellung guiltig.

Es erlaubt dem Bediener vor Ot den Zugang fur diesen Tag.

Geben Sie die Schilisselzahl baw. das Passwort ein und driicken Sie "Generieren” um
die gewiinschie tagesguiltige Yariante zu erzeugen.

Schiisselzahl/Passwort: |

Anzeigen

Generieren I

il I
Schiieflen I

Tagesschiiissel |

Kostenloser Download

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 34059x-01

Ab NC-SW 34056x-03/73498x-01/81760x-01
Ab NC-SW 34055x-05/771851-01

Ab NC-SW 60642x-01

Ab NC-SW 34049x-04

Installation flr Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller




PC-Software
BMXdesign

Mit BMXdesign erstellen Sie interaktiv
BMX-Projektdateien und fertige BMX-
Dateien.

BMX-Dateien enthalten Bitmap- und Text-
Elemente, aus denen von der Steuerung
zur Laufzeit Varianten zusammengesetzt
werden kénnen. Auf diese Weise konnen
Hilfsbilder oder Softkeys mit sprachabhan-
gigen Texten oder zustandsabhangigen
Varianten in nur einer Datei zusammen-
gefasst werden.

BMX-Dateien werden in einer BMX-Pro-
jektdatei (*.BPJ) beschrieben. Aus der
BPJ-Datei erstellt BMXdesign die fertige
BMX-Datei.

Verfiigbare Funktionen:

e |nteraktives Erstellen von BPJ-Dateien
(WYSIWYG)

¢ Anzeige von BMX-Dateien wie an der
Steuerung

e Hinzufligen von Textfeldern und Hinter
grund-Bitmap

e Positionieren von Textfeldern mit der
Maus

e Automatisches Ausrichten von Feldern

e Hinzufligen von Varianten

e Ersetzung von Datenbank-Kennungen

durch Klartexte aus mehrsprachigen Text-

dateien

Ausdruck mit Seitenvorschau

BMX-Dateien generieren

Exportfunktion als Bitmap-Datei (*.BMP).

Integration von PLCtext zur Verwaltung

von BMX-Texten

(= Y e o [Ey——
[B) Detei Bearbeten nsicht Einfogen Layout Erstelien Estres Fenster 1 ==
aFLPES BRoz D@k yrRETHIME/S
Sprache: [ oAl ] amibut [k ~] ==

Roughing+
Finifrfns Roughin: Finishi
@ ®| O]
Qz1s=e Q215=1 Qz15=2
s;n'n TTMCS30 [1034:768] | ==ee, =een :
BMXdesign ID 340443-xx
TNC 640 HSCI Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01
iTNC 530 HSCI Ab NC-SW 60642x-01
iTNC 530 Ab NC-SW 34049x-01

Installation flir Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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PC-Software
FixtureWizard

Mit dem FixtureWizard erstellen Sie auf
einfache Weise aus Spannmittel-Vorlagen
oder WerkzeugtragerKinematiken konkrete
Spannmittel bzw. konkrete TragerKinemati-
ken. Die erstellten Dateien kénnen Sie
dann auf der TNC in die Kollisionsliber
wachung einbinden.

Eine Vielzahl von Spannmittelvorlagen er
halten Sie gemeinsam mit dem Fixture\Wi-
zard. Bei der Installation werden Sie ge-
fragt, ob Sie die Spannmittelvorlagen mit
installieren wollen.

Nach dem Offnen einer Spannmittelvorla-
ge, die zu lhrem konkreten Spannmittel
passt, geben Sie lediglich die realen Ab-
maf3e in die entsprechenden Dialogfelder
ein. Der FixtureWizard stellt im Grafikfens-
ter die eingegebenen Abmessungen sofort
dar, so dass Fehleingaben vermieden wer
den. AnschlieRend erzeugen Sie Uber eine
Funktion die erforderliche Steuerungsdatei,
Ubertragen diese auf die TNC und binden
sie Uber die Spannmittel-Verwaltung in die
Kollisionstiberwachung ein.
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Datei  Bearbeiten Ansicht  Extras 7

N B E® e

Parameter
Durchin, Grundgl, 60 ORI
15,0008

mm
mm
200.0000 M
mm
mm
E|

Hahe Grundpl G
Futterdusthmesser FD
Futterhehe FH
Muttefe T

Bacen 1

Backen 2

Backen 3

#4.0000

ated Bearbeiten Ansich Exras 7

= B 88556+

Parameter
Linge Gandol 6L [ BIRIEE mm
Hohe Grundpl. GH 49,0000 mm

Poston Antneb HT 400000 mm
Backen 1 jpartaiNIRLIES . Ofx J
Backen 2 partaHIFLEC.GIX J

FixtureWizard

Kostenloser Download

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

Ab NC-SW 60642x-01
Ab NC-SW 34049x-05

Installation flr Anwender

Weitere Information




PC-Software
Programmierplatz

Warum ein Programmierplatz?

NatUrlich konnen Sie die Werkstuck-
Programme mit der TNC sehr gut an der
Maschine erstellen — auch wahrend diese
gerade ein anderes Teil bearbeitet. Trotzdem
kann es vorkommen, dass die Auslastung
der Maschine oder kurze Umspannzeiten
ein konzentriertes Programmieren vor Ort
nicht zulassen. Mit dem Programmierplatz
haben Sie die Moglichkeit wie an Ihrer Ma-
schine zu programmieren, jedoch abseits
vom Werkstattlarm.

Programme erstellen

Erstellen, Testen und Optimieren der
smarT.NC- (bei iTNC 530), HEIDENHAIN-
Klartext- oder DIN/ISO-Programme fiir die
TNC auf dem Programmierplatz verkirzen
die Stillstandszeiten der Maschine. Dabei
brauchen Sie nicht umzudenken, jede Tas-
tenbetatigung sitzt wie gewohnt: Denn auf
dem Programmierplatz programmieren Sie
auf der gleichen Tastatur wie an der Ma-
schine.

Extern erstellte Programme testen
NatUrlich konnen Sie auch Programme
testen die auf einem CAM-System erstellt
wurden. Die hochauflésende Testgrafik hilft
Ihnen selbst bei komplexen 3D-Program-
men Konturverletzungen und versteckte
Details sicher zu erkennen.

Ausbildung mit dem TNC-Programmier-
platz

Da der Programmierplatz auf der gleichen
Software wie die TNC basiert, ist er bes-
tens flr die Aus- und Weiterbildung geeig-
net. Die Programmierung erfolgt auf der
originalen Tastatureinheit, auch der Pro-
gramm-Test lauft exakt so ab, wie an der
Maschine. Das gibt dem Auszubildenden
Sicherheit fUr das spatere Arbeiten an der
Maschine. Auch fur die TNC-Programmier
ausbildung an Schulen ist der Program-
mierplatz bestens geeignet, denn die TNC
lasst sich mit smarT.NC im Klartext oder
auch nach DIN/ISO programmieren.

Der Arbeitsplatz

Die Programmierplatz-Software lauft auf
dem PC. Der Programmierplatz unterschei-
det sich nur geringfligig von einer TNC, die
an einer Maschine angebaut ist. Sie arbeiten
mit einem TNC-Bedienfeld, das um die
Softkeys — sie sind normalerweise im Bild-
schirm-Gehéause integriert — erweitert ist.
Das TNC-Bedienfeld schlief3en Sie lGber

die USB-Schnittstelle an den PC an. Der
PC-Bildschirm zeigt die gewohnte TNC-Bild-
schirmoberflache. Alternativ kdnnen Sie
den Programmierplatz auch ohne Tastatur
betreiben. Die Bedienung erfolgt dann Gber
ein virtuelles Keyboard — es wird mit dem
TNC-Control-Panel eingeblendet und ver
flgt Uber die wichtigsten Dialog-Er6ffnungs-
tasten der TNC.

Welche Programmierplatze gibt es?
Programmierplatze stehen flr alle aktuellen
TNC-Steuerungen zur Verfligung. Optional
ist jeweils eine weitere Version flir den
Betrieb mit der Virtualisierungs-Software
VBox verfligbar. Die Programmierplatz-DVDs
beinhalten neben der Programmierplatz-
Software und den notwendigen Treibern
auch die aktuellen Benutzerhandblcher in
samtlichen verflgbaren Sprachen.

W

Programmierplatz TNC 640 TNC 620/ iTNC 530
TNC 320
Demoversion ID 1114029-xx | ID 1114030-xx | ID 1114028-xx

Mit TNC-Bedienfeld

ID 1113967-02

Mit virtuellem Keyboard

Einzelplatzlizenz

ID 1113924-03

Netzwerklizenz 1 Platz

ID 1125955-03

Netzwerklizenz 14 Platze

ID 111392603

Netzwerklizenz 20 Platze

ID 111392803

Bedienpult ohne Software-
Freigabemodul

ID 1113967-62

Installation durch Anwender

Weitere Information Prospekt Programm

ierplétze
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Hardware-Erweiterungen
HR — Elektronische Handrader

TNC-gesteuerte Maschinen kénnen Sie
einfach Uber die Achsrichtungstasten ma-
nuell verfahren. Einfacher und feinflhliger
geht es jedoch mit den elektronischen
Handradern von HEIDENHAIN.

Sie bewegen den Achsschlitten Uber den
Vorschubantrieb entsprechend der Dre-
hung des Handrads. Fir ein besonders
feinflhliges Verfahren kénnen Sie die Ver
fahrstrecke pro Handrad-Umdrehung stu-
fenweise einstellen.

Einbauhandrader HR 130

Die Einbauhandrader von HEIDENHAIN
koénnen in das Maschinenbedienfeld integ-
riert oder an einer anderen Stelle der Ma-
schine angebracht werden.

Tragbare Handrader HR 510, HR 520

und HR 550

Wenn Sie sich ndher am Arbeitsbereich der
Maschine aufhalten missen, eignen sich
besonders die tragbaren Handrader

HR 510, HR 520 und HR 550. Die Achs-
tasten und bestimmte Funktionstasten
sind in das Gehause integriert. So kénnen
Sie — egal wo Sie sich mit Ihrem Handrad
gerade befinden — die zu verfahrenden Ach-
sen wechseln oder die Maschine einrich-
ten. Die integrierte Anzeige der Handrader
HR 520 und HR 550 informiert Sie direkt
Uber die wichtigsten Betriebszustande.
Das HR 550 ist als Funkhandrad besonders
flr den Einsatz an Grofmaschinen geeig-
net. Wenn Sie das Handrad nicht mehr
bendtigen, legen Sie es in der Handradauf-
nahme HRA 551 FS (Sende-/Empfangsein-
heit mit integriertem Ladegerat) ab.

Elektronisches Handrad TNC 640 TNC 620 HSCI TNC 320 iTNC 530 |iTNC 530
HSCI HSCI

mit/ohne Rastung Ab NC-SW | Ab NC-SW Ab NC-SW | Ab NC-SW | Ab NC-SW
HR 130 ID 540940-01/540940-03 | 34059x01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 | 60642x01 | 34049%-01
HR 510 ID 1120313-xx/1119971-xx | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 | 60642x01 | 34049x-01
HR 510FS ID 1119974-xx/1120311-xx | 34059x-02 | 34056x-02/73498x-02/31760x-01 | 34055x-06 | 60642x01 | 34049x-07
HR 520 ID 670303-xx/670302-xx | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06 | 60642x01 | 34049x-01
HR 520FS ID 670305-xx/670304-xx | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06 | 60642x01 | 34049x-07
HR 550FS ID 1183021-xx/1200495-xx | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06 | 60642x01 | 34049x-07
HRA 551FS ID 1119052-xx 34059x-02 | 34066x-04/73498x02/81760x01 34055x06 | 60642x01 | 34049x07
fir HR 550FS

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Hardware-Erweiterungen
TS —Werkstuck-Tastsysteme

Die WerkstUck-Tastsysteme von HEIDEN-
HAIN helfen Ihnen in der Werkstatt und in
der Serienfertigung Kosten zu reduzieren:

Rist-, Mess- und Kontrollfunktionen sind

zusammen mit den Antastzyklen der TNC
manuell oder automatisiert ausflhrbar.

e \WerkstUlicke ausrichten

e Bezugspunkte setzen

e \Werkstlicke vermessen

Die Tastsysteme zur Werkstlckvermes-
sung werden entweder manuell oder Gber
den Werkzeugwechsler in die Werkzeug-
aufnahme eingesetzt. Je nach Maschine
koénnen die Tastsysteme mit verschiedenen
Werkzeugspannschéaften ausgerlstet wer
den. Der Taststift eines schaltenden Tast-
systems TS wird beim Anfahren einer
WerkstUckflache ausgelenkt. Dabei erzeugt
das TS ein Schaltsignal, das je nach Typ
Uber Kabel, per Funk oder eine Infrarot-
Ubertragungsstrecke zur Steuerung Uber
mittelt wird.

Kabelgebundene Tastsysteme

Fir Maschinen mit manuellem \Werkzeug-
wechsel, sowie fir Schleif- und Drehma-
schinen:

TS 260 — neue Generation, Kabelanschluss
axial oder radial

Kabellose Tastsysteme

Mit Funk- bzw. Infrarot-Signaltibertragung
fir Maschinen mit automatischem Werk-
zeugwechsel:

TS 460 - Standardtastsystem neuer Gene-
ration fir Funk- und Infrarotlbertragung,
kompakte Abmessungen, Energiespar
modus, optionalem Kollisionsschutz und
thermische Entkopplung

TS 740 — hohe Antastgenauigkeit und
Reproduzierbarkeit, geringe Antastkrafte,
Infrarotiibertragung

Sende- und Empfangseinheit

Die Funk- bzw. Infrarotlibertragung wird
zwischen Tastsystem TS bzw. TT und Sen-
de- und Empfangseinheit SE aufgebaut.
SE 660 fir Funk- bzw. Infrarotlibertragung
(Hybrid-Technik); gemeinsame SE flr

TS 460 und TT 460.

SE 661 fir Funk- bzw. Infrarotlibertragung
(Hybrid-Technik); gemeinsame SE fir

TS 460 und TT 460; EnDat-Funktionalitat
zur Ubertragung von Schaltzustand, Diag-
nose- und Zusatzinformationen.

HEIDENHAIN

SE 661

TS 460 TS 260
Werkstiick-Tastsysteme TNC 640 HSCI | TNC 620 HSCI TNC 320 iTNC 530 HSCI | iTNC 530
Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW
TS 260 ID 738283-xx | 34059x-02 81760x-02 771851-02 60642x-01 34049x-01
TS 460 ID 1178530-xx | 34059x01 SP1 | 81760x01 SP1 771851-01 60642x-01 34049x-01
TS 740 ID 573757-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 34055x-01 60642x-01 34049x-01
TS 642 ID 653217-xx | 34059x-08 81760x-05 771851-05 60642x-01 34049x-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt Tastsysteme
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Hardware-Erweiterungen
TT —Werkzeug-Tastsysteme

Mit entscheidend fir eine gleich bleibend
hohe Fertigungsqualitat ist natlrlich das
Werkzeug. Ein exaktes Erfassen der Werk-
zeugabmessungen und eine zyklische Kon-
trolle des Werkzeugs auf Verschleif3, Bruch
und Form der Einzelschneiden ist daher
erforderlich. Zur Werkzeugvermessung bie-
tet HEIDENHAIN die schaltenden Werk-
zeug-Tastsysteme TT an.

~ §
] R

|

Die Systeme werden direkt im Arbeitsraum
der Maschine angebaut und erlauben so
die Werkzeugvermessung vor der Bearbei-
tung oder in Bearbeitungspausen.

Werkzeug-Tastsystem TT
Werkzeuglange und -radius messen,
mit stehender oder rotierender Spindel

Werkzeugverschleid messen und Werkzeug-
bruch tberwachen

Die Werkzeug-Tastsysteme TT erfassen
Werkzeuglange und -radius. Beim Antasten
des rotierenden oder stehenden \Werkzeugs
z.B. bei Einzelschneiden-Vermessung, wird
die Tastscheibe ausgelenkt und ein Schalt-
signal zur TNC Ubertragen. Das TT 160
arbeitet mit kabelgebundener Signaliber
tragung wahrend beim TT 460 die Signal-
Ubertragung kabelunabhangig Uber eine
Funk- bzw. Infrarot-Strecke erfolgt. Dadurch
eignet es sich insbesondere zum Einsatz
auf Rund-/Schwenktischen.

Werkzeug-Tastsysteme TNC 640 HSCI | TNC 620 HSCI TNC 320 iTNC 530 HSCI | iTNC 530
Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW | Ab NC-SW Ab NC-SW

TT 160 ID 729763-xx | 34059x-05 81760x-02 771851-02 60642x-01 34049x-01

TT 460 ID 1192582-xx | 34059x04 SP1 | 81760x01 SP1 771851-01 60642x-01 34049x-05

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt Tastsysteme
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Hardware-Erweiterungen

ITC — Zusatzliche Bedienstation

Die zusatzlichen Bedienstationen ITC
(Industrial Thin Clients) von HEIDENHAIN
sind komfortable Losungen fiir eine zuséatz-
liche, dezentrale Bedienung der Maschine
oder von Maschineneinheiten wie z. B.
Werkzeugwechsel-Stationen. Das auf die
TNC zugeschnittene Fernbedienungskon-
zept erlaubt eine sehr einfache Anbindung
des ITC Uber eine Standard-Ethernet-Ver
bindung mit bis zu 100 m Kabelldnge.

Der ITC 755 ist eine kompakte, zusatzliche
Bedienstation fUr Steuerungssysteme mit
15"- oder 19”-Hauptbildschirm. Er verfligt
neben ASClI-Tastatur und Touch-Screen
auch Uber die wichtigsten Funktionstasten
derTNC. Der ITC 755 passt seine Auflo-
sung automatisch der Grofde des Haupt-
bildschirms an. Die Softkeys werden Uber
den Touch-Screen bedient.

ITC 750 (15"-Bildschirm) bzw. ITC 860
(19"-Touchscreen) bilden zusammen mit
denTastatureinheiten TE 73x bzw. TE 74x je-
weils eine vollstandige zweite Bedien-
station. Die Bedienung ist identisch mit der
TNC. Der ITC 860 kann auch als Zwei-Bild-
schirm-Losung zur Erweiterung der Bild-
schirmarbeitsflache verwendet werden.

Komfort durch Plug&Play

Sobald die TNC einen ITC erkennt, stellt sie
diesem ein aktuelles Betriebssystem zur
Verfigung. Nach dem Hochfahren erfolgt
eine 1:1-Spiegelung des Hauptbildschirms.
Aufgrund dieses Plug&Play-Prinzips ist keine
Konfiguration durch den Maschinenhersteller
notwendig, bei Standardkonfiguration der
Ethernet-Schnittstelle X116 integriert die
TNC den ITC selbstandig in das System.

Die Umschaltung zwischen TNC und ITC
erfolgt mit direkter Ubernahme oder nach
einem Ubergabe-Prinzip (einstellbar). Eben-
so wie das Hochfahren wird auch das Ab-
schalten komplett von der TNC Gbernommen
und bietet somit hochste Betriebssicherheit.

TNC 640 HSCI
Ab NC-SW

Zusatzliche Bedienstation

ITC 755

ITC 860

ITC 860

Als erweiterte Bildschirmarbeitsflache ,, Extended \Workspace”

TNC 620 HSCI
Ab NC-SW

TNC 320
Ab NC-SW

iTNC 530 HSCI
Ab NC-SW

iTNC 530
Ab NC-SW

ITC 755 ID 1039527-01 34059x-04

81760x-01

60642x-04

ITC 750 ID 1039544-01 34059x-04

81760x-01

60642x-04

ITC 860 ID 1174935-01 34059x-04

34059x-07 SP2

Installation durch Maschinenhersteller
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Hardware-Erweiterungen
|IPC — Industrie PC

Mit Hilfe des Industrie-PCs IPC 6641 kon-
nen Sie windowsbasierte Anwendungen
Uber die Bedienoberflache der TNC starten
und fernbedienen. Die Anzeige erfolgt am
Steuerungsbildschirm. Dazu wird die Opti-
on 133 bendtigt.

Da Windows auf dem Industrie-PC lauft,
gibt es keine Beeinflussung der NC-Bear
beitung durch Windows. Die Anbindung
des IPCs an den NC-Hauptrechner erfolgt
Uber Ethernet. Es ist kein zweiter Bild-
schirm notwendig, da die Windows-An-
wendungen auf den Bildschirm der TNC
Uber Remote-Zugriffe angezeigt werden.

FUr den Betrieb ist neben dem IPC 6641
eine separat zu bestellende Festplatte not-
wendig. Auf diesem leeren Datentrager
kann das Betriebssystem Windows 7,
Windows 8 oder Windows 10 installiert

- .
} e
L3

b

T

werden. IPC 6641
Steuerungen TNC 640 HSCI ‘ TNC 620 HSCI ‘ TNC 320 ‘ iTNC 530 HSCI ‘ iTNC 530
Industrie-PC Voraussetzung: Remote Desktop Manager (Option 133)
IPC 6641
mit 8 GB RAM ID 1039543-01
mit 16 GB RAM ID 1039543-02
HDR IPC ID 1074770-51 Datentrager fur Betriebssystem

Installation durch Maschinenhersteller
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Hardware-Erweiterungen
VS 101 — Kamerasystem zur Arbeitsraumuberwachung

Mit dem Kamerasystem VS 101 kénnen Sie
in Verbindung mit der Software-Option 136
Visual Setup Control den Arbeitsraum lhrer
Maschine tUberwachen. Das gekapselte
und aufderst robuste Kamerasystem VS 101
ist fir den Einbau im Arbeitsraum der Ma-
schine konzipiert. Um Beschadigungen an
der Kamera-Optik zu vermeiden, ist das
Schutzgehause mit einer Verschlussklappe
und Anschlissen fir Sperrluft ausgestattet.
Das Kamerasystem VS 101 kann direkt mit
einer GBit-Ethernet-Schnittstelle an den
Hauptrechner der Steuerung angeschlos-
sen werden.

Die Verschlussklappe und die Sperrluft wer
den Uber die integrierte PLC der TNC ange-
steuert. So kann der Prifablauf von VSC
optimal an die gegebenen Verhaltnisse an-
gepasst werden.

Kamerasystem TNC 640 HSCI | TNC 620 HSCI | TNC 320 iTNC 530 HSCI | iTNC 530
Arbeitsraumiiberwachung Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW
VS 101 ID 1137063-01 340590-06 - - - -

Installation durch Maschinenhersteller
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Weitere Informationen

Prospekte, Datenbléatter und CD-ROMs
Zu den einzelnen Produkten stehen auch
ausflhrliche Unterlagen mit den vollstandi-
gen technischen Daten, Signalbeschreibun-
gen und Anschlussmaf’zeichnungen in den
Sprachen Deutsch und Englisch zur Verfu-
gung (andere Sprachen auf Anfrage).

Werkzeugmaschinen steuern

HEIDENHAIN im Internet

Auf unserer Homepage im Internet unter
www.heidenhain.de finden sie neben die-
sen Prospekten in verschiedenen Sprachen
auch viele weitere aktuelle Informationen
Uber das Unternehmen und die Produkte.

B =

Prospekte
Streckensteuerung TNC 128
Bahnsteuerung TNC 320
Bahnsteuerung iTNC 530
Bahnsteuerung TNC 620
Bahnsteuerung TNC 640

Inhalt:
Informationen fir den Anwender

Prospekte
Bahnsteuerung MANUALplus 620
Bahnsteuerung CNC PILOT 640

Inhalt:
Informationen flr den Anwender

Winkel messen

¢ e
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Prospekt
Drehgeber

Inhalt:

Absolute Drehgeber
ECN, EQN, ROC, ROQ
Inkrementale Drehgeber
ERN, ROD

Prospekt
Messgetriite fiir elektrische Antriebe

Inhalt:

Drehgeber
Winkelmessgerate
Langenmessgeréate

Prospekt
Modulare Winkelmessgeréte
mit magnetischer Abtastung

Inhalt:

Inkrementale Messgerate
ERM

I E , |
|
t | miEgengona

if

- o Az

AuRRerdem stehen hier

e Fachartikel

¢ Presse-Infos

e Adressen

e TNC-Schulungsprogramme

OEM-Prospekte
Streckensteuerung TNC 128
Bahnsteuerung TNC 320
Bahnsteuerung iTNC 530
Bahnsteuerung TNC 620
Bahnsteuerung TNC 640

Inhalt:
Informationen fir den Maschinenhersteller

OEM-Prospekte
Bahnsteuerung MANUALplus 620
Bahnsteuerung CNC PILOT 640

Inhalt:
Informationen flr den Maschinenhersteller

Prospekt
Winkelmessgeréte mit Eigenlagerung

Inhalt:

Absolute Winkelmessgerate
RCN, ECN

Inkrementale Winkelmessgerate
RON, RPN, ROD

Prospekt
Modulare Winkelmessgeréte
mit optischer Abtastung

Inhalt:
Inkrementale Winkelmessgerate
ERP, ERO, ERA

Prospekt
Winkelmessmodule

Inhalt:

Winkelmessmodule

MRP 2000/MRP 5000/MRP 8000
Winkelmessmodule mit integriertem
Torquemotor

SRP 5000, AccurET



Langen messen

i

Prospekt
Liangenmessgeriite
fur gesteuerte Werkzeugmaschinen

Inhalt:

Absolute Langenmessgerate

LC

Inkrementale Langenmessgeréate
LB, LE LS

Prospekt
Offene Ldngenmessgeriite

Inhalt:

Absolute Langenmessgerate

LIC

Inkrementale Langenmessgeréate
LIP PP, LIF, LIDA

Messwerte erfassen und anzeigen

¥

Prospekt
Auswerte-Elektroniken
flir messtechnische Anwendungen

Inhalt:
ND, QUADRA-CHEK, MSE, EIB, IK

Prospekt
Positionsanzeigen/Ldngenmessgeriéte
fur handbediente \Werkzeugmaschinen

Inhalt:
Positionsanzeigen
ND, POSITIP
Ldngenmessgerate
LS

Einrichten und vermessen

3
a

Prospekt
Tastsysteme

Inhalt:
Werkzeug-Tastsysteme
T
Werkstlck-Tastsysteme
TS

Prospekt
Messgeréte zur Abnahme und Kontrolle
von Werkzeugmaschinen

Inhalt:
Inkrementale Langenmessgeréate
KGM,VM

Prospekt
Messtaster

Inhalt:
HEIDENHAIN-ACANTO
HEIDENHAIN-SPECTO
HEIDENHAIN-METRO
HEIDENHAIN-CERTO

Produktiibersicht
Interface-Elektroniken

Messgerate und Tastsysteme anschliefRen

Prospekt
Kabel und Steckverbinder

Inhalt:
Technische Eigenschaften, Kabellbersichten
und Kabellisten
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

=

+49 8669 31-0

+49 8669 32-5061
E-mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Volistandige und weitere Adressen siehe www.heidenhain.de
For complete and further addresses see www.heidenhain.de

DE

HEIDENHAIN Vertrieb Deutschland
83301 Traunreut, Deutschland

@ 08669 31-3132

08669 32-3132

E-Mail: hd@heidenhain.de

HEIDENHAIN Technisches Biiro Nord
12681 Berlin, Deutschland
@ 030 54705-240

HEIDENHAIN Technisches Biiro Mitte
07751 Jena, Deutschland
@ 036414728-250

HEIDENHAIN Technisches Biiro West
44379 Dortmund, Deutschland
@ 0231618083-0

HEIDENHAIN Technisches Biiro Siidwest
70771 Leinfelden-Echterdingen, Deutschland
@ 0711 9933950

HEIDENHAIN Technisches Biiro Siidost
83301 Traunreut, Deutschland
= 08669 31-1337

AR

AT

AU

BE

BG

BR

BY

CA

CH

CN

Ccz

DK

NAKASE SRL.
B1653A0X Villa Ballester, Argentina
www.heidenhain.com.ar

HEIDENHAIN Techn. Biiro Osterreich
83301 Traunreut, Germany
www.heidenhain.de

FCR MIOTIONTECHNOLOGY PTY LTD
Laverton North Victoria 3026, Australia
E-mail: sales@fcrmotion.com

HEIDENHAIN N.V.
1760 Roosdaal, Belgium
www.heidenhain.be

ESD Bulgaria Ltd.
Sofia 1172, Bulgaria
www.esd.bg

HEIDENHAIN Brasil Ltda.
04763-070 — Sao Paulo — SP, Brazil
www.heidenhain.com.br

GERTNER Service GmbH
220026 Minsk, Belarus
www.heidenhain.by

HEIDENHAIN CORPORATION
Mississauga, OntarioL5T2N2, Canada
www.heidenhain.com

HEIDENHAIN (SCHWEIZ) AG
8603 Schwerzenbach, Switzerland
www.heidenhain.ch

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
(CHINA) Co., Ltd.

Beijing 101312, China
www.heidenhain.com.cn

HEIDENHAIN s.r.o0.
102 00 Praha 10, Czech Republic
www.heidenhain.cz

TPTEKNIKA/S
2670 Greve, Denmark
www.tp-gruppen.dk
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ES

FI

FR

GB

GR

HR
HU

JP

KR

MX

My

NL

NO

NZ

PH

FARRESA ELECTRONICA S.A.
08028 Barcelona, Spain
www.farresa.es

HEIDENHAIN Scandinavia AB
01740 Vantaa, Finland
www.heidenhain.fi

HEIDENHAIN FRANCE sarl
92310 Sevres, France
www.heidenhain.fr

HEIDENHAIN (G.B.) Limited
Burgess Hill RH15 9RD, United Kingdom
www.heidenhain.co.uk

MB Milionis Vassilis
17341 Athens, Greece
www.heidenhain.gr

Croatia > SL

HEIDENHAIN Kereskedelmi Képviselet
1239 Budapest, Hungary
www.heidenhain.hu

PT Servitama EraToolsindo
Jakarta 13930, Indonesia
E-mail: ptset@group.gts.co.id

NEUMO VARGUS MARKETING LTD.
Holon, 58859, Israel
E-mail: neumo@neumo-vargus.co.il

HEIDENHAIN Optics & Electronics
India Private Limited

Chetpet, Chennai 600 031, India
www.heidenhain.in

HEIDENHAIN ITALIANA S.r.l.
20128 Milano, Italy
www.heidenhain.it

HEIDENHAIN K.K.
Tokyo 102-0083, Japan
www.heidenhain.co.jp

HEIDENHAIN Korea LTD..
Gasan-Dong, Seoul, Korea, 153-782
www.heidenhain.co.kr

HEIDENHAIN CORPORATION MEXICO
20290 Aguascalientes, AGS., Mexico
E-mail: info@heidenhain.com

ISOSERVE SDN. BHD.
43200 Balakong, Selangor
E-mail: sales@isoserve.com.my

HEIDENHAIN NEDERLAND B.V.
6716 BM Ede, Netherlands
www.heidenhain.nl

HEIDENHAIN Scandinavia AB
7300 Orkanger, Norway
www.heidenhain.no

Llama ENGINEERING Ltd
5012 Wellington, New Zealand
E-mail: info@llamaengineering.co.nz

MACHINEBANKS' CORPORATION
Quezon City, Philippines 1113
E-mail: info@machinebanks.com

PL

PT

RO

RS
RU

SE

SG

SK

SL

TH

TR

UA

us

VN

APS
02-384 Warszawa, Poland
www.heidenhain.pl

FARRESA ELECTRONICA, LDA.
4470 - 177 Maia, Portugal
www.farresa.pt

HEIDENHAIN Reprezentanta Romania
Brasov, 500407 Romania
www.heidenhain.ro

Serbia > BG

00O HEIDENHAIN
115172 Moscow, Russia
www.heidenhain.ru

HEIDENHAIN Scandinavia AB
12739 Skarholmen, Sweden
www.heidenhain.se

HEIDENHAIN PACIFIC PTE LTD
Singapore 408593
www.heidenhain.com.sg

KOPRETINATN s.r.o.
91101 Trencin, Slovakia
www.kopretina.sk

NAVO d.o.o.
2000 Maribor, Slovenia
www.heidenhain.si

HEIDENHAIN (THAILAND) LTD
Bangkok 10250, Thailand
www.heidenhain.co.th

T&M Miihendislik San. veTic. LTD. STI.
34775Y. Dudullu -
Umraniye-Istanbul, Turkey
www.heidenhain.com.tr

HEIDENHAIN Co., Ltd.
Taichung 40768, Taiwan R.O.C.
www.heidenhain.com.tw

Gertner Service GmbH Biiro Kiev
02094 Kiev, Ukraine
www.heidenhain.ua

HEIDENHAIN CORPORATION
Schaumburg, IL 60173-5337 USA
www.heidenhain.com

AMS Co. Ltd
HCM City, Vietnam
E-mail: davidgoh@amsvn.com

MAFEMA SALES SERVICES C.C.
Midrand 1685, South Africa
www.heidenhain.co.za



