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Optionen und Zubehor fir 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 anpassen.
Dieser Prospekt bietet Ihnen einen umfas-
senden Uberblick der verfligbaren Optionen
und wichtigsten Hardware-Erweiterungen
fur die aktuellen Steuerungsversionen.
Neben einer detaillierten Funktionsbeschrei-
bung finden Sie jeweils auch eine Auflistung,
ab welchem Software-Stand die Option
oder Hardware-Erweiterung verfligbar ist.

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 mussen vom Maschinenhersteller
angepasst werden. Optionen werden ein-
fach per Schltsselwort freigeschaltet. Die
Software-Optionen werden auf der Ein-
steckplatine SIK gespeichert. Die TNC7
bzw. TNC7 basic kénnen mit dem aktuellen
SIK oder kiinftig mit dem neuen SIK2
betrieben werden.

SIK2 verflgbar ab:
TNC7: 81762x-18 SP1
TNC7 basic: 81762x-18 SP1

Als Software stellt Ihnen HEIDENHAIN
nutzliche Werkzeuge fir Anwendungen
aulBerhalb der TNC zur Verfligung, z. B. zur
Unterstltzung der Datenlbertragung 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
feinflhlige Verfahren der Maschine oder
reduziert ein WerkstUcktastsystem die Zeit
flr das Einrichten des Werkstlicks enorm.

Vereinfachtes Versionierungsschema ab

der NC-Software-Version 16:

e \eroffentlichungszeitraum bestimmt die
Versionsnummer

¢ Alle Steuerungstypen eines Veroffent-
lichungszeitraums weisen dieselbe
Versionsnummer auf.

e Die Versionsnummer der Programmier
platze entspricht der Versionsnummer
der NC-Software
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Ubersicht

Options-
nummer

SIK

SIK2

Option

TNC 320

TNC 620

TNC 640
TNC7

TNC7 basic

Seite

Bearbeitungsfunktionen

1-01-1

Adv. Function Set 1 — Rundtischbearbeitung
e Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
e Vorschub in mm/min oder Grad/min

14

Adv. Function Set 1 — Koordinatenumrechnung
e Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion

15

Adv. Function Set 1 - Interpolation
e Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

15

4-01-1

Adv. Function Set 2 — Interpolation
e Gerade in 5 Achsen

Adv. Function Set 2 — 5-Achs-Simultanbearbeitung

o 3D-Werkzeugkorrektur tber Fldchennormalen-Vektor

e Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad wahrend des
Programmlaufs; Position der \Werkzeugspitze bleibt unverandert
(TCPM = Tool Center Point Management)

e \Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten

e \Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung

e Manuelles Fahren im aktiven Werkzeugachssystem

41

17

1-05-1

Touch Probe Functions — Tastsystemfunktionen

e \Werkstuckschieflage kompensieren, Bezugspunkt setzen
e \Werkstlcke undWerkzeuge automatisch vermessen

e Tastsystem-Eingang fur Fremdsystem freischalten

16

19

Advanced Programming Features — Erweiterte Programmierfunktionen
e Freie Konturprogrammierung FK

e Bearbeitungszyklen

¢ Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren

e Frasen von Innen- und AuRengewinden

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen

Komplettbearbeitung von geraden und kreisformigen Nuten
Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen
Punktemuster auf Kreis und Linien

Konturzug, Konturtasche — auch konturparallel

vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen konnen integriert werden
Gravierzyklus: Text oder Nummern auf Gerade und Kreisbogen gravieren
Konturnut im Wirbelfrasverfahren

18

20

Advanced Graphic Features — Test- und Programmlaufgrafik
e Draufsicht

e Darstellung in mehreren Ebenen

e 3D-Darstellung

19

Advanced Graphic Features — Detailgetreue 3D-Darstellung

20

21

4-02-1

Adv. Function Set 3 — Handradlberlagerung — Handradpositionierung wahrend des
Programmlaufs Uberlagern

42

Adv. Function Set 3 —\\Verkzeugkorrektur — radiuskorrigierte Kontur voraus berechnen
(LOOK AHEAD)

e = als Option verfligbar

— = nicht verflgbar
v/ = Standard

43

Options- Option © | Seite
nummer oo |o Y
N | N 8 e}
™ | © ~ |~
SIK | SIK2 g1212(8|8
E|F|F|F|F
Bearbeitungsfunktionen
22 |- Pallet Management — Palettenverwaltung - |V |V |V v |21
40 | 5-03-1 | Collision Monitoring — Dynamische Kollisionstberwachung DCM —|—|® |® |® |44
42 1-03-1 | CAD Import — DXFKonverter — Konturen und Bearbeitungspositionen aus DXFDateien| e e |e |e | e |23
Ubernehmen
CAD Import — Konturen aus 3D-Modellen importieren e o |o |0 |0 |2
44 | 1-06-1 | Global PGM Settings — Globale Programnmeinstellungen — |- |® |® |- |46
45 | 2-31-1 | Adaptive Feed Contr. — Adaptive Vorschubregelung AFC —|—|® |® | [47
50 | 4-03-1 | Turning - Frasdrehen — |- ]® | |- |26
e \Werkzeugverwaltung Drehen
e Schneidenradius-Kompensation
e Umschaltung Frasbetrieb/Drehbetrieb
e Drehspezifische Konturelemente
e Drehzyklenpaket
Turning — Drehen mit exzentrischer Aufspannung —|=|e | [=- |27
92 | 2-02-1 | 3D-ToolComp — Anstellwinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur (nur mit Software-Option | — |- | e |e |- |52
Adv. Function Set 2)
93 | 2-03-1 | Ext. Tool Management — Erweiterte \Werkzeugverwaltung e (e o |0 |0 | )9
96 | 7-04-1 | Adv. Spindle Interpol. — Interpolierende Spindel - |- 1]® | |- |30
131 | 7-02-1 | Spindle Synchronism — Spindelsynchronlauf — |- ] | |- |3
e Spindelsynchronlauf von zwei oder mehr Spindeln
e Zyklus: Abwalzfrasen (zuséatzlich Option Turning)
140 | 5-03-2 | Collision Monitoring v2 — Dynamische Kollisionstiberwachung DCM Version 2 - |- 1—1° |°® |45
(schaltet automatisch die Software-Option Collision Monitoring frei)
145 | 2-30-1 | Active Chatter Contr. — Aktive Ratterunterdriickung ACC — |e |e | e |e [48
152 | 1-04-1 | CAD Model Optimizer — CAD-Modell Optimierung — |® |® |e |e [25
e Fehlerfreie STL-Dateien aus STEP-Dateien erzeugen
e \orhandene STL-Dateien reparieren
154 | 2-05-1 | Batch Process Mngr. — Ubersichtliche Darstellung der Palettenverwaltung — | |® |® |0 |20
156 | 4-04-1 | Grinding — Koordinatenschleifen - |- |® |® |- |32
157 | 4-05-1 | Gear Cutting — Zahnradherstellung - |- ] |* |- |33
158 | 4-03-2 | Turning v2 - Frasdrehen Version 2 (schaltet automatisch die Option Turning frei) - |- |°® |® |- |28
159 | 1-07-1 | Model Aided Setup — Grafisch unterstitztes Einrichten - = |=1]°® |® [17
167 | 1-02-1 | Opt. Contour Milling — Optimierte Konturbearbeitung OCM e |o |eo [0 (o |49

e = als Option verfligbar
— = nicht verflgbar

v’ = Standard




Ubersicht

* Diese Software-Option kann mehrfach in der gewiinschten Anzahl bestellt werden.
Die Steuerung berticksichtigt automatisch alle Freischaltungen.
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e = als Option verfligbar

— = nicht verflgbar
v/ = Standard

Options- Option © | Seite
nummer oo |e 8
N | N g o]
™ | © ~ |~
SIK | SIK2 212288
F|F|F|[F|F
Maschinengenauigkeit
48 | 2-01-1 | KinematicsOpt — Tastsystemzyklen zum automatischen Vermessen von Drehachsen |— | e e |e | e |34
52 | 2-04-1 | KinematicsComp — 3D-Raumkompensation - |- |® | |- |35
141 | 2-20-1 | Cross Talk Comp. — Kompensation von Achskopplungen CTC — |e | |® | |36
142 | 2-21-1 | Position Adapt. Contr. — Adaptive Positionsregelung PAC — |® |® | [e |37
143 | 2-22-1 | Load Adapt. Contr. — Adaptive Lastregelung LAC — |® | |e | e |38
144 | 2-23-1 | Motion Adapt. Contr. — Adaptive Bewegungsregelung MAC — | |e |o |e |39
146 | 2-24-1 | Machine Vibr. Contr. — Schwingungsdampfung fir Maschinen MVC — |e |® |e |e [40
155 | 5-02-1 | Component Monitoring — Komponenteniberwachung — |e |® | |e [50
168 | 5-01-1 | Process Monitoring — Prozessiberwachung - |=|=1° |- |51
Kommunikation
18 | 3-03-1 | HEIDENHAIN DNC - Kommunikation mit externen Windows-Anwendungen e o |o |0 o |54
Uber COM-Komponente
56 | 3-02-1* | OPC UA NC Server — Standardisierte Schnittstelle fr den Zugriff auf Daten und — |® |e |e | |53
- Funktionen der Steuerung
61
133 | 3-01-1 | Remote Desk. Manager — Anzeige und Fernbedienung externer RechnerEinheiten e o |eo (o |eo |55
(z.B.Windows-PC)
Maschinenanpassung
0 6-01-1* | Control Loop Qty. (Additional Axis 1-8) — zusatzliche Achse 1 e |e |o |0 | o |56
I Zusatzliche Regelkreise
1 zusétzliche Achse 2 o (o |o |0 |0
2 zuséatzliche Achse 3 —|® | [o |o
3 zuséatzliche Achse 4 —|® |[® [o |o
4 zusatzliche Achse 5 - =] | |-
5 zusétzliche Achse 6 — |- ] |°® |-
6 zusatzliche Achse 7 — =] |® |-
7 zusétzliche Achse 8 — |- ] |° |-

Options- Option © | Seite
nummer olo|e Y
N | N 8 e}
™ |© ~ =~
SIK | SIK2 g1212(8|8
F(F|F|F|F
Maschinenanpassung
24 | 6-03-1 | Gantry Axes — Gleichlaufachsen — Gantry-Achsen, Tandem-Tische e |eo |V |V |e |58
46 | 7-01-1 | Python OEM Process — Python OEM Anwendungen e |e |o |o |o 5]
49 | 6-02-1 | Double Speed Axes — Double Speed Regelkreise — | | |e [e |60
77 | 6-01-1* | 4 Additional Axes — 4 zusatzliche Regelkreise — |- |e® |® |® |56
78 8 Additional Axes — 8 zusatzliche Regelkreise - =] |° |-
101 | - OEM Option — Optionen des Maschinenherstellers - |- 1] |- |- |61
130
135 | 7-03-1 | Synchronizing Functions — RTC — Echtzeit-Koppelfunktion zum Synchronisieren — |- ]e | |- |62
von Achsen und Spindeln
160 | 6-30-1 | Integrated FS: Basic — Gen 3 exclusive: Freischaltung der Funktionalen Sicherheit FS |- | e | e | e |[e |57
und Freischaltung 4 sichere Regelkreise
161 | 6-30-2* | Integrated FS: Full — Gen 3 exclusive: Freischaltung der Funktionalen Sicherheit FS —|® | [o |o
und Freischaltung der maximalen Anzahl sicherer Regelkreise (= 10)
162 FS Control Loop Qty. (Add. FS Ctrl. Loop 1) — Gen 3 exclusive: Zusétzlicher —|® | [o |@
sicherer Regelkreis 1
163 FS Control Loop Qty. (Add. FS Ctrl. Loop 2) — Gen 3 exclusive: Zusétzlicher — e |e | |e
sicherer Regelkreis 2
164 FS Control Loop Qty. (Add. FS Ctrl. Loop 3) — Gen 3 exclusive: Zusétzlicher —|® | |o |6@
sicherer Regelkreis 3
165 FS Control Loop Qty. (Add. FS Ctrl. Loop 4) — Gen 3 exclusive: Zusatzlicher — (e |e | |e
sicherer Regelkreis 4
166 FS Control Loop Qty. (Add. FS Ctrl. Loop 5) — Gen 3 exclusive: Zusatzlicher — | |®o |o |
sicherer Regelkreis 5
169 FS Control Loop Qty. (Add. FS Full) - Gen 3 exclusive: Verbleibende sichere — o |e |o |o
Regelkreise freischalten

* Diese Software-Option kann mehrfach in der gewtnschten Anzahl bestellt werden.
Die Steuerung berticksichtigt automatisch alle Freischaltungen.

e = als Option verfligbar

— = nicht verflgbar
v’ = Standard




Ubersicht

Software o | Kosten- | Seite

olo|o @ | pflichtig

N[N g Qo

™| © ~ =

[SENSRNSRNSRNS]

2| 2|2 2|2

F|lF|F|[F|F
ConfigDesign — Konfiguration der Maschinenparameter o |eo o |0 |0 -
PCtoolsUpdateManager — Updatemanager fir HEIDENHAIN Software o |o o |0 |0 -
PLCtext — Bearbeitung und Verwaltung von sprachabhéngigen Texten o (o |o |0 |0 -
TNCanalyzer — Analyse und Auswertung von Service-Dateien o (o |0 |0 |0 -
TNC OEMOption — Schitsselgenerator zur zeitlich begrenzten Freischaltung von Optionen o (o |0 |0 |0 -
TNC OEMNumber — Tagesschllsselgenerator flr den Maschinenherstellerbereich o |eo o |0 o -
TNCtest — Erstellen und Durchfiihren eines Abnahmetest o (o |0 |0 |0 -
RemoTools SDK - Funktionsbibliothek fir die Entwicklung eigener e (o |e |0 |0 |0 b4
Kommunikationsanwendungen (Software-Option HEIDENHAIN DNC erforderlich)
TNCremo — DatenUbertragungssoftware o (e o |0 |o 63
TNCremoPlus — DatenUlbertragungssoftware mit Live Screen o (o o |0 (o |0 63
RemoteAccess — Software zur Ferndiagnose o (e o |0 e |0 64
PLCdesign — PLC-Diagnose fr alle HEIDENHAIN-Steuerungen o |o |0 |0 o 65
StateMonitor — Maschinendaten erfassen und auswerten e |o |eo |0 (o o 66
KinematicsDesign — Erstellen von Steuerungskinematiken e (o |o (o |0 68
M3D Converter — Erstellen von hochaufldsenden Kollisionskdrpern e (o |o (o |0 o 68
CycleDesign — Einbinden von entwicklten NC-Unterprogrammen als Zyklen o (o |o (o |0 69
TNCscope — Aufzeichnen und Auswerten von z.B. Achskurven von HEIDENHAIN-Steuerungen| e | e | e | e 70
TNCdiag — Auswerten von Diagnoseinformationen digitaler Antriebssysteme —|® |o |o |@ 71
TNCopt — Inbetriebnahme von digitalen Regelkreisen —|® |o |o |@ 72
10config — Konfiguration von z. B. Handrdadern o |o |o |0 o 73
Software Key Generator/Web-Anwendung - Freischaltung von Software-Optionen e |o |o |0 |0 74
BMXdesign — Gestalten von sprachabhéangigen Softkeys o [o (o |0 |0 75
Programmierplatz o (o |0 |0 [ 76
virtualTNC - Fur PC-basierte Maschinensimulation — e e |e |- |e 77

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

Hardware-Erweiterungen © | Anpassung | ID Seite
olo|o % durch OEM
8|8 |3 |~ |2 erforderich
(SRS RNSRNSRNS]
222|222
F|lF|F|F|F
Handrad HR 130 Einbauversion TTL  mit Rastung e |e (e |e e |nein 540940-01 | 78
ohne Rastung 540940-03
HR 510 mit Rastung e e |e |e |o |nein 1120313-xx
tragbares Handrad ohne Rastung 1119971-xx
HR 510FS mit Rastung e |e o |o | o |nein 1119974-xx
tragbares Handrad ohne Rastung 1120311-xx
HR 520 tragbares mit Rastung e |e |eo |o (o nein 670303-xx
Handrad mit Display ohne Rastung 670302-xx
HR 520FS tragbares mit Rastung e |e |eo |o e nein 670305-xx
Handrad mit Display ohne Rastung 670304-xx
HR 550FS tragbares mit Rastung e e |o (o | o nein 118302 1-xx
Funkhandrad mit Display ohne Rastung 1200495-xx
HRA 551FS Handradaufnahme fiir HR 550FS | e |e [ e | e | e | nein 1119052-xx
Werkstiick-Tastsystem TS 260 mit Kabel e |e |e |o |0 (|5 738283xx | 79
TS 460 mit Funk- bzw. Infrarotibertragung e |e |e |o |0 (g 1178530-xx
TS 642 mit Infrarotlbertragung e |o |e |o |0 (g 653217-xx
TS 760 mit Funk- bzw. Infrarottbertragung — (e |e |e e |ja 1283267-xx
Werkzeug-Tastsystem TT 160 mit Kabel e |o (e |o |0 g 729763xx | 80
TT 460 mit Funk- bzw. Infrarotlibertragung e |o (o |o |0 ]g 1192582-xx
Zusétzliche Bedienstation ITC 362 mit 24“-Touchscreen —|—]® | |- |]a 1346871-xx | 81
ITC 855 mit 15"-Touchscreen und — || |- |- |]a 1370459-xx
ASClII-Tastatur
ITC 860 mit 19”-Touchscreen; - |=]®|=1|-|]a 1174935-xx
separate TNC-Tastatur notwendig
ITC 352 mit 19”-Touchscreen - |=1]-1° |- | 1374639-xx
ITC 342 mit 16"”-Touchscreen - |=1=-1-1° | 1354570-xx
Industrie-PC IPC 306 mit 8 GB RAM —|e |e | |e [|ja 1179966-01 | 82
Kamerasystem VT 121/VT 122 zur Werkzeuginspektion —|—]®|® |*® |]a 1249466-01 | 83

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




Ubersicht
Dynamic Precision

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

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

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

Die Funktionen von Dynamic Precision
stehen als Optionen flr Steuerungen von
HEIDENHAIN zur Verfligung. Sie kdnnen
vom Maschinenhersteller sowohl einzeln
als auch in Kombination eingesetzt werden.
e CTC - Kompensation beschleunigungs-
abhangiger Positionsabweichungen am
Tool Center Point, dadurch hohere Genau-
igkeit in den Beschleunigungsphasen
MVC - Dampfung von Maschinenschwin-
gungen flr bessere Werksttickoberflachen
e PAC - Positionsabhangige Anpassung
von Regelparametern
LAC - Lastabhdngige Anpassung von
Regelparametern, dadurch hohe Genauig-
keit unabhéangig von Beladung und Alte-
rung
e MAC - Bewegungsabhéangige Anpas-
sung von Regelparametern

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
angepasst.

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 Funk-
tionen freischalten, parametrieren und an
die Maschine anpassen.
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dynamic

precision

TNC7 TNC 640 | TNC 620 | Seite
TNC7 basic
Dynamic Precision 4 v v
CrossTalk Comp. (CTC) Option Option Option | 36
Kompensation von Positionsabweichungen
durch Achskopplungen
Machine Vibr. Contr. (VIVC) Option Option Option 40
Dampfung von Maschinenschwingungen
Position Adapt. Contr. (PAC) Option Option Option 37
Positionsabhangige Anpassung von
Regelparametern
Load Adapt. Contr. (LAC) Option Option Option 38
Lastabhéngige Anpassung von
Regelparametern
Motion Adapt. Contr. (MAC) Option Option Option 39

Bewegungsabhangige Anpassung 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-Funktionen
zusammen, die den Anwender dabei unter-
stlitzen, die Schwerzerspanung und die
Schruppbearbeitung effizienter, aber auch
prozesssicherer zu gestalten. Die Software-
Funktionen unterstltzen den Anwender,
machen aber auch den Fertigungsprozess
an sich schneller, stabiler und vorhersehba-
rer — kurz gesagt effizienter. Dynamic Effici-
ency hilft dabei, die Zerspanungsleistung
zu erhohen und die Bearbeitungszeit zu
senken.

Dynamic Efficiency umfasst vier Software-

Funktionen:

e ACC - reduziert die Ratterneigung und
lasst damit hohere Vorschiibe und grofiere
Zustellungen zu

e AFC —regelt den Vorschub abhangig von
der Bearbeitungssituation

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

e OCM - Optimieren von Ausraumprozes-
sen — schnell und schonend bearbeiten

Die Funktionen AFC, ACC und OCM wer
den im Folgenden ausflhrlich beschrieben.
Sie sind mit dem Logo Dynamic Efficiency
gekennzeichnet.

Jede Losung fur 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 ermaoglicht hdhere Zeit-
spanvolumina und dadurch eine gesteigerte
Produktivitat, ohne dass notwendigerweise
auf Sonderwerkzeuge zurlickgegriffen wer
den muss. Die Vermeidung von Werkzeug-
Uberlastungen und vorzeitigem Schneiden-
verschleif sowie der zuséatzliche Gewinn
an Prozesssicherheit, tragen deutlich zur
Verbesserung der Wirtschaftlichkeit bei.

dynamic

efficiency

TNC7 TNC 640 | TNC 620 | Seite
TNC?7 basic
Dynamic Efficiency v v -
Active Chatter Contr. (ACC) Option Option Option 48
Aktive Ratterunterdriickung
Adaptive Feed Contr. (AFC) Option Option | = 47
Adaptive Vorschubregelung
Wirbelfrasen Standard Standard | Standard | —
Opt. Contour Milling (OCM) Option Option | Option | 49
Optimierte Konturbearbeitung
Installation durch Maschinenhersteller/Anwender
Weitere Information Technische Information Dynamic Efficiency;
www.Klartext-portal.de
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Connected Machining

connected

Losungen fur die vernetzte Fertigung

Mit dem Funktionenpaket Connected
Machining erleichtert die HEIDENHAIN-
Steuerung lhre Arbeit durch einfache Daten-
nutzung, zeitsparende Arbeitsablaufe und
transparente Prozesse. Sie stellen den An-
wender Uber die Steuerung seiner Fras- oder
Drehmaschine ins Zentrum des digitalen
Auftragsmanagements. Die Vernetzung der
HEIDENHAIN-Steuerung mit allen produk-
tionsbegleitenden Bereichen im Unterneh-
men erfolgt ganz individuell, abgestimmt
auf die bereits bestehenden Strukturen
und ist offen fUr zuktnftige Entwicklungen.

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

Effiziente und sichere Dateniibertragung
Greifen Sie direkt von der TNC-Steuerung
auf die Daten in lhrem Netzwerk zu oder
Ubertragen Sie diese von Ihrem PC auf die
TNC-Steuerung. Der Zugriff auf Netzlauf-
werke erfolgt schnell und einfach im Pro-
gramm-Manager. Die SFTP-Freigabe direkt
im Explorer lhres PCs bietet sicheren Zu-
griff auf lokale Laufwerke der TNC-Steue-
rungen.
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Unterstiitzte Dateiformate

Das Anzeigen, Bearbeiten und Auswerten

gangiger Dateitypen bietet vielfaltige Mog-

lichkeiten zur Verwendung digitaler Auf-

tragsdaten direkt an der Steuerung. Die er

weiterte Anzeige Extended Workspace

bietet eine Ubersichtliche Darstellung lhrer

Auftragsdaten ohne wichtige Informationen

der Steuerung aus dem Blick zu verlieren.

e PDF-Viewer zur Anzeige von z.B. Arbeits-
planen und Fertigungshinweisen (*.pdf)

e CAD-Viewer zur Anzeige von z.B. 3D-Mo-
dellen und Konstruktionszeichnungen
(*.step, *.stl, *.dxf, *.iges)

¢ Grafikdateien zur Anzeige von z.B. Auf-
spannsituationen (*.gif, *.bmp, *.jpg,
*.png)

e Tabellenkalkulationen zur Anzeige von
z.B. Arbeitsschritten oder \Werkzeugséatzen
(* xls, *.xlsx, *.0ds)

e HTML-Viewer zur Anzeige von z.B. Doku-
mentationen und Hilfe-Dateien (*.htm,
*.html, *.chm)

machining

Remote Bedienung

Folgende Funktionen stehen flr die Remote

Bedienung von HEIDENHAIN-Steuerungen

oder externen CNC-Steuerungen zur Verfi-

gung:

e Der HEIDENHAIN OPC UA NC Server

ermoglicht das plattformunabhéngige

Uberwachen und Steuern einer TNC aus

der Ferne. Die aufgabenorientierte Ar

beitsweise verringert den zeitlichen Auf-
wand und erlaubt eine Interaktion ohne

tiefere Steuerungskenntnisse. i}

HEIDENHAIN DNC (Option) zum Uber

wachen und Fernsteuern auch alterer

Maschinen.

Die Software-Option Remote Desk. Ma-

nager ermoglicht direkt an der Steuerung

einen Zugriff auf Windows PCs und die
darauf installierte Software.

e \Webbrowser Firefox flr den Zugriff auf
\Web-basierte Anwendungen wie z. B.
auf ERP- und MES-Clients, E-Mail-Clients
oder HTML-5 Anwendungen.

TNC? TNC 640 | TNC 620 | Seite
TNC7 basic
Connected Machining v v v
Remote Desk. Manager Option Option Option 55
HEIDENHAIN DNC Option Option Option 54
OPC UA NC Server Option Option Option 53
Extended Workspace Option Option - 81

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte

Digitale Werkstatt

Softwarelosungen fur die Fertigung

Die Softwareldésungen der Digitalen \Werk-
statt von HEIDENHAIN eignen sich far
Fertigungsbetriebe, die CNC-Werkzeug-
maschinen im Einsatz haben. Sie unterstit-
zen entlang der Fertigungskette, sorgen flr
eine Verbesserung der Prozessqualitat und
ermoglichen eine nachhaltige Steigerung
der Produktivitat.

StateMonitor

Der StateMonitor ermdglicht eine Echtzeit-
sicht auf den Fertigungsprozess von \Werk-
zeugmaschinen. Er erfasst und visualisiert
Maschinenzustande, Werkzeugdaten, NC-
Programmlaufzeiten und weitere maschi-
nenbezogene Daten. Mithilfe der Software
lassen sich Rust- und Fertigungszeiten doku-
mentieren, Wartungen organisieren und
Reaktionszeiten bei Stérungen verkirzen.
Schnittstellen:

e HEIDENHAIN DNC

e OPC UA

e MTConnect

e Modbus TCP

e FOCAS

HEIDENHAIN
StateMonitor

Software-Optionen in Verbindung mit dem StateMonitor

HEIDENHAIN
JobTerminal

JobTerminal verwaltet Auftragsdaten, Auf-
tragszeiten und Auftragsauswertungen.

HEIDENHAIN
5 Signals

5 Signals erfasst zuséatzliche Maschinen-
daten Uber PLC-Signale.

#Maschinendatenerfassung
mit dem StateMonitor

HEIDENHAIN
MaintenanceManager

MaintenanceManager zeigt Wartungs- und
Stérungsmelden an. Wartungen konnen
auf Basis von Betriebsstunden, Maschinen-
meldungen und Zeitintervallen geplant
werden.

HEIDENHAIN
5 Machines

5 Machines ermoglicht es, weitere finf
Werkzeugmaschinen anzubinden.

@ Weitere Informationen:

Weitere Informationen zu StateMonitor
finden Sie unter Software (S. 66).




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 — be-
stehend aus Geraden und Kreisen — auf
zylindrischen Flachen mit Rund- und Dreh-
tischen ist fur die TNC kein Problem: Sie
programmieren die Kontur einfach in der
Ebene (achsunabhéngig) auf der Abwick-
lung des Zylindermantels. Die TNC fihrt
die Bearbeitung jedoch auf der Mantel-
flache des Zylinders aus.

Zur Zylindermantelbearbeitung stellt die

TNC vier Zyklen zur Verflgung:

e Nut frdsen (Nutbreite entspricht
Werkzeugdurchmesser)

e Flhrungsnut frasen (Nutbreite groRRer
als der\Werkzeugdurchmesser)

e Steg frasen

e Aufdenkontur frasen

Vorschub bei Rund- und Drehtischen

in mm/min

Standardmaf3ig 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.
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Adv. Function Set 1 SIK SIK2
Option 8 1-01-1
TNC7/TNC7 basic/TNC 640/TNC 620 ID 617920-01 ID 1395831-01
TNC 320 ID 536146-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte

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 fuhrt die Bearbeitung jedoch in
einer Ebene aus, die um eine oder mehrere
Drehachsen zur Hauptebene geschwenkt
wurde.

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

Auch das Positionierverhalten beim Ein-
schwenken kénnen Sie mit der PLANE-
Funktion festlegen, damit beim Abarbeiten
des Programmes keine Uberraschungen
entstehen. Die Einstellungen fur das Posi-
tionierverhalten sind bei allen PLANE-Funk-
tionen identisch und erleichtern so die
Handhabung erheblich.

TRARAAMA LT

~\\‘\\?{'\\\- 2

Adv. Function Set 1 SIK SIK2
Option 8 1-01-1
TNC7/TNC7 basic/TNC 640/TNC 620 ID 617920-01 ID 1395831-01
TNC 320 ID 536146-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x%-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller

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

Tastsystemzyklen

Werkstiicke ausrichten

Mit den Antastfunktionen der TNC sparen

Sie sich das zeitaufwéandige Ausrichten des

Werkstlcks:

e \Werkstlck in beliebiger Lage aufspannen

e Das Tastsystem erfasst durch Antasten
einer Flache die tatséachliche Aufspannlage

¢ Die TNC kompensiert die Schieflage
durch eine ,,Grunddrehung’ d.h. das Be-
arbeitungsprogramm 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

e Einige automatische Antastzyklen ver
flgen Uber einen halbautomatischen
Modus, Toleranziberwachung und Soll-
Ist-Ubernahme

e Automatischer Antastzyklus mit dem
Antastpunkte entlang einer Richtung
Uber eine bestimmte Lange wiederholt
werden kénnen

Bezugspunkte setzen

Ein schnelles und sicheres Erfassen des
Bezugspunktes spart Nebenzeiten und er
hoht die Bearbeitungsgenauigkeit. Die TNC
verflgt Uber Antastzyklen zum automati-
schen Setzen von Bezugspunkten.

Werkstiicke tiberpriifen

Die TNC verflgt Uber eine Vielzahl von

Messzyklen, mit denen Sie die Geometrie

der bearbeiteten Werkstlcke Gberprifen

kénnen. Damit kénnen Sie:

e \Werkstlick erkennen und ein entspre-
chendes Bearbeitungsprogramm aufrufen

e Uberpriifen, ob Bearbeitungen korrekt
ausgefihrt wurden

e \Werkzeugverschleif? erkennen und
kompensieren usw.

Werkzeuge vermessen

Zusammen mit den Tastsystemen TT zur
Werkzeugvermessung bietet die TNC die
Maoglichkeit, Werkzeuge in der Maschine
automatisch zu vermessen. Die ermittelten
Werte Werkzeuglange und Werkzeugradius
legt die TNC im zentralen Werkzeugspei-
cher ab. Mit der Uberpriifung des Werk-
zeugs wahrend der Bearbeitung erfassen
Sie Verschleil3 oder Bruch schnell und di-
rekt und vermeiden so Ausschuss oder
Nacharbeit.

Die Tastsystemzyklen sind an der TNC 620
nur mit der Option Touch Probe Functions
verfligbar. Beim Einsatz von HEIDENHAIN-
Tastsystemen mit EnDat-Schnittstelle wird
die Option automatisch freigeschaltet (ab
NC-SW 81760x-06). An der TNC7 TNC 640
und TNC 320 sind die Tastsystemzyklen be-
reits standardmaRig enthalten.
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Touch Probe Functions SIK SIK2

Option 17 1-05-1

ID 634063-01 ID 1395851-01
TNC?7 Standard
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Standard
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 Standard

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; Prospekt Tastsysteme fiir Werkzeugmaschinen

Programmieren und Bedienen
Grafisches 6D-Einrichten von \Werkstucken

Bei Einzelteilen oder kleinen LosgrofRen
ohne spezielle Vorrichtung ist eine Positions-
ermittlung des Rohteils fast immer not-
wendig. Die TNC7 und TNC7 basic bieten
mit dieser intuitiven Antastfunktion die Mog-
lichkeit, Werkstlcke grafisch unterstitzt
schnell, einfach und sicher einzurichten.

Die genaue Position des Rohteils wird im
Arbeitsraum der Maschine ermittelt und

an die Steuerung Ubergeben. Das grafisch
unterstutzte Einmessen funktioniert fur
beliebige Werkstlicke und setzt lediglich
ein genaues 3D-Modell des \Werksticks
voraus. Das 3D-Modell Ihres Werkstlicks
konnen Sie mithilfe der Software-Option
CAD Model Optimizer vereinfachen oder
bereinigen, um so eine valide STL-Datei

fUr die Einmessung des Werkstucks zu
erstellen.

Es wird ein 3D-Modell des Rohteils in der
Simulationsansicht im Arbeitsraum der
Maschine dargestellt. Nach der manuellen
Grobausrichtung des Modells durch den
Anwender signalisiert ein griner Pfeil die
Antastbereitschaft. Mit den Achstasten
bzw. Handrad kann das Tastsystem am
Rohteil positioniert und Tastpunkte aufge-
nommen werden. Die Antastrichtung wahlt
die Steuerung selbstandig. Zum Ausrichten
aller 6 Freiheitsgrade ist somit nur noch eine
Funktion erforderlich.

Die Steuerung informiert den Anwender
wahrend des gesamten Einrichtvorgangs,
wie gut sich die Lage und Orientierung des
aufgespannten Werkstlicks aus den Antast-
punkten ermitteln lasst. So kann der An-
wender schnell erkennen, wann die tatsach-
liche Position und Orientierung des
Werkstlicks komplett erfasst wurde. Um
z.B. Hinterschnitte, schrage oder gekrimmte
Flachen anzutasten, kénnen wahrend des
Einrichtvorgangs auch die Rundachsen be-
wegt werden. So werden auch komplexe
Rohteile an vorbearbeiteten Features aus-
gerichtet, wie es beispielsweise bei der Re-
paratur von Formen oder bei 3D gedruck-
ten Rohteilen notwendig ist.

Model Aided Setup SIK SIK2
Option 159 1-07-1
ID 1364052-01 ID 1395855-01

TNC?7 Ab NC-SW 81762x-17
TNC? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 =
TNC 620 -
TNC 320 =

Installation durch Anwender

Weitere Information Prospekt TNC7; www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen

Erweilterte Programmierfunktionen — Freie Konturprogrammierung FK,

Bearbeitungszyklen

Freie Konturprogrammierung FK

Nicht immer ist das Werkstick NC-gerecht
bemaldt. Dank FK (Freie Konturprogram-
mierung) tippen Sie einfach die Daten aus
der Zeichnung ein — ohne etwas umrech-
nen oder ausrechnen zu mussen. Dabeli
kénnen einzelne Konturelemente unbe-
stimmt sein, solange die Gesamtkontur be-
stimmt ist. Fihren die Daten zu mehreren
Losungen, werden diese von der Program-
miergrafik in der TNC zur Auswahl angebo-
ten. Bei derTNC7 und TNC7 basic ersetzt
die grafische Programmierung die FK-Pro-
grammierung (Standardfunktion).

Standardzyklen

Neben den Bearbeitungszyklen zum Bohren
und Gewindebohren (mit oder ohne Aus-
gleichsfutter) stehen Ihnen mit der Software-
Option Advanced Programming Features
auch Zyklen zum Gewindefrasen, Reiben
und Ausdrehen sowie flr Bohrbilder, Fras-
zyklen zum Abzeilen ebener Flachen, zum
Ausrdumen und Schlichten von Taschen,
Nuten und Zapfen zur Verflgung.

Zyklen fir komplexe Konturen

Eine besondere Hilfe beim Ausraumen von
Taschen mit beliebiger Kontur sind die soge-
nannten SL-Zyklen (SL = Subcontour List)
und die Software-Option Optimized Con-
tour Milling. Diese Zyklengruppen beinhal-
ten jeweils Bearbeitungszyklen zum Aus-
raumen und Schlichten. Die Kontur bzw. die
Teilkonturen werden in Unterprogrammen
festgelegt. Somit wird eine Konturbeschrei-
bung fur verschiedene Arbeitsgange mit
unterschiedlichen \Werkzeugen verwendet.

Herstellerzyklen

Die Maschinenhersteller kénnen durch zu-
satzliche Bearbeitungszyklen ihr spezielles
Fertigungs-Know-how einbringen und diese
in der TNC ablegen. Aber auch der End-
anwender hat die Moglichkeit eigene Zyklen
zu programmieren. Dabei unterstUtzt Sie
HEIDENHAIN mit der PC-Software Cycle-
Design. Damit konnen Sie die Eingabepara-
meter und die MenUstruktur der Zyklen
nach lhren\Winschen gestalten.

Grafische Konturprogrammierung*

Die vertrauten Klartext-Funktionen kombi-
niert mit der grafischen Programmierung er
leichtern die tagliche Arbeit an der Maschine
enorm. Bei der grafischen Programmierung
zeichnet der Anwender die gewlnschten
Konturen direkt am Touchscreen. Die Steu-
erung wandelt dann die Zeichnung in ein
Klartext-Programmm um. Mit dieser Funktion
sind auch ganz einfach Anderungen an be-
stehenden Programmen maoglich.

* Nur fr TNC7 und TNC7 basic verfligbar
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Programmieren

| TNC: \nc_proghEXd.h

| EX4.h
BEGIN PGH_EX4 WH
1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-50 Z-5
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+100 Z+0
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3
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12 FCT DR- CCX+12 CCY+50
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Programmiergrafik der TNC 640
Advanced Programming Features SIK
Option 19
ID 628252-01

TNC?7 Standard
TNC7 basic Standard
TNC 640 Standard
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 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 Programmier
grafik. Diese ist auf der TNC 640, TNC 620
und TNC 320 verflgbar und in den jewei-
ligen Prospekten beschrieben.

Weitere grafische Darstellungen sind zum
Teil optional:

Simulation

Um vor dem Abarbeiten auf Nummer

sicher zu gehen, kann die TNC die Werk-

stickbearbeitung grafisch simulieren.

Dabei kann die TNC die Bearbeitung auf

verschiedene Arten darstellen:

¢ |n der Draufsicht mit unterschiedlichen
Tiefenniveaus

¢ |n verschiedenen Projektionen (wie in
derWerkstlckzeichnung)

e |n der 3D-Darstellung

Details kdnnen Sie sich auch vergroRert
anzeigen lassen. Zusatzlich gibt Ihnen die
TNC die berechnete Bearbeitungszeit in
Stunden, Minuten und Sekunden an. Die
Steuerungen TNC7 bzw. TNC7 basic,

TNC 640 und TNC 620 erkennen in der
Simulation auch Kollisionen zwischen
Werkstlck und Werkzeughalter und geben
entsprechende Warnmeldungen aus.

Modellvergleich

Die TNC7 und TNC7 basic verfligen Uber
eine Funktion, die einen Vergleich von Roh-
und Fertigteil ermoglicht. Mit Hilfe von
verschiedenen Farben kénnen Sie schnell
erkennen, an welchen Stellen noch Rest-
material vorhanden ist oder zu viel Material
abgetragen wurde. Ebenso ist eine Mess-
funktion verfligbar: Sie konnen an einer be-
liebigen Stelle des Werksticks die Tiefe
und Position sowie das bearbeitende Werk-
zeug und den aktuellen NC-Satz einsehen.

Programmlaufgrafik

Die direkte Beobachtung in der Maschine
ist wegen des Kihlmittels und der Schutz-
kabine meist nicht mdglich. Mit der Pro-
grammlaufgrafik sehen Sie immer den aktu-
ellen Bearbeitungsstand des \Werkstucks
und die Position der Kollisionskorper der
Maschine auf dem Steuerungsbildschirm.
Wahrend der Abarbeitung kénnen Sie jeder
zeit zwischen den verschiedenen Betriebs-
arten wechseln, um beispielsweise Pro-
gramme zu erstellen.

Simulation der Bearbeitung auf der TNC7

Programmlaufgrafik der TNC7

Advanced Graphic Features SIK
Option 20
ID 628253-01
TNC7?7 Standard
TNC7 basic Standard
TNC 640 Standard
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 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

Die Steuerungen verfligen innerhalb der
Simulation und Programmlaufgrafik Gber
erweiterte Darstellungsfunktionen mit
detailgetreuer 3D-Darstellung. Diese helfen
bei der Beurteilung der Werkstlckqualitat
schon vor der eigentlichen Bearbeitung in
der Simulation und wahrend der Bearbei-
tung in Echtzeit.

Die hochauflosende 3D-Darstellung mit
hohen Zoom-Faktoren zeigt kleinste Pro-
grammfehler auf der Werkstickoberflache.
Um die Analyse von NC-Daten noch genauer
betrachten zu kdnnen, besteht auch die
Maoglichkeit die Werkzeugbahnen inklusive
der entsprechenden Satznummer einzu-
blenden. Sehr hilfreich ist die einstellbare
Werkstlcktransparenz, welche verborgene
Hohlraume und Hinterschneidungen er
kennen lasst. Die TNC7 und TNC7 basic
bieten Ihnen eine Schnittansicht entlang
der Ebene. Damit sehen Sie z. B. Ubrig
gebliebenes Restmaterial.

Die erweiterte Darstellungsgrafik macht
auch werkzeugspezifische Bearbeitungen
besser sichtbar: Jede Bearbeitung, die mit
ein und demselben Werkzeug durchgefiihrt
wird, stellt sie in einer eigenen Farbe dar.
Zudem verfligt die TNC in der 3D-Darstel-
lung Uber eine Messfunktion. Sie kénnen
den Fokus in der Grafik per Touch beliebig
anpassen, um sich die Koordinaten anzei-
gen zu lassen.

Falls nur eine schnelle Ubersicht fiir Kontur
und Bearbeitungszeit gewunscht wird,
kann die Auflosung und der Simulations-
Modus fUr eine beschleunigte Berechnung
verandert werden.

Bei der TNC 640 (ab NC-SW 34059x-09),
TNC7 und TNC7 basic wird zusétzlich zur
Abtragssimulation das komplette 3D-Ma-
schinenmodell dargestellt. Damit kdnnen
die Ablaufe im Arbeitsraum vor der eigent-
lichen Fertigung vom Anwender genau
beurteilt werden. Die Kollisionskorper der
Maschine werden vom Maschinenherstel-
ler konfiguriert und aktiviert.

Die TNC7 und TNC7 basic, TNC 640 (ab
NC-SW 34059x%11) und TNC 620 (ab
NC-SW 81760x-08) ermdglichen ein kom-
fortables Einbinden von komplexen Roh-
und Fertigteilen als STL-Dateien (z.B. 3D-
Modelle aus CAM-Systemen). Zudem kann
in der Simulation der aktuelle Bearbeitungs-
zustand als STL-Datei gespeichert werden,
um diese in anderen Programmen als Roh-
teil einzubinden.
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Programm-Test
7+ Programm-Test

ot 00:14:51  F WAX @
| - *]= ey STOPP START RESET
IO [<] L7 é @ BET START EINZELS. .
OPTIONEN ||GEE] erw [|BOE] em | BiE= |'EEL_1 || sranr

Advanced Programming Features SIK
Option 20
ID 628253-01
TNC?7 Standard
TNC?7 basic Standard
TNC 640 Standard ab NC-SW 34059x-04
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-01
TNC 320 Standard ab NC-SW 771851-01

Installation durch Anwender

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

Die TNC kann unterschiedlichen \Werk-
stlicken, die in beliebiger Reihenfolge Uber
Paletten zugeflihrt werden, das passende
Bearbeitungsprogramlmm 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 Rei-
henfolge maglich.

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

Die Palettentabellen konnen auf der Steue-
rung werkstlick- oder werkzeugorientiert
abgearbeitet werden (bei der TNC 640 ab
NC-SW 34059x-08 und TNC 620 ab
NC-SW 81760x-05).

Pallet Management SIK

Option 22

ID 628255-01
TNC7?7 Standard
TNC7 basic Standard
TNC 640 Standard
TNC 620 Standard
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen
Batch Process Manager — Organisation und Feinplanung von
Auftragsfolgen an der Maschine

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

Der Batch Process Manager bietet die
Maoglichkeit, auf einfache Art und\Weise die
Reihenfolge anstehender Auftrage zu ver
andern. AuRerdem fuhrt der Batch Process
Manager eine Vorausrechnung uber alle
geplanten Auftrége bzw. NC-Programme
durch. Der Batch Process Manager prUft,
ob z.B. alle NC-Programme fehlerfrei abge-
arbeitet werden konnen oder alle notwen-
digen Werkzeuge mit ausreichender Stand-
zeit zur Verfiigung stehen. Das Ergebnis
der Prifung stellt der Batch Process Mana-
ger in der StatusUbersicht dar. Dadurch
sorgt der Batch Process Manager fur eine
reibungslose Abarbeitung der geplanten
Auftrage.

Im Batch Process Manager werden folgende

Informationen bereits im Voraus angezeigt:

e Bearbeitungsreihenfolge

e Zeitpunkt des nachsten manuellen
Eingriffs

e Programmdauer und Ende der Laufzeit

e Statusinformationen: Bezugspunkt,
Werkzeug und Programm

Der Batch Process Manager bendtigt in
Verbindung mit der TNC 620 zuséatzlich

die Freischaltung der Palettenverwaltung
(Software-Option Pallet Management).
Bei Steuerungen mit NC-Software-Versio-
nen bis 34059x-08 bzw. 81760x-05 muss
auch die erweiterte Werkzeugverwaltung
(Software-Option Ext. Tool Management)
freigeschaltet werden.
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Programmlauf Satzfolge
{s! Programmlauf Satzfolge

Brrogrammieren HHR

TNC: \nc_progidemo\Pallet'\01_START_BPM.p

Erforderliche manuelle Eingriffe Objekt Ielt Nichster man. Eingriff:
Werkzeug nicht im Magazin TORUS_MTLL_D4_1 08:30 |
Bearb. der Aufspannung nicht méglich 08:46 16m 34s |
Werkzeug nicht im Magazin NC_SPOT_DRILL_D12 09:08 |
| XvZ
Programm Dauer Ende  Bezpkt Wkz Pgm Sts palette | |+' |
Hame —
I |
1_Prismwa_prisw.h T6m 208 08:30 g st vz, |
Hullpunkttabelle

2_Haus_house.h 16m 18s 08: 46 J x J ] ’_P— - —I |

i SutE Rty | s TN @ Bezugspunkt [y

El Palette: 2 16m 208 v v s 4
o 3_Seitenbearb.e machining.h 08 L =] Gosperrt Aus ﬁl
W 4_Taschen_pocket . h 16m 20s 08:02 | @B (o V& goan. T— B
Bl Palette: 3 m s 1Y X 3 |
5_Winkelstueck bend.h 3w 215 09:06 o (o S
7_Flansch_flange.h s v 4 x s
100% F-OVR ST:2 J
40% F-MAX 51 LIMIT 1 |

x § +324 025]A | +90. 000 B +233.000/|| !
-193.612/ [ +310.000 =

g ;

. & =] H
B e e +1244.784 lTE™N B
B B

Modus: IST |/%3 T2 Bis 3000 F Omm/min Ovi 100% 1 - £
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EINFOGEN
| || venscuteaen || zunock-

BEARBE. - |
ENTFERNEN | SETZEN METHODE

5/9
i- | L b == m® 0l
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Batch Process Mngr. SIK SIK2
Option 154 2-05-1
ID 1219521-01 ID 1395860-01

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-08
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-05
TNC 320 =

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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CAD Import — 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 tberflissige
Informationen am Bildschirm zu haben,
kénnen Sie per Touch alle in der DXF-Datei
enthaltenen UberflUssigen Layer ausblen-
den. Dazu bendtigen Sie das Bedienfeld
mit Touch-Pad oder ein externes Zeigegerat.
Die TNC kann einen Konturzug auch dann
selektieren, wenn er auf unterschiedlichen
Layern gespeichert ist.

Auch bei der Definition des Werkstlck-Be-
zugspunktes unterstitzt Sie die TNC. Die
TNC stellt daftir eine Funktion zur VerfU-
gung, mit der Sie den Zeichnungsnullpunkt
einfach durch die Auswahl eines Elements
an eine sinnvolle Stelle verschieben kénnen.
Besonders komfortabel ist die Konturaus-
wahl. Sie selektieren ein beliebiges Element
per Touch. Sobald Sie das zweite Element
gewahlt haben, kennt die TNC den von Ihnen
gewulnschten Umlaufsinn und startet mit
der automatischen Konturerkennung. Da-
bei selektiert die TNC automatisch alle ein-
deutig erkennbaren Konturelemente, bis
die Kontur geschlossen ist oder sich ver
zweigt. Dort wahlen Sie das nachfolgende
Konturelement. So definieren Sie schnell
und einfach per Touch auch umfangreiche
Konturen. Bei Bedarf kdnnen Sie Kontur
elemente auch kurzen, verlangern oder
aufbrechen.

Aber auch Bearbeitungspositionen kdnnen
Sie einfach auswahlen und als Punktedatei
abspeichern, insbesondere, um Bohrpositi-
onen oder Startpunkte flr Taschenbearbei-
tung zu Ubernehmen. Selbstverstandlich
speichert die TNC Bearbeitungspositionen
s0, dass diese ,, wegoptimiert” angefahren
werden.

Mit der Software-Option CAD Import kon-
nen Sie auch Konturen und Bearbeitungs-
positionen aus 3D-Modellen importieren.
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CAD Import SIK SIK2
Option 42 1-03-1
ID 526450-01 ID 1395847-01
TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 Ab NC-SW 73498x-02/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 771851-01
Installation durch Anwender
Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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CAD Import — Konturen aus 3D-Modellen importieren

Der CAD-Viewer ermdglicht das Anzeigen CAD.Viewer . THC/Screens (Plsueligs —
von 2D- und 3D-Modellen (z.B. im DXF-, MeBoC - HF L ERED %O R

Step-, STL- oder IGES- Format) direkt auf der :”""’ —
TNC. Mit der Software-Option CAD Import T
kénnen Sie aus diesen CAD-Dateien auch 2["0.0000]
Konturen und Bearbeitungspositionen ein- el
fach und direkt in Ihr Klartext-Programm 8[_u.0000

[ 90 0000

Ubernehmen. Damit verringern Sie den
Programmieraufwand und vermeiden Ein-
gabefehler, die z.B. durch Zahlendreher
oder falsch gesetzte Dezimalzeichen ent-
stehen koénnen.

Das Extrahieren von Bearbeitungsinfor
mationen direkt aus CAD-Daten bietet
insbesondere fir die Erstellung von NC-
Programmen mit geschwenkter Bear
beitungsebene zusatzliche Maoglichkeiten.
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 gewunschten Bearbeitungsebene
platzieren.

Die Bearbeitungsebene kdnnen Sie kom-
fortabel in der Zwischenablage speichern
und mit der entsprechenden Transformation
und dem dazugehdrigen PLANE-Befehl in
das NC-Programm Ubernehmen. Auf der
definierten Bearbeitungsebene kénnen

Sie Konturen und Bearbeitungspositionen
extrahieren und in das NC-Programm
Ubernehmen.

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 Ihnen gewinschten Umlaufsinn und
startet mit der automatischen Konturerken-
nung. Dabei selektiert die TNC automa-
tisch alle eindeutig erkennbaren Konturele-
mente, bis die Kontur geschlossen ist oder
sich verzweigt. So definieren Sie mit weni-
gen Mausklicks auch umfangreiche Kontu-
ren. Die selektierte Kontur kénnen Sie dann
einfach Uber die Zwischenablage in ein be-
stehendes Klartext-Programm kopieren.

Der CAD-Import ist eine Erweiterung des

SIK2
1-03-1
ID 1395847-01

DXFKonverters. Alle bisherigen Funktionen CAD Import SIK

wurden Ubernommen und um 3D-Import-

funktionen erweitert. Zudem kénnen nun Option 42

fast alle gangigen DXF-, Step- und IGES- ID 526450-01

Formate verwendet werden.
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-08
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-05
TNC 320 Ab NC-SW 771851-05

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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CAD-Modelle optimieren

Die Software-Option CAD Model Optimi-
zer bietet dem Anwender die Moglichkeitt,
3D-Modelle zu vereinfachen, Konturen zu
bereinigen und somit valide STL-Dateien fur
die Kollisionstiberwachung bzw. Simulation
zu erstellen.

B AR 0 Al 55m b tm@

Das Ausgangsmodell kann Uber den CAD-
Viewer importiert werden. Die Funktion
3D-Gitternetz vereinfacht das Modell und
behebt selbstandig Fehler wie z.B. kleine
Locher im Volumenmodell oder Selbst-
verschneidungen an Oberflachen. Dazu
legt die Steuerung ein Netz aus Dreiecken
auf das gedffnete 3D-Modell. Die Steuerung
erzeugt dann eine STL:Datei, die Sie flr ver
schiedene Steuerungsfunktionen verwen-
den koénnen. So reparieren Sie beispielswei-
se fehlerhafte Dateien von Spannmitteln
und Werkzeugaufnahmen schnell und ein-
fach. Mit dieser Software-Option konnen
Sie auch 3D-Modelle lhrer Spannmittel vor
dem Einmessen anpassen. Mit der Soft-
ware-Option Collision Monitoring v2
werden die Spannmittel im Arbeitsraum
der Maschine tberwacht und dadurch
Kollisionen verhindert.

Mit der Software-Option CAD Model Opti-
mizer konnen Sie zudem kleine Fehler im
Werkstickmodell beheben, bevor Sie das
Bauteil mit der 6D-Einrichtfunktion Model
Aided Setup einmessen.

CAD Model Optimizer SIK SIK2
Option 152 1-04-1
ID 1353918-01 ID 1395849-01

TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-16
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-16
TNC 320 =

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Frasdrehen — Frasen und Drehen auf einer Maschine

Die Steuerung bietet Ihnen leistungsfahige
Funktionen, mit denen Sie auf ganz einfa-
che Weise programmgesteuert im NC-Pro-
gramm beliebig zwischen Dreh- und Fras-
betrieb wechseln kdnnen. So entscheiden
Sie vollkommen frei, wie und wann Sie
beide Bearbeitungsmethoden miteinander
kombinieren wollen.

Zerspanen einfacher Konturen

Beim Zerspanen einfacher Konturen in
Langs- und Planrichtung stehen verschie-
dene Zyklen zur Verfligung. Der zu zerspa-
nende Bereich kann dabei auch abfallen,
so dass ein Eintauchen erforderlich sein
kann. Selbstverstandlich berlicksichtigt die
TNC7 und TNC 640 dabei den Einstellwinkel
des Drehwerkzeugs vollautomatisch.

Zerspanen beliebiger Konturen

Werden die zu zerspanenden Konturen
komplexer und lassen sich nicht mehr Gber
einfache Zyklusparameter definieren, dann
kénnen Sie diese Uber KonturUnterpro-
gramme beschreiben. Die Vorgehensweise
ist dabei vollkommen identisch zur Vorge-
hensweise bei der Nutzung der SL-Zyklen
im Frasbereich: Mit Zyklus 14 definieren
Sie das Unterprogramm, in dem die Fertig-
teilkontur beschrieben ist. Im jeweiligen
Drehzyklus konnen Sie die Technologie-
Parameter festlegen.

Auch bei der Konturbeschreibung nutzen
Sie genau dieselben Klartext-Funktionen
wie beim Definieren einer Fraskontur.
Dartiber hinaus stehen die drehspezifischen
Konturelemente Einstich und Freistich zur
Verfligung, die Sie wie Fasen und Rundun-
gen zwischen Konturelementen einfligen
konnen. Neben radialen und axialen Ein-
stichen stehen Freistiche der Formen E, E
H, K, U und Gewindefreistiche zur Verfi-
gung.

Je nach verwendetem Zyklus zerspant die
TNC7 und TNC 640 achsparallel oder kon-
turparallel. Bearbeitungsumfang (Schrup-
pen, Schlichten) oder Aufmal definieren
Sie dialoggeflhrt Gber entsprechende
Parameter.

Weitere Bearbeitungen:

e Stechbearbeitungen

¢ Gewindebearbeitungen

e Rohteilnachflhrung

e Orientierung des Drehwerkzeugs

26

Drehbearbeitung mit einem Planschieber
Mit einem Planschieber kénnen Sie Dreh-
vorgange an einem stehenden Werkstlck
ausfthren. Dadurch sind auch Drehbearbei-
tungen aufderhalb der Drehmitte oder in der
geschwenkten Ebene maoglich. Bei einem
Planschieber wird die Rotationsbewegung
durch die Spindel ausgeflhrt, die Aussteu-
erung des Drehwerkzeugs (Planhub) Uber
nimmt eine im Planschieber integrierte
Achse. Mit der TNC7 und TNC 640 muUs-
sen Sie sich Uber diese komplexen Bewe-
gungsablaufe keine Gedanken machen. Sie
wahlen Uber einen Programmbefehl einfach
den Planschieberbetrieb und programmie-
ren wie gewohnt die Standard-Drehzyklen.
Die TNC7 und TNC 640 tGbernimmt samtli-
che Umrechnungen und flhrt alle Bewe-
gungsablaufe selbstandig aus.

Turning SIK SIK2
Option 50 4-03-1
ID 634608-01 ID 1395877-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Frasdrehen — Drehen bei exzentrischer Aufspannung

Mit Hilfe der Funktion Drehen bei exzentri-
scher Aufspannung kdénnen Sie auch dann
Drehbearbeitungen durchfihren, wenn
aufgrund der Aufspannsituation die Werk-
stlickachse nicht mit der Rotationsachse
fluchtet. Beim Bearbeiten kompensiert die
TNC7 und TNC 640 die auftretende Exzen-
trizitat durch Ausgleichsbewegungen der
mit der Drehspindel gekoppelten Linear
achse. Der Zeitaufwand fir das Einrichten
kann sich dadurch erheblich reduzieren.

* Bei Steuerungen mit NC-Software-Version
34059%04 muss die Software-Option Syn-
chronizing Functions freigeschaltet werden.
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Turning SIK SIK2
Option 50 4-03-1
ID 634608-01 ID 1395877-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059%x-04
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Frasdrehen — Simultandrehen

Mit dieser Software-Option kénnen Sie
komplexe Konturen bearbeiten, die ansons-
ten nur mit unterschiedlichen Anstellungen
umsetzbar waren. Dadurch kénnen Sie z. B.
hinterschnittene Konturen mit einem Werk-
zeug fertigen. Bei einfachen Konturen kann
dabei ein grof3er Bereich der Schneidplatte
verwendet werden, um die Werkzeug-
standzeiten zu erhdhen. Dadurch ergibt
sich mindestens eine 3-achsige Bewegung
(zwei Linearachsen und eine Drehachse).

Die Zyklen zum Simultandrehen tber
wachen die Werkstlckkontur gegentber
dem Werkzeug und dem Werkzeugtrager.
Um bestmdogliche Oberflachen zu erzielen,
vermeiden die Zyklen dabei unnétige
Schwenkbewegungen. Um Schwenk-
bewegungen gezielt zu aktivieren, kénnen
Start- und Endwinkel auf der TNC7 und
TNC 640 definiert werden. Auch ein Zyklus
fur die simultane Schruppbearbeitung ist
verfligbar (ab NC-Software-Version 11).

Fir angestellte oder simultane Drehbear
beitungen ermaoglicht die Steuerung, auch
sog. FreeTurn-Werkzeuge zu verwenden.
FreeTurn-Werkzeuge sind Drehwerkzeuge
mit einer speziellen Schneidenanordnung.
Abhangig von der Ausfihrung kann ein ein-
ziges FreeTurn-Werkzeug achs- und kontur
parallel Schruppen und Schlichten. Der Ein-
satz von FreeTurn-Werkzeugen reduziert
die Bearbeitungszeit dank weniger Werk-
zeugwechsel (ab NC-Software-Version 16).

Advanced Function Set Turning*

SIK
Option 158
ID 1237237-01

TNC7/TNC7 basic
TNC 640
TNC 620/TNC 320

Ab NC-SW 34059x-09 bis einschl. 34059x-16

*Advanced Function Set Turning bendtigt zusatzlich die Software-Option Turning

Tuming v2*

SIK SIK2
Option 158 4-03-2
ID 1359635-01 ID 1395877-02

TNC?7

TNC7 basic

TNC 640

TNC 620/TNC 320

Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 34059x-17

Installation durch Maschinenhersteller

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

* Turning v2 beinhaltet die Software-Option Tuming

28

Programmieren und Bedienen
Erwelterte Werkzeugverwaltung

Die Software-Option Ext.Tool Manage-
ment erweitert die Werkzeugverwaltung
um die beiden Tabellen Bestickungsliste
und T-Einsatzfolge. Die Besttckungsliste
zeigt den Werkzeugbedarf des abzuarbei-
tenden NC-Programms oder der Palette. In
der Tabelle Bestlickungsliste sind Informa-
tionen zu allen aufgerufenen Werkzeugen
innerhalb eines NC-Programms vorhanden.
Sie kénnen vor dem Programmstart kont-
rollieren, ob z.B. alle Werkzeuge im Maga-
zin vorhanden sind. Wenn Sie ein NC-Pro-
gramm in der Betriebsart Programmlauf
wahlen, erstellt die Steuerung die Tabelle
Bestlckungsliste automatisch. Die Steue-
rung listet alle aufgerufenen Werkzeuge
des aktiven NC-Programms nach der Werk-
zeugnummer auf.

Die Tabelle T-Einsatzfolge stellt die Werk-
zeugreihenfolge des anstehenden NC-Pro-
gramms bzw. Palette dar. Sie kdnnen so
vor Programmstart sehen, wann z.B. ein
manueller Werkzeugwechsel stattfindet.
Wenn Sie ein NC-Programm in der Be-
triebsart Programmlauf wahlen, erstellt die
Steuerung die Tabelle T-Einsatzfolge auto-
matisch. Die Steuerung listet alle aufgeru-
fenen Werkzeuge des aktiven NC-Pro-
gramms chronologisch auf.

Mit der erweiterten Werkzeugverwaltung
kénnen Sie den Werkzeugbedarf rechtzeitig
erkennen und so Unterbrechungen wah-
rend des Programmlaufs verhindern.

i

BEmeiterte Werkzeug-Verwaltung

7+ Programslauf Satzfolged Erweiterte Werkzeug-Verwaltung

Warkzauge Platze BestOckungsliste T-Einsatzfolge

NAME T-PROG

263 TAP_MS "TAP_ME

5, oM

4 203 NC_SPOT_DAILL_D1
5 263 TAP_ME

7 203 NC_SPOT_DRILL_D1
B 2683 TAP_MS
— RS

14 263 TAP_MG

POT_DRILL_D10

"NG_SPOT_DRILL_D10
"‘I‘nP__‘I!ﬂ'

8 5DRILLDS ok

EINSAT. WZW-ZEIT

29 15:31:54.000 12.10.2022 -

17 15:33:01.000 12.10. 2022

12,10 )
29 15:33:18.000 12.10.2022 H

38 15:33:47.000 12.10.2022

15:34:25.000 12.10.2022
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Ext. Tool Management SIK SIK2

Option 93 2-03-1

ID 676938-01 ID 1395858-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-03
TNC 320 Ab NC-SW 771851-02

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Programmieren und Bedienen
Interpolierende Spindel — Interpolationsdrehen

Beim Interpolationsdrehen beschreibt die
Werkzeugschneide eine kreisformige Bewe-
gung. Dabei orientiert sich die Schneide
immer auf das Zentrum des Kreises (Aufden-
bearbeitung) oder vom Zentrum weg (Innen-
bearbeitung). Durch Verandern des Kreis-
radius und der axialen Position, kdnnen somit
beliebige rotationssymmetrische Korper in
einer beliebigen Bearbeitungsebene er
zeugt 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 Bearbeitungsebene
beim Zyklusaufruf. Die Rotationsflachen
kénnen geneigt und gegeneinander ab-
gerundet werden.

Der Zyklus eignet sich ausschlief3lich zum
Schlichten. Er ermdglicht keine Schruppbe-
arbeitungen mit mehreren Schnitten. Die
Bearbeitungsstrategie kann flexibel einge-
stellt werden: Sowohl Innen- als auch Aufden-
bearbeitung ist méglich. Mit der TNC7 und
TNC 640 konnen Sie zusatzlich beliebige
rotationssymmetrische Konturen bearbei-
ten (ohne Hinterschnitte).
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Adv. Spindle Interpol. SIK SIK2
Option 96 7-04-1
ID 751653-01 ID 1395892-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-05
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

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

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 Aufdenverzahnungen durch Abwalz-
frasen erforderlich.

In Verbindung mit der Software-Option
Turning bzw. Turning v2 und Spindle
Synchronism bietet Ihnen die Steuerung
dazu den Zyklus 880 Abwalzfrasen, mit
dem Sie aufdenverzahnte zylindrische
Zahnrader oder Schragverzahnungen mit
beliebigen Winkeln herstellen kdnnen.
Beim Abwalzfrasen wird die Rotation der
Werkzeugspindel und des Drehtisches zu-
einander synchronisiert. Zuséatzlich bewegt
sich der Fraser in axialer Richtung am
Werkstlck entlang. Der Zyklus 880 steuert
automatisch diese komplexen Bewegun-
gen und ermdglicht Ihnen eine einfache
und praxisgerechte Eingabe aller relevan-
ten Werte. Sie kdnnen die Verzahnungs-
parameter direkt aus lhrer Zeichnung ver
wenden — der Zyklus berechnet daraus den
funfachsigen Bewegungsablauf.

Auf den Steuerungen TNC7 und TNC 640
(ab NC-SW 34059x-11) wird auch das Ge-
windebohren mit zwei oder mehr Spindeln
unterstitzt. Die Spindeln kdnnen dazu ge-
koppelt werden. Das Gewindebohren wird
mit der MasterSpindel ausgeflhrt. Die
gekoppelten Slave-Spindeln folgen der
Bearbeitung.

Spindle Synchronism

SIK SIK2
Option 131 7-02-1
ID 806270-01 ID 1395890-01

TNC7
TNC7 basic
TNC 640
TNC 620
TNC 320

Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 34059x-05

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte
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Programmieren und Bedienen
Schleif- und Abrichtfunktionen

Mit der TNC7 und TNC 640 konnen Sie
auch Schleifbearbeitungen auf Ihrer Ma-
schine ausflihren. Zyklen zum Koordinaten-
schleifen und Abrichten ermoglichen lhnen
dabei eine sehr einfache sowie komfortab-
le Programmierung der jeweiligen Funkti-
on. Zudem kénnen TNC7 und die TNC 640
die programmierten Bewegungen mit ei-
nem Pendelhub in der Werkzeugachse
Uberlagern. AuRerdem unterstltzt eine opti-
mierte \Werkzeugverwaltung den Anwender
bei jedem Prozess — sowohl beim Schleifen
als auch beim Abrichten. Damit bieten die
TNC7 und TNC 640 die perfekte Basis, um
hochste Oberflachenglte und Genauigkeit
in lhren Anwendungen zu erzielen.

Koordinatenschleifen
Koordinatenschleifen ist das Schleifen einer
2D-Kontur. An einer Frasmaschine nutzen
Sie das Koordinatenschleifen hauptsachlich
zur Nachbearbeitung von Bohrungen oder
vorgefertigten Konturen mithilfe eines
Schleifwerkzeugs. Die Schleifkontur kénnen
Sie mit den definierten Schleifzyklen pro-
grammieren und anschlieRend abarbeiten.

Schileifen von offenen und
geschlossenen Konturen

Zudem haben Sie die Mdoglichkeit, die
Werkzeugbewegung mit einem Pendelhub
entlang der\Werkzeugachse zu Uberlagern.
Diesen kénnen Sie mittels spezieller Zyklen
definieren, starten, stoppen. Mit dem Ver
fahren des Pendelhubs erreichen Sie exakte
Geometrien der geschliffenen Flachen sowie
ein gleichmaRiges Abnutzen des Schleif-
werkzeugs.

Abrichten

Abrichtzyklen bieten Ihnen die Mdglichkeit,
Schleifwerkzeuge in der Maschine nach-
zuscharfen bzw. in die gewinschte Form
zu bringen. Beim Abrichten wird das Schleif-
werkzeug mit einem speziellen Abricht-
werkzeug bearbeitet. Zum Abrichten des
Durchmessers oder des Profils eines
Schleifwerkzeugs stehen Ihnen entspre-
chende Klartextzyklen zur Verfigung.
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Grinding SIK
Option 156
ID 1237232-01

SIK2
4-04-1
ID 1395878-01

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x%-10
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

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

Programmieren und Bedienen
Zahnradherstellung in einer Aufspannung

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

Mit der Software-Option Gear Cutting
konnen Sie einfach und wirtschaftlich Ge-
rad- oder Schragverzahnungen komplett in
einer Aufspannung durch Walzschalen oder
-frasen fertigen. Falls Sie diese Software-
Option im Drehbetrieb verwenden moch-
ten, muss die Software-Option Turning
bzw. Turning v2 freigeschaltet sein. Die
Funktion unterstitzt Sie bei der Program-
mierung der komplexen Ablaufe. Sie mus-
sen lediglich die Daten zur Verzahnungs-
geometrie und der einzusetzenden
Werkzeuge vorgeben. Alle weiteren Be-
rechnungen — insbesondere zur aufwendi-
gen Synchronisierung der Bewegungen —
Ubernimmt die Steuerung. So wird die
Herstellung von Innenverzahnungen zum
einfach beherrschbaren Standard.

Walzschélen

Der aktuelle Erfolg des Walzschélens
(Skiving) liegt in der wesentlich hdheren
Effizienz und Produktivitat gegendiber dem
klassischen StolRen begriindet.

Mit diesem Verfahren ist die Herstellung
von AuRen- und Innenverzahnung auf
Maschinen mit synchronisierten Spindeln
maglich. Auch z.B. eine Balligkeit der Zahn-
flanke kénnen Sie Uber eine individuelle
Zahnflankenlinie realisieren (ab NC-Soft-
ware-Version 18).

Walzfrasen

Das Walzfrasen (Hobbing) eignet sich vor
allem fir AuRenverzahnungen. Die Vorteile
liegen in der hohen Produktivitat und den
vielfaltigen Zahnformen, die Sie mit relativ
einfach herzustellenden Werkzeugen ferti-
gen konnen.

Lift-Off

Neben der einfachen Programmierung ist
der Sicherheitsaspekt ein weiterer Vorteil
dieser Software-Option. Um bei unvorher
gesehenen Programmunterbrechungen
(z.B. Stromausfall) Schaden zu vermeiden,
unterstltzen die Zyklen einen optimierten
Lift-Off. Dabei bestimmen die Zyklen auto-
matisch sowohl die Richtung als auch den
Weg flir den Rlickzug des Werkzeugs vom
Werkstlck.
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Gear Cutting SIK SIK2
Option 157 4-05-1
ID 1237235-01 ID 1395879-01

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-09
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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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 Zeitraume ge-
fertigt werden kénnen.

Die Software-Option KinematicsOpt ist
ein wichtiger Baustein, der Ihnen hilft, die-
se hohen Anforderungen auch in die Reali-
tat umzusetzen: Bei eingewechseltem
HEIDENHAIN-Tastsystem vermisst ein
Tastsystemzyklus vollautomatisch die an
Ihrer Maschine vorhandenen Drehachsen.

Zur Vermessung der Drehachsen wird eine
Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch be-
festigt und mit dem HEIDENHAIN-Tastsys-
tem abgetastet. Zuvor definieren Sie das
Messpunktraster und legen fir jede Dreh-
achse separat den Bereich 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
Fehler minimiert sind und speichert sie als
Maschinenkinematik ab.

Selbstverstandlich steht auch eine ausfihr
liche Protokolldatei zur Verfligung, in der
neben den eigentlichen Messwerten auch
die gemessene und die optimierte Streuung
(Malf3 fur die statische Schwenkgenauigkeit),
sowie die tatsachlichen Korrekturbetrage
gespeichert werden. Zusammen mit der
Software-Option KinematicsComp erlaubt
die Software-Option KinematicsOpt auch
die Kompensation von Schieflagen der
Rundachsen im Raum und ermdglicht

die 3D Kompensation von Drehschwenk-
koépfen auf einem Rundachsraster.

Um KinematicsOpt optimal zu nutzen,
bendtigen Sie eine besonders steife Kali-
brierkugel. Dadurch reduzieren Sie Verbie-
gungen, die aufgrund der Antastkrafte
entstehen. HEIDENHAIN bietet daher
Kalibrierkugeln an, deren Halter eine hohe
Steifigkeit aufweisen und in unterschied-
lichen Langen verflgbar sind.

Als Zubehor sind Kalibrierkugeln lieferbar:

KKH 80 Héhe 80 mm  ID 655475-03
KKH 250  Hohe 250 mm ID 655475-01
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KinematicsOpt SIK SIK2

Option 48 2-01-1

ID 630916-01 ID 1395856-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-03/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

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

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 fir eine Linearachse
acht relevante Fehlerarten (sechs Kompo-
nentenfehler, zwei relevante Lagefehler),
fUr eine Rundachse elf (sechs Komponenten-
fehler, finf relevante Lagefehler). Mecha-
nisch sind solche Fehler nur mit groRem
konstruktiven Aufwand in den Griff zu be-
kommen. Bei 5-Achs-Maschinen oder sehr
grofRen Maschinen machen sich diese
Fehler besonders bemerkbar. Nicht zu ver
nachlassigen sind auch \Warmeausdeh-
nungen, die sehr komplexe Geometrie-
anderungen von Maschinenkomponenten
verursachen konnen.

Die Software-Option KinematicsComp
gibt dem Maschinenhersteller die Moglich-
keit, die Genauigkeit seiner Maschine deut-
lich zu verbessern. In der Standard-Kinema-
tikbeschreibung der TNC werden die
Freiheitsgrade der Maschine, sowie die
Position der Drehzentren von Rundachsen
beschrieben. Zusatzlich erlaubt die erwei-
terte Kinematikbeschreibung von Kinema-
ticsComp Positionier, Geradheits- und
Winkelfehler aller Achsen Uber Korrektur
werttabellen zu bertcksichtigen. Neben
mehrdimensionalen Tabellen ermoglicht
KinematicsComp auch Formeln, so dass
sich sogar Fehler, die Uber das Starrkérper
fehlermodell hinaus gehen, kompensieren
lassen. Sie werden so kompensiert, dass
die Werkzeugspitze TCP (Tool Center Point)
genau der idealen Sollkontur folgen kann.
Auch temperaturbedingte Fehler konnen
via Sensoren und PLC erfasst und kompen-
siert werden. Die raumlichen Fehler der
Werkzeugspitze kdnnen beispielsweise mit
einem Lasertracer oder Laserinterferome-
ter ermittelt und in Korrekturwerttabellen
umgerechnet werden. Die Software-Option
KinematicsOpt verwendet die Software-
Option KinematicsComp fur die Kompen-
sation der Schiefstellung von Rundachsen
und fur die Gitterkompensation von Dreh-
schwenkkopfen.

Xo=(Xo. Yo Zo) '\_

X =X, Y, Z)

Ermitteln der Geometrieabweichungen mit Laser-basiertem Koordinatenmessgeréat

(Quelle: PTB-Mitteilung 117)

KinematicsComp

SIK SIK2
Option 52 2-04-1
ID 661879-01 ID 1395859-01

TNC7
TNC7 basic
TNC 640
TNC 620
TNC 320

Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 34059x-05

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Maschinengenauigkeit
Kompensation von Positionsabweichungen durch Achskopplungen —

ClC

Az

Durch dynamische Beschleunigungsvor
gange werden Krafte in die Struktur einer
Werkzeugmaschine eingeleitet, die Teile
der Maschine kurzzeitig verformen konnen
und somit zu Abweichungen am Tool Cen-
ter Point (TCP) flhren. 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 fiihren. Dies ist ins-
besondere dann der Fall, wenn der Angriffs-
punkt der Vorschubkraft einer Achse nicht
mit deren Schwerpunkt zusammen fallt, was
in der Folge Nickbewegungen wahrend der
Brems- und Beschleunigungsphasen verur
sachen kann. Die daraus resultierenden
Positionsabweichungen in Richtung der
beschleunigten Achse sowie in Richtung
der Querachsen sind dabei am TCP propor
tional zur GréRe der Beschleunigung. RLLLDY
i
Sind die dynamischen Positionsabweichun- ’l;lf
gen in Abhangigkeit der Achsbeschleunigung
durch Messung am TCP bekannt, kdnnen
diese beschleunigungsabhangigen Fehler

ot

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

mit der Software-Option Cross Talk Comp.
kompensiert werden, um negative Auswir — ohne CTC
kungen auf die Oberflachenglte und Genau- . — mitCTC

igkeit des Werkstucks zu vermeiden.

Zur Messung der beschleunigungsab-
hangigen Positionsabweichungen von zwei
miteinander mechanisch verkoppelten
Achsen kann ein Kreuzgittermessgerat
(KGM) in der durch diese Achsen aufge-
spannten Ebene eingesetzt werden. Haufig
sind die sich ergebenden Abweichungen
am TCP nicht nur von der Beschleunigung,
sondern auch von der Stellung der Achsen 0 05 ] 15 2
im Arbeitsraum abhangig. Dies kann von
der Software-Option Cross Talk Comp.

2 A
0 WMWW

Z-Auslenkung am TCP in pm ==

Zeitins »=—

ebenfalls bertcksichtigt werden. o )
Regelung optimiert flr Z=0, Schleppfehler innerhalb des Toleranzbandes

Cross Talk Comp. SIK SIK2
Option 141 2-20-1
ID 800542-01 ID 1395862-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
d . TNC 640 Ab NC-SW 34059%02
ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x%02/81760x01
TNC 320 -

precision

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; Technische Information Dynamic Precision;
www.klartext-portal.de
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Maschinengenauigkeit
Positionsabhangige Anpassung von Regelparametern — PAC

Bedingt durch die Kinematik einer Maschine Damit kann definierten Stitzstellen die

ergibt sich je nach Stellung der Achsen im jeweils optimale Regelkreisverstarkung zu-
Arbeitsraum ein variables dynamisches geordnet werden. Zur weiteren Erhdhung
Verhalten der Maschine, das die Stabilitat der Regelkreisstabilitat kdnnen zusatzlich
der Regelung in Abhangigkeit der Achs- positionsabhéngige Filterparameter defi-
positionen negativ beeinflussen kann. niert werden.

Zur Ausnutzung der vollen Maschinen-
dynamik kénnen mit der Software-Option
Position Adapt. Contr. Maschinenparame-
ter positionsabhangig verandert werden.
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Maschinengenauigkeit

Lastabhangige Anpassung von Regelparametern — LAC

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

Mit der Software-Option Load Adapt.
Contr. ist die Steuerung in der Lage, die
aktuelle Masse bzw. Massentragheit des
Werkstlcks und die aktuellen Reibkréafte
automatisch zu ermitteln. Um optimal auf

das geanderte Maschinenverhalten bei un-
terschiedlicher Beladung zu reagieren, kon-
nen adaptive Vorsteuerungen aufgeschaltet
und die Regelkreisverstarkungen lastabhan-
gig verandert werden.

Um eine schnelle Adaption bei sprunghaften
Beladungsanderungen (z.B. Be- und Ent-
laden des Werkstulcks) zu ermdglichen, ist
der Zyklus 239 zum Ermitteln des aktuellen
Beladungszustands verflgbar.

Maschinengenauigkeit
Bewegungsabhangige Anpassung von Regelparametern — MAC

Zusatzlich zur positionsabhangigen Anpas-
sung von Regelparametern durch die Soft-
ware-Option Position Adapt. Contr. bietet
die Software-Option Motion Adapt. Contr.
die Moglichkeit, Maschinenparameter in
Abhangigkeit von anderen Eingangsgrof3en
wie Geschwindigkeit 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

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

Mit dieser Software-Option kann bei dieser
Anordnung, z.B. durch eine mit zunehmen-
der Beschleunigung parametrierte Reduzie-
rung des Verspannmoments, eine deutlich
hohere Maximalbeschleunigung bei Eil-
gangbewegungen erreicht werden.

geschwindigkeitsabhangige Anpassung
des kv-Faktors realisiert werden.
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ist der Schleppfehler auRerhalb des Toleranz- . 9. . oa
bandes (+0,008" o Option 143 2-22-1 Option 144 2-23-1
* Mit LAC: bei Vorsteuerung mit aktiver LAC ID 800545-01 ID 1395864-01 ID 800546-01 ID 1395865-01
ist der Schleppfehler innerhalb des Toleranz-
bandes (0,001 TNG7 Ab NC-SW 81762x16 TNC7 Ab NC-SW 81762x16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18 TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
d - TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02 d = TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x:04/73498x-02/81760x01 ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x04/73498x02/81760x01
TNC 320 - TNC 320 -

preCISIon Installation durch Maschinenhersteller preCISIon Installation durch Maschinenhersteller

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

Weitere Information TNC-Prospekte; Technische Information Dynamic Precision;
www.klartext-portal.de
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Maschinengenauigkeit
Aktive Schwingungsdampfung — MVC

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

Haufige 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) auf-
treten oder auch Aufstellschwingungen,
bei denen starke Beschleunigungen der
Achsen die Werkzeugmaschine Uber die
Befestigungselemente der Aufstellung
oder Uber das verbundene Fundament
diese Stérungen verursachen.

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

Die Software-Option Machine Vibr. Contr.
(MVC) unterdriickt gezielt niederfrequente
Schwingungen Uber den Regelkreis der
Steuerung. Hierzu stehen mit dieser Soft-
ware-Option die Funktionen AVD (Active
Vibration Damping) und FSC (Frequency
Shaping Control) zur Verfiigung. Die Soft-
ware-Option wirkt hier in zweifacher Hin-
sicht: Zum einen flihrt es zu einer sauberen
Werkstlckoberflache, da die darauf sicht-
bare Schwingung unterdriickt wird. Zum
anderen ermoglicht MVC ein schnelles
und vibrationsarmes Frasen.

MVC erhéht somit die Produktivitat einer
Werkzeugmaschine und/oder verbessert
die Oberflachenqualitat der Werkstlicke.

Machine Vibr. Contr. SIK SIK2
Option 146 2-24-1
ID 80054801 ID 1395869-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
d . TNC 640 Ab NC-SW 34059x04
ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x%02/81760x01

TNC 320 =

precision

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; Technische Information Dynamic Precision;
www.klartext-portal.de
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Bearbeitungsfunktionen
5-Achs-Simultanbearbeitung

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

Die NC-Programme fur 5-Achs-Simultan-
bearbeitung 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-Satze mit Flachennormalen-Vektoren.
Bei der flinfachsigen Bearbeitung auf
Maschinen mit drei Linearachsen und zwei
zuséatzlichen Schwenkachsen steht das
Werkzeug immer senkrecht zur Werksttck-
oberflache oder ist in einem bestimmten
Winkel zur Oberflache gekippt (Sturzfrasen).

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 Werkzeugftihrung und vermeidet
Konturverletzungen.

Adv. Function Set 2 SIK SIK2

Option 9 4-01-1

ID 617921-01 ID 1395875-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x%-01/81760x-01
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte
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Bearbeitungsfunktionen

HandradUberlagerung —

Handradpositionierung wahrend

des Programmlaufs Uberlagern

Mit der Funktion Handraduberlagerung
(M118) kénnen Sie wahrend des Programm-
laufs manuelle Korrekturen mit dem Hand-
rad durchflihren. Sie ist besonders hilfreich,
wenn Sie Anstellwinkel von Drehachsen
verandern wollen, die in extern erstellten
NC-Programmen oftmals zu Kollisionen
zwischen Schwenkkopf und Werkstlck
fUhren wirden. Auch Offsetkorrekturen in
den Linearachsen lassen sich mit der
HandradUberlagerung einstellen, ohne dass
Sie das NC-Programm andern mussen.

42

Adv. Function Set 3 SIK SIK2

Option 21 4-02-1

ID 628254-01 ID 1395876-01
TNC?7 Standard
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Standard
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Standard

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte

Bearbeitungsfunktionen
Werkzeugkorrektur — Radiuskorrigierte Kontur voraus berechnen

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 wirde,
bleiben unbearbeitet (im Bild dunkel dar
gestellt) und kdnnen spater mit einem
kleineren\Werkzeug nachbearbeitet werden.
Sie kénnen diese Funktion auch verwen-
den, um NC-Programme, die von einem
externen Programmier-System erstellt
wurden und als Nullkontur ausgegeben
wurden mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu
versehen. Dadurch sind Ungenauigkeiten
in den NC-Programmen, die durch Berech-
nungen im CAM-System entstehen, kom-
pensierbar.

Yi

/VV'\\_>>.>__

ol

Adv. Function Set 3

TNC7
TNC7 basic
TNC 640
TNC 620
TNC 320

SIK SIK2

Option 21 4-02-1

ID 628254-01 ID 1395876-01
Standard

Ab NC-SW 81762x-18

Standard

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

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte
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Bearbeitungsfunktionen
Dynamische Kollisionsuberwachung — DCM

Die komplexen Maschinenbewegungen
bei der 5-Achs-Bearbeitung und die generell
hohen Verfahrgeschwindigkeiten machen
Achsbewegungen schwer vorhersehbar.
Eine Kollisionsliberwachung ist daher eine
hilfreiche Funktion, die den Anwender ent-
lastet und vor Maschinenschaden schitzt.

In diesen Fallen wird der Anwender durch
die Software-Option Collision Monitoring
(DCM) an der TNC entlastet. Die Steuerung
unterbricht die Bearbeitung bei drohender
Kollision und schafft somit eine erhohte Si-
cherheit. Maschinenschaden und dadurch
entstehende teure Stillstandszeiten konnen
vermieden werden. Mannlose Schichten
werden sicherer.

Die Kollisionsliberwachung arbeitet jedoch
nicht nur im Automatikbetrieb, sondern ist
auch im manuellen Betrieb aktiv. WWenn z.B.
der Anwender beim Einrichten eines Werk-
sticks auf , Kollisionskurs” ist, wird das
von der TNC erkannt und die Achsbewe-
gung mit einer Fehlermeldung gestoppt.
Sie kénnen aber auch vorab in der Simulati-
on bereits eine Kollisionsprifung durchfiih-
ren lassen, mit realem Bezugspunkt und
realen \Werkzeugen.

Selbstverstandlich zeigt die TNC dem An-
wender an, welche Maschinenkomponen-
ten auf Kollisionskurs sind: per Fehlermel-
dung und zusatzlich grafisch. Tritt eine
Kollisionswarnung auf, dann erlaubt die
TNC ein Freifahren des Werkzeuges nur in
den Richtungen, die den Abstand zwischen
den kollidierenden Korpern vergrofiern.

Die Steuerungen TNC7, TNC7 basic und
TNC 640 (ab NC-Software 34059x-05)
bieten zusatzlich eine komfortable Maoglich-
keit, Kollisionskorper aus Standard-CAD-
Modellen (z.B. STL) als M3D-Daten in die
Steuerung zu Gbernehmen. Damit werden
die Maschinenkomponenten sehr detailge-
treu abgebildet und der Maschinenraum
kann besser ausgenutzt werden.

Bei den Steuerungen TNC7, TNC7 basic
und TNC 640 (ab NC-SW 34059x-11) kon-
nen Aufspannsituationen in den Formaten
*.cfg, *.m3d oder *.stl auch Uber Klartext-
Befehle eingebunden werden.
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Collision Monitoring SIK SIK2
Option 40 5-03-1
ID 526452-01 ID 1395882-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

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

Bearbeitungsfunktionen
Dynamische Kollisionsuberwachung — DCM Version 2

Die Software-Option Collision Monito-
ring v2 (DCM Version 2) enthalt alle Funkt-
ionen der Software-Option Collision
Monitoring (DCM). Die erweiterte Kolli-
sionstberwachung der Steuerung schitzt
nicht nur vor Kollisionen des \Werkzeugs
mit Maschinenteilen, sondern auch vor
Spannmittelkollisionen. Zum Ermitteln der
genauen Spannmittelposition bietet Ihnen
die Steuerung eine Funktion, die Sie inter
aktiv und grafisch unterstUtzt durch die An-
tastfunktion flhrt. Damit mUssen Sie sich
keine Gedanken mehr machen, welche An-
tastfunktionen in welcher Reihenfolge aus-
gefuhrt werden mussen. Farbige Pfeile im
virtualisierten Arbeitsraum zeigen Ihnen,
ob die Position geeignet ist und der Antast-
vorgang ausgefuihrt werden kann. Das gra-
fisch unterstltzte Einmessen funktioniert
fur beliebige Spannmittel und setzt ledig-
lich ein genaues 3D-Modell des Spann-
mittels voraus. Das 3D-Modell lhres
Spannmittels konnen Sie mithilfe der
Software-Option CAD Model Optimizer
vereinfachen oder bereinigen. So wird eine
valide STl-Datei fUr die Kollisionstiberwa-
chung erstellt.

Es ist moglich mit DCM Version 2 bis un-
mittelbar an das Spannmittel zu zerspanen.
Falls nétig, haben Sie die Mdglichkeit, den
fixen Abstand von 2 mm zwischen Werk-
zeug und Spannmittel zu reduzieren. Sie
programmieren den Uberwachten Abstand
ganz einfach im NC-Programm.

Beliebige Werkzeugformen kénnen als 3D-

Modelle (STL-Dateien) integriert werden.

Dadurch ergeben sich folgende Vorteile:

e \Werkzeuguberwachung auf Kollision
mit dem Werkzeugschaft

e Schutz beliebiger Werkzeugformen
vor Kollisionen mit Spannmitteln oder
Maschinenteilen

e Realistische Simulation des Material-
abtrags

e \erwendung von Werkzeugen mit belie-
bigem Vermessungspunkt
(z.B. RUckwartsentgrater)

Der Kollisionsschutz mit DCM Version 2 ist
nur so gut, wie die 3D-Modelle der Kollisi-
onskorper. Fr einen sicheren Betrieb der
Maschine mussen die Daten der realen
und digitalen Welt Ubereinstimmen. Die
Importfunktion des OPC UA NC Server
bietet Werkzeugvoreinstellgeraten und
Werkzeugdatenbanken Funktionen, um die
3D-Modelle von Werkzeug und Werkzeug-
aufnahme direkt in die Steuerung zu impor
tieren. Die Modellvalidierung prift die 3D-
Modelle beim Import und stellt maximale
Zuverlassigkeit von Collision Monitoring
und Simulation sicher (ab NC-Software-
Version 18).

Collision Monitoring v2 SIK SIK2
Option 140 5-03-2

ID 1353266-01 ID 1395882-02

TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 =
TNC 620 =
TNC 320 =

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekt TNC7; www.klartext-portal.de
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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 verandern. Hier

fur steht Ihnen ein Ubersichtlich geglieder

tes Formular zur Verfligung. Beim Start

fahrt die TNC dann eine ggf. neue Position

mit von |hnen beeinflussbarer Positionier

logik an. Folgende Funktionen stehen zur

Verflgung:

e Auf Grunddrehung oder 3D-Grunddre-
hung basierende zusatzliche Drehung

e \/erschiebung des Werkstlick-Bezugs-
punkts in einer einzelnen Achse

e Spiegelung einzelner Achsen

Zusatzliche Verschiebung eines bereits

verschobenen WerkstUtck-Nullpunkts

e Drehung um die aktive Werkzeugachse

Handrad-Uberlagerung

e Vorschubfaktor

Die HandradUberlagerung ist in verschiede-

nen Koordinatensystemen maglich:

e Maschinenkoordinatensystem

e \Werkstuck-Koordinatensystem (aktive
Grunddrehung wird berticksichtigt)

e Geschwenktes Koordinatensystem

Das gewtinschte Koordinatensystem kon-

nen Sie in einem Ubersichtlichen Formular
auswahlen.
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Global PGM Settings

TNC7
TNC?7 basic
TNC 640
TNC 620
TNC 320

SIK SIK2

Option 44 1-06-1

ID 576057-01 ID 1395852-01
Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 34059x-08

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte

Bearbeitungsfunktionen
Adaptive Vorschubregelung — AFC

Die Software-Option Adaptive Feed Contr.
(AFC) regelt den Bahnvorschub der TNC
automatisch — abhangig von der jeweiligen
Spindelleistung und weiteren Prozessdaten.
In einem Lernschnitt zeichnet die TNC die
maximal auftretende Spindelleistung auf. In
einer Tabelle definieren Sie vor der eigent-
lichen Bearbeitung die jeweils einzuhalten-
den Grenzwerte, zwischen denen die TNC
im Modus ,,Regeln” den Vorschub beein-
flussen darf. Selbstverstandlich lassen sich
verschiedene Uberlastreaktionen vorgeben,
die auch von Ihrem Maschinenhersteller
flexibel definierbar sind.

Die Adaptive Vorschubregelung der TNC
bietet eine Reihe von Vorteilen:

Optimieren der Bearbeitungszeit
Insbesondere bei Gussteilen treten mehr
oder weniger grofRe Aufmal’- oder Material-
schwankungen (Lunker) auf. Durch ent-
sprechende Regelung des Vorschubs wird
versucht, die zuvor eingelernte maximale
Spindelleistung wahrend der gesamten
Bearbeitungszeit einzuhalten. Durch Vor
schuberhohung in Bearbeitungszonen mit
weniger Materialabtrag wird die Gesamt-
bearbeitungszeit verkurzt.

Werkzeugiiberwachung

Die Adaptive Vorschubregelung vergleicht
permanent die Spindelleistung mit der Vor
schubgeschwindigkeit. Wird ein Werkzeug
stumpf, steigt die Spindelleistung an. In
Folge davon reduziert die TNC den Vor
schub. Sobald ein eingestellter Mindestvor
schub unterschritten wird, reagiert die TNC
mit einem NC-Stopp, einer Warnmeldung
oder flhrt einen vollautomatischen Werk-
zeugwechsel auf ein Schwesterwerkzeug
aus. Dadurch lassen sich Folgeschaden
nach Fraserbruch oder Fraserverschleif3
verhindern.

Schonen der Maschinenmechanik
Durch Reduzieren des Vorschubs bei Uber
schreitung der gelernten maximalen Spindel-
leistung wird die Maschinenmechanik ge-
schont. Die Hauptspindel wird wirksam
gegen Uberlastung geschiitzt.

dynamic
efficiency

Adaptive Feed Contr. SIK SIK2
Option 45 2-31-1
ID 579648-01 ID 1395871-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620/TNC 320 =

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; Technische Information Dynamic Efficiency;

www.klartext-portal.de
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Bearbeitungsfunktionen
Aktive Ratterunterdruckung — ACC

Bei der Schrupp-Bearbeitung (Leistungs-
frasen) treten grofRe Fraskrafte auf. Abhan-
gig von der Drehzahl des \Werkzeugs, sowie
von den in der Werkzeugmaschine vorhan-
denen Resonanzen und dem Spanvolumen
(Schnittleistung beim Frasen) kann es dabei
zu sogenanntem ,,Rattern” kommen. Dieses
Rattern stellt fir die Maschine eine hohe
Beanspruchung dar. Auf der Werkstlickober
flache fuhrt dieses Rattern zu unschénen
Marken. Auch das Werkzeug nutzt sich
durch das Rattern stark und ungleichmaf3ig
ab, im Extremfall kann es sogar zum Werk-
zeugbruch kommen.

Schwerzerspanung ohne ACC

Schwerzerspanung mit ACC

Zur Reduzierung der Ratterneigung einer
Maschine bietet HEIDENHAIN nun mit der
Software-Option Active Chatter Contr.
(ACC) eine wirkungsvolle Reglerfunktion.
Im Bereich der Schwerzerspanung wirkt
sich der Einsatz dieser Reglerfunktion be-
sonders positiv aus. Mit ACC sind wesent-
lich bessere Schnittleistungen moglich.
Abhangig vom Maschinentyp kann in der
gleichen Zeit das Zerspanvolumen um bis
zu 25 % und mehr erhoht werden. Gleich-
zeitig reduzieren Sie die Belastung flr die
Maschine und erhdhen die Standzeit des
Werkzeugs.
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Reduzierter Schleppfehler mit ACC

Bearbeitungsfunktionen
Ausraumprozesse optimieren — OCM

Wesentliche Grundlagen einer wirtschaft-
lichen NC-Fertigung sind effiziente Bearbei-
tungsstrategien. Besonders Ausraumpro-
zesse bieten hier viel Optimierungspotential.
SchlieRlich nehmen diese Bearbeitungs-
schritte meist einen hohen Anteil an der
Gesamtlaufzeit ein.

FUr das prozesssichere Frasen mit maximaler
Zerspanleistung missen die Schnittdaten an
die Eigenschaften des\Werkzeugs und \Werk-
stlickmaterials optimal angepasst werden.
Die Software-Option Opt. Contour Milling
(OCM) stellt dem Anwender hierflr einen
Schnittdatenrechner zur Verfliigung, der auf
eine integrierte, umfangreiche Materialda-
tenbank zurlickgreift. Der Anwender kann
die automatisch berechneten Schnittwerte
gezielt in Bezug auf die mechanische und
thermische Belastung des Werkzeugs an-
passen. Werkzeugstandzeiten werden da-
mit auch bei héchstmaoglicher Zerspanleis-
tung prozesssicher kontrollierbar.

Mit OCM schruppen Sie beliebige Taschen
und Inseln sicher und werkzeugschonend
mit sehr konstanten Prozessbedingungen.
Sie programmieren die Konturen in ge-
wohnter Weise direkt im Klartext oder
besonders komfortabel Uber die Software-
Option CAD Import. Dort haben Sie die
Maglichkeit aus Threm 3D-Modell Konturen
oder Bearbeitungspositionen zu extrahie-
ren. Die Steuerung berechnet dann die
komplexen Bewegungen flr konstante Pro-
zessbedingungen. OCM berUcksichtigt
beim Ausrdumen Leerbereiche. Damit lasst
sich die Bearbeitungszeit deutlich verklrzen
(ab NC-Software-Version 16).

Vorteile von OCM gegeniiber

herkémmlicher Bearbeitung:

e Reduzierte thermische Belastung des
Werkzeugs

e Bessere Spanabfuhr

e GleichmaRige Eingriffsbedingungen
(hdhere Schnittparameter und hoheres
Zeitspanvolumen)

OCM steigert lhre Produktivitat —
effektiv, sicher und einfach:

OCM beinhaltet praxisnahe Zyklen zum
Schruppen, Schlichten der Seitenwénde
und zum Schlichten des Bodens sowie
Zyklen fur Standardfiguren bzw. zum An-
fasen und Entgraten. (TNC 640: 34059%-11;
TNC 620: 81760x-08).

Konventionelle Bearbeitung

S§5000, F1200, ap: 5,5 mm

Bahntiberlappung: 5 mm

Bearbeitungszeit: 21 min 35 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser & 10 mm
Werksttickmaterial: 1.4104

Bearbeitung mit OCM

S8000, F4800, ap: 22 mm

Bahntiberlappung: 1,4 mm

Bearbeitungszeit: 6 min 59 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser & 10 mm
Werksttickmaterial: 1.4104

Beim folgenden dargestellten Bearbeitungs-
beispiel konnten sowohl die Fertigungszeit
als auch der Werkzeugverschleifs um den
Faktor 3 reduziert werden.

Werkzeug nach 2 Teilen

Active Chatter Contr. SIK SIK2 Beliebide Tasch d Insel Kstatt
i ® peliebige laschen una Insein werkstatt- Opt. Cont: Milli SIK SIK2
Option 145 2-30-1 orientiert programmieren L _
D 800547-01 ID 1395870-01 e Deutlich héhere Bearbeitungs- Option 167 1-02-1
geschwindigkeit ID 128954701 ID 1395833-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 ° Erhebhch reduzierter Werkzeug-
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18 . Kjrfhs'e'.‘.s  erer 7o TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC 640 Ab NC-SW 34059%-02 enr spane in kurzerer Zeit TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/831760x-01 TNC 640 Ab NC-SW 34059%-10
TNC 320 - TNC 620 Ab NC-SW 81760x-07
TNC 320 Ab NC-SW 771851-18

Installation durch Maschinenhersteller

Installation durch Maschinenhersteller

dynamic dynamic

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

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

Component Monitoring — Komponentenuberwachung

Uberlastungen filhren oft zu Schaden an
Maschinenkomponenten und damit zum
Maschinenstillstand. Beispielsweise wird
das Spindellager durch effizienz-optimierte
Bearbeitungsstrategien sehr stark belastet
und kann folglich unerkannt beschadigt
werden. Die Software-Option Component
Monitoring erkennt diese Gefahren und
kannWarnungen ausgeben oder die Ma-
schine im Bedarfsfall sogar stoppen. Durch
eine permanente Uberwachung der Lager
belastung und Visualisierung dieser Werte
konnen die Bearbeitungsprozesse entspre-
chend optimiert werden.

Die Fertigungsqualitat einer Maschine wird
jedoch nicht nur durch Uberlastung beein-
flusst. Auch dauerhaft beanspruchte Kom-
ponenten wie Flhrungen oder Kugelgewin-
detriebe unterliegen einem Verschleifs und
beeinflussen so das Fertigungsergebnis.
Mit dieser Software-Option kénnen die TNC7
und TNC7 basic den aktuellen Maschinen-
status ermitteln und dokumentieren. Der
Maschinenhersteller kann diese Daten aus-
lesen, beurteilen und durch eine voraus-
schauende Wartung reagieren. Dadurch
kénnen ungeplante Maschinenstillstande
vermieden werden. Mit der MONITORING
HEATMAP-Funktion kénnen Sie aus dem
NC-Programm heraus die Werkstlckdar
stellung der mitlaufenden Simulation indivi-
duell einfarben. So erkennen Sie in der
Werkstlckgrafik schnell, wenn Komponen-
ten stark belastet wurden.

Der Zyklus 238 MASCHINENSTATUS
MESSEN* ist Bestandteil der Software-
Option. Mit diesem Zyklus kann der aktuelle
Maschinenzustand erfasst und protokolliert
werden. Durch Datenvergleiche kdnnen
Abweichungen der Maschinenkennwerte
Uber einen langeren Zeitraum verfolgt und
dokumentiert werden. Alterungsprozesse

POS POS HR TOOL TT TRANS QPARA GS AFC MON MON Detail < >
MON-Status Aktiv
Uberwachungen

Spindle Bearing, Axial

Spindle Bearing, Radia

POS POS HR TOOL TT TRANS QPARA G5 AFC MON MON Detail <

Spindle Bearing, Axial s .‘
00:00: 00 [ |
00:00: 00
00:00:30 i

- A AN N

Spindle Bearing, Radial
00:00:08 |

00:00: 11
00:00:19 I

(kein Monitor)

sind somit nachvollziehbar. 00:00:00 f
00:00:00
*Verfligbar auf den Steuerungen TNC7, 00:00:00 I
TNC7 basic, TNC 640 (ab NC-SW 34059x-10)
und TNC 620 (ab NC-SW 81760x-07)
Component Monitoring SIK SIK2
Option 155 5-02-1

ID 1226833-01 ID 1395881-01

Bearbeitungsfunktionen
Process Monitoring — Prozessuberwachung

Die TNC7 bietet dem Anwender mit einer
voll integrierten Prozesslberwachung ein
einzigartiges Feature, um seine Fertigung
prozesssicherer zu machen. Damit bei un-
vermeidbaren Stérungen Folgeschaden
verhindert werden, ist eine sichere Pro-
zesslberwachung Voraussetzung flr eine
automatisierte Bearbeitung. Wird bei der
Bearbeitung z.B. eine Bruchkontrolle der
Werkzeuge durchgeflihrt, geht wertvolle
Hauptzeit der Maschine verloren. Hier kann
der Anwender mit der voll integrierten
ProzessUberwachung von HEIDENHAIN
Kosten einsparen. Bei der Prozessiber
wachung werden eine oder mehrere Refe-
renzbearbeitungen aufgezeichnet. In den
Folgebearbeitungen Uberwacht die Steue-
rung den Prozess und kann auf Abweichun-
gen rechtzeitig reagieren. So kann im Falle
einer Prozessstorung die Maschine ge-
stoppt und das Werkzeug gesperrt werden.
Im Zusammenspiel mit der Palettenbear
beitung kann das nachste Werkstlck auto-
matisch mit einem Schwesterwerkzeug
gestartet werden. So bleibt die Produktivi-
tat der Maschine trotz einer Stérung erhal-
ten ohne dass manuell eingegriffen werden
muss. Dabei verwendet die Software-Opti-
on Process Monitoring interne Signale der
Steuerung und bendtigt keine zusatzliche
Sensorik.

Mit der Prozesstberwachung erhohen Sie

Sicherheit und Effizienz:

e Abweichungen von der Referenzbear
beitung erkennen

e Sichere Uberwachung durch robuste,
satzgenaue Synchronisierung

e Produktivitat absichern durch umfang-
reiche Reaktionsmaglichkeiten, wie z. B.
Schwesterwerkzeug einwechseln

e Einfache Kontrolle des Prozessergeb-
nisses Uber 3D-Visualisierung auf dem
Werkstick und als 2D-Graph

e Einfach zu programmieren

e Kein Installationsaufwand

SR Sa—
\Ramorghed Kattonghed B A

TG MR Koo atorghed_Su5an | O shey @
0 ;
31 TooL EALL “FRARBER ALy | ] Mesktenm e Oremacirgiase
= 22 w3
21 23] FraeseR o0 B e 1id E——
5[] et

&

= bR LR PO Pl

L ]

| Prteme ) o 5
B G 5 Keltenglied & €
T 02T
F (7] W 100%
S 1100%
x 155.167
-174.367

348.218

. .. |' 1w
i - Gk | Ko WK Maprics | Seoonat

Process Monitoring SIK SIK2
Option 168 5-01-1
ID 1302488-01

ID 1395880-01

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18 TNC? basic =
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-09 TNC 640 =
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-06 TNC 620 =
TNC 320 = TNC 320 =

Installation durch Maschinenhersteller Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Bearbeitungsfunktionen
3D-ToolComp — Anstellwinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur

Mit der Software-Option 3D-ToolComp
steht eine leistungsfahige, dreidimensionale
Werkzeug-Radiuskorrektur zur Verfligung.
Uber eine Korrekturwerttabelle lassen sich
winkelabhangige Delta-\Werte definieren,
die die Abweichung des \Werkzeugs von
der idealen Kreisform beschreiben (siehe
Bild). Fur die Verwendung mit einem Werk-
zeug werden Flachennormalenvektoren im
NC-Programm bendtigt, welche die Soft-
ware-Option Adv. Function Set 2 erfor
dern.

Die TNC korrigiert dann den Radiuswert,
der am aktuellen Berlhrungspunkt des
Werkzeugs mit dem Werkstlck definiert ist.
Um den Berldhrungspunkt exakt bestimmen
zu kénnen, muss das NC-Programm mit
Fldchennormalensatzen (LN-Satzen) vom
CAM-System erzeugt werden. In den Fla-
chennormalenséatzen sind der theoretische
Mittelpunkt des Radiusfrasers und ggf.
auch die Werkzeugorientierung in Bezug
zur Werkstlckoberflache festgelegt.

Die Korrekturwerttabelle wird idealerweise
vollautomatisch ermittelt, indem Sie die
Form des Werkzeugs mit einem Laser
system und einem speziellen Zyklus so
vermessen, dass die TNC diese Tabelle
direkt verwenden kann.\Wenn Sie die
Formabweichungen des eingesetzten
Werkzeuges in einem vom Werkzeug-
hersteller zur Verfligung gestelltem Mess-
protokoll haben, dann kénnen Sie die Kor
rekturwerttabelle auch manuell erstellen.

3D-Geometrien vermessen

Die Steuerung bietet zudem einen Zyklus,
mit dem Sie Punkte auf 3D-Geometrien
vermessen kénnen. 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 tber System-
parameter abfragen, um dann zum Beispiel
eine Nachbearbeitung programmmgesteuert
einzuleiten. Darlber hinaus konnen Sie
einen Programmstopp ausldésen und eine
Meldung ausgeben. Nach der Messung
erstellt der Zyklus automatisch ein tber
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.

Fir eine 3D-Kalibrierung ist die Software-
Option 3D-ToolComp erforderlich.
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3D-ToolComp SIK SIK2
Option 92 2-02-1
ID 679678-01 ID 1395857-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-07
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Anwender

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

Kommunikation

HEIDENHAIN OPC UA NC Server — Standardisierte Kommunikation

Die Software-Option OPC UA NC Server
bietet eine auf OPC UA basierende Schnitt-
stelle fir HEIDENHAIN-Steuerungen.
OPC UA ist betriebssystemunabhangig —
zusétzlich zu verbreiteten Windows-Syste-
men kénnen mit OPC UA auch beispiels-
weise Linux-basierte Systeme oder
Apple-Computer mit macOS mit der
HEIDENHAIN-Steuerung verbunden wer
den. Fir OPC UA stehen zahlreiche Ent-
wicklerToolkits zur Verfigung. RemoTools
SDK wird nicht benétigt. Durch das stan-
dardisierte Protokoll, der freien Wahl des
Toolkits und dem anwendungsorientierten
HEIDENHAIN-Informationsmodell kdnnen
neben Standardsoftware auch héchst indi-
viduelle Anwendungen mit deutlich redu-
zierter Time-to-Market entwickelt werden.
Der HEIDENHAIN OPC UA NC Server un-
terstltzt dabei folgende Funktionen:

e Lesen und Schreiben von Variablen

e Abonnieren von Wertanderungen

e Ausflhren von Methoden

¢ Abonnieren von Events

e Ubertragen von Dateien

Fir den HEIDENHAIN OPC UA NC Server
stehen 6 SIK Optionen zur Verfligung. Dabei
schaltet jede SIK Option jeweils eine einge-
hende OPC UA Verbindung frei. Auf der
Steuerung kénnen mehrere Verbindungen
konfiguriert und bei Bedarf aktiviert werden.
Mit SIK2 stehen Uber die Option 3-02-1
zehn eingehende Verbindungen zur Ver
flgung. (SIK2 Optionen kdnnen mehrfach
gekauft werden)

Erkunden Sie selbst den HEIDENHAIN
OPC UA NC Server live oder testen neue
OPC UA Anwendungen abgesichert auf
einer virtuellen Maschine wie z.B. dem
HEIDENHAIN-Programmierplatz. Aktuelle
Versionen davon verfligen schon in der
kostenlosen Demoversion Uber den vollen
Funktionsumfang des OPC UA NC Servers.

connected
machining

ol

Internet

el

Y

v

&
< C3

\Automatisierung Maschine StateMonitor Y,
Klassifizierung TNC7 TNC?7 basic| TNC 640 | TNC 620
Ab NC-SW| Ab NC-SW | Ab NC-SW| Ab NC-SW
Maschinenidentifikation 81762x-16 | 81762x-18 | 34059%-10 | 8176008
Betriebsdatenerfassung

Maschinenmeldungen
Programmablaufkontrolle

Dateilibertragung 81762x-16 | 81762x18 | 34059%-11 | 81760x-08
e Fernverwaltung der Dateisysteme

e OEM Erweiterungen (z.B. PLC) 81762x-16 | 81762x18 | 34059x-16 | 8176016

e \Werkzeugdatenmanagement 81762x-17 | 81762x-18 | 34059%-17 | 81760x-17

e |mport von 3D-Werkzeugmodellen | 81762x-18 | 81762x18 | 34059x-18 | 81760x-18
fir DCM Version 2

e \Weitere Verschllsselungs-
algorithmen

e Diverse Servicefunktionen

OPC UA NC Server SIK SIK2
Option 56 bis 61 3-02-1

ID 1291434-01 bis ID 1395873-01
ID 1291434-06

TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-10
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-08
TNC 320 =

Installation durch IT-Spezialisten

Weitere Informationen www.heidenhain.de/opcua-nc-server

53




Kommunikation

HEIDENHAIN DNC — Kommunikation tber COM-Komponente

Ein papierloses Auftragsmanagement setzt
lickenlosen Austausch von Daten Uber alle
Prozessschritte in der Fertigung voraus.
Die Software-Option HEIDENHAIN DNC
erlaubt einer Windows-Anwendung auf
Daten der Steuerung zuzugreifen und diese
bei Bedarf auch zu verandern. Mogliche
Anwendungsfelder sind beispielweise:
e Software-Lésungen, die den Fertigungs-
ablauf steuern
— Maschinen- und Betriebsdatenerfas-
sungssysteme (MDE/BDE)
— Anbindung an Ubergeordnete ERP-/
MES-Systeme
— Planung der vorbeugende Instand-
haltung anhand des tatsachlichen
Maschinenzustandes
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 tber den aktuellen
Zustand aller Maschinen in der Fertigung
informieren
— Schaffen einer Datenbasis fur umfang-
reiches Data-Mining.

Da HEIDENHAIN DNC schon seit vielen
Jahren verfligbar ist, eignet sich diese
Schnittstelle besonders auch fir die Anbin-
dung alterer Maschinen.

Entwicklungspaket RemoTools SDK

Um die Software-Schnittstelle HEIDENHAIN
DNC nutzen zu konnen, bietet HEIDEN-
HAIN das Software-Entwicklungspaket
RemoTools SDK an. RemoTools SDK stellt
fur die Entwicklungsumgebungen auf \Win-
dows-Betriebssystemen eine Microsoft
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
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45 RemeToolsSOK (DNC Example) . el e ]
ITNCEInI PGS NG [ Disconnect | |
Version [ Configuration [ FieSystem [ PLC | ProcessDeta [ Automaic | DataAccsss | ThiCTabie |[Eer || AvesPostionSreaming | Trace |
[ Clear all errors on TNC
[ Channel  Number Teod Group Class Amved Gone
'] 13155 N13155: DCM: Tool - Table_foc DNC_EG_OPERATING DMC_EC_NONE 16.07.2014 10:52:43 16.07.2014 10:52.45
] 17738 N1TT38: Endschalier X+ DNC_EG_OPERATING DNC_EC_NONE 1607.2014 10:5252  16.07.2014 10:52.54
'] 17738 N1773% Endschalier Y- DNC_EG_OPERATING DNC_EC_NONE 16072014 10:5307  16.07.2014 10:53:08
0 18 N183: Aichueler Satz richt angewht DNC_EG_OPERATING DNC_EC_NONE  16.07.2014 105328
!
U
I
]
L
L
[ clearList | Savelist |
[ connecled

HEIDENHAIN DNC SIK SIK2
Option 18 3-03-1
ID 526451-01 ID 1395874-01
RemoTools SDK Zubehor, ID 340442-xx
TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498%-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Anwender

Weitere Information TNC-Prospekte; Prospekt Connected Machining

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-
fahren. Mit der Software-Option Remote
Desk. Manager erdffnet sich dem Anwen-
der die Moglichkeit, einen oder mehrere
Windows-PCs direkt von der TNC aus zu
bedienen. Sie bietet eine vollwertige Integ-
ration der Bedienung des Windows-PCs in
die Steuerungsoberflache des TNC-Bild-
schirms.

Es spielt keine Rolle, ob sich der Windows-
PC als Industrie-PC (z.B. IPC 306) im Schalt-
schrank der Maschine, als Server im loka-
len Netzwerk oder am Buroarbeitsplatz des
Anwenders befindet.

Anwendungsmaoglichkeiten bieten sich
dadurch flr die zentrale Verwaltung von
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.

¢ Extended Workspace Comfort

Sie haben die Mdglichkeit mit Extended
Workspace Comfort an der Steuerung ei-
nen zweiten HEROS 19" Bildschirm neben
oder oberhalb des Steuerungsbildschirms
anzubringen. Wahrend auf dem Steuerungs-
bildschirm das laufende NC-Programmm an-
gezeigt wird, gewahrt Extended Workspace
Comfort beispielsweise den Blick auf einen
PC im Buro, der Uber Remote Desktop
Manager angebunden ist.

Extended Workspace Compact

Mit Extended Workspace Compact steht
auf einem 24"“-Touchscreen an der Steue-
rung ein zusatzliches Fenster flr beliebige
externe Applikationen, wie beispielsweise
die Darstellung eines Windows PCs zur
Verfligung. Die Anordnung neben dem
Hauptfenster mit der gewohnten Steue-
rungsoberflache bietet einen optimalen
Uberblick.

Embedded Workspace

Die TNC7 und TNC7 basic bieten die Mdg-
lichkeit, entfernte Desktops und Anwen-
dungen als Arbeitsbereich oder als eigene
Betriebsart nahtlos direkt in die TNC7 und
TNC7 basic Benutzeroberflache einzubet-
ten. Die Arbeitsbereiche konnen dadurch

Extended den Inhalt, an die vom Anwender ausge-
Workspace wahlten Anzeigeflachen, optimiert anzeigen.
Comfort

HEIDENHAR

connected

machining

Remote Desk. Manager SIK SIK2
Option 133 3-01-1
ID 894423-01 ID 1395872-01
TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-02
TNC 320 Ab NC-SW 77185x-04

Installation durch IT-Spezialisten

Weitere Information TNC-Prospekte; Prospekt Connected Machining
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Maschinenanpassung
/Zusatzliche Regelkreise

Die Anzahl der freigeschalteten Regelkreise
hangt vom eingesetzten SIK bzw. von
weiteren freigeschalteten Regelkreisen

ab, die bei Bedarf auch nachtraglich bestellt
werden konnen.

Weitere Regelkreise konnen 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. mogliche Anzahl der Regelkreise
ist abhdngig von der Steuerung:

e TNC7: 24 Regelkreise

e TNC7 basic: 8 Regelkreise

e TNC 640: 24 Regelkreise

e TNC 620: 8 Regelkreise

e TNC 320: 6 Regelkreise

56

Control Loop Qty.

Additional Axis 1
Additional Axis 2
Additional Axis 3
Additional Axis 4
Additional Axis 5
Additional Axis 6
Additional Axis 7
Additional Axis 8

4 Additional Axes
8 Additional Axes

SIK ID SIK2 ID

Option 0 354540-01 6-01-1*  1395883-01
Option 1 353904-01
Option 2 353905-01
Option 3 367867-01
Option 4  367868-01
Option 5 370291-01
Option 6 370292-01
Option 7 370293-01

Option 77 634613-01 6-01-1*  1395883-01
Option 78 634614-01

TNC7
TNC7 basic
TNC 640
TNC 620
TNC 320

Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 81762x-18

Ab NC-SW 34059x-01

Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x01
Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

* Diese Software-Option kann mehrfach in der gewlinschten Anzahl bestellt werden.
Die Steuerung berticksichtigt automatisch alle Freischaltungen.

Maschinenanpassung
Integrierte Funktionale Sicherheit FS

Mit Steuerungen mit integrierter Funktio-
naler Sicherheit FS von HEIDENHAIN kann
das Sicherheitsintegritatslevel 2 (SIL 2) nach
Norm EN 61508 und das Performance
Level d, Kategorie 3 nach EN ISO 13849-1
erreicht werden. In diesen Normen erfolgt
die Beurteilung sicherheitsgerichteter Sys-
teme unter anderem auf Basis von Ausfall-
wahrscheinlichkeiten integrierter Bauele-
mente bzw. Teilsysteme. Dieser modulare
Ansatz erleichtert den Herstellern sicher
heitsgerichteter Anlagen die Realisierung
ihrer Systeme, da sie auf bereits qualifizier
ten Teilsystemen aufbauen kdnnen.

Basis fur die Steuerungen mit integrierter
Funktionaler Sicherheit FS sind zwei redun-
dante, voneinander unabhangig arbeitende
Sicherheitskanéle. Alle sicherheitsrelevan-
ten Signale werden zweikanalig erfasst,
verarbeitet und ausgegeben. Durch einen
wechselseitigen Datenvergleich zwischen
den Zustdnden der beiden Kanale werden
Fehler erkannt. Das Auftreten eines einzel-
nen Fehlers in der Steuerung flhrt somit
nicht zum Verlust der Sicherheitsfunktion.

[Geng exclusive]

Die integrierte Funktionale Sicherheit FS
wird in der Antriebsgeneration Gen 3 Uber
Software-Optionen freigeschaltet und ist
skalierbar. Es muss nur die tatsachlich not-
wendige Anzahl sicherer Regelkreise per
Optionskauf freigeschaltet werden.

Die Software-Option Add. FS Full benétigt

der Maschinenhersteller, wenn sichere

Regelkreise Uber Einzeloptionen frei-

geschaltet werden und 10 oder mehr

sichere Regelkreise bendtigt werden.

Die Software-Option Add. FS Full schaltet

alle verbleibenden FS-Achsen frei, wenn

folgende Voraussetzungen erfUllt sind:

e Software-Option Integrated FS: Basic
freigeschaltet

e Software-Optionen Add. FS Ctrl. Loop 1
bis 5 freigeschaltet

ct'\o“a‘

Optionsnummer Option Bemerkung

SIK SIK2

ID ID

160 6-30-1 Integrated FS: Basic Gen 3 exclusive: Freischaltung

1249928-01 | 1395886-01

der Funktionalen Sicherheit und

4 sichere Regelkreise

161 6-30-2*

1249929-01 | 1395887-01

162
1249930-01

163
1249931-01

164
1249932-01

165
1249933-01

166
1249934-01

169
1319091-01

* Diese Software-Option kann mehrfach in der gewlinschten Anzahl bestellt werden.

Integrated FS: Full

Gen 3 exclusive: Freischaltung der
Funktionalen Sicherheit und der ma-
ximalen Anzahl sicherer Regelkreise

FS Control Loop Qty.
(Add. FS Ctrl. Loop 1)

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 1

FS Control Loop Qty.
(Add. FS Ctrl. Loop 2)

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 2

FS Control Loop Qty.
(Add. FS Ctrl. Loop 3)

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 3

FS Control Loop Qty.
(Add. FS Ctrl. Loop 4)

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 4

FS Control Loop Qty.
(Add. FS Ctrl. Loop 5)

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 5

FS Control Loop Qty.
(Add. FS Full)

Freischaltung aller restlichen
FS-Regelkreise

Die Steuerung berticksichtigt automatisch alle Freischaltungen.

Integrated FS: Basic
Integrated FS: Full
FS Control Loop Qty.

(Add. FS Ctrl. Loop 1-5)

Add. FS Full

TNC?7
TNC7 basic
TNC 640
TNC 620

Ab NC-SW 81762x-16
Ab NC-SW 81762x-18
Ab NC-SW 34059x-10
Ab NC-SW 81760x-07

Ab NC-SW 81762x-16
Ab NC-SW 81762x-18
Ab NC-SW 34059x-11
Ab NC-SW 81760x-08

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Technische Informationen
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Maschinenanpassung

Gleichlaufachsen — Gantry-Achsen, Tandem-Tische

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

Mit HEIDENHAIN-Steuerungen kénnen
parallele 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
prazise Positionierungen sind exakt auf-
einander abgestimmt und ermadglichen
b-Achs-Simultan-Bewegungen flr hdchste
Anspriiche. Einer Gantry-MasterAchse
konnen mehrere Gantry-Slave-Achsen
zugeordnet werden.

Momenten-MasterSlave-Systeme kommen
meist dann zum Einsatz, wenn schwere
Massen bewegt oder Zahnstangen-Antriebs-
systeme flr eine spielfreie Bewegung vor
gespannt werden mussen. Bis zu sechs
Antriebe kdnnen in einem MMS-Verbund
betrieben und flexibel gegenseitig ver
spannt werden. Damit erreicht man auch
bei groRen Bearbeitungsmaschinen eine
schnelle und prazise Positionierung der
Achsen.
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Gantry Axes SIK SIK2

Option 24 6-03-1

ID 634621-01 ID 1395885-01
TNC?7 Standard
TNC? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Standard
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

Maschinenanpassung

Python OEM Process — Sonderfunktionen realisieren

Mit der Software-Option Python OEM
Process steht dem Maschinenhersteller
ein leistungsfahiges \Werkzeug zur Verf-
gung, um eine objektorientierte Program-
mierhochsprache innerhalb der Steuerung
nutzen zu konnen. Python ist eine leicht zu
erlernende Skriptsprache, die Uber alle not-
wendigen Hochsprachenelemente verflgt.

Python OEM Process kann universell flir
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 flr Sonderfunk-
tionen oder separate Losungen, z.B. Ober
flache flr eine Maschinen-Wartungssoft-
ware, erstellen wollen — es steht Ihnen
eine Vielzahl an vorhandenen Funktionen
auf Basis von Python und GTK zur VerfU-

gung.

Die Einbindung Ihrer erstellten Anwendun-
gen kénnen 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 Grél3e des TNC-Bild-
schirms zur Anzeige bringen.

Einfache Python-Skripte (z.B. flr Anzeigen-
masken) kdnnen auch ohne Freischaltung
der Software-Option Python OEM Pro-
cess ausgefuhrt werden. Als reservierbarer
Speicherbereich stehen dafir 10 MB zur
Verfligung. Weitere Informationen dazu fin-
den Sie im Technischen Handbuch Python
in HEIDENHAIN-Steuerungen.
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Python OEM Process

SIK SIK2
Option 46 7-01-1
ID 579650-01 ID 1395889-01

TNC7
TNC7 basic
TNC 640
TNC 620
TNC 320

Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 81762x-18

Ab NC-SW 34059x-01

Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
Ab NC-SW 34055x-04/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller




Maschinenanpassung

Double Speed — kurze Regelkreis-Zykluszeiten fur Direktantriebe

Fur Linear und Torgue-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 flihren. Bei
einer PWM-Frequenz grofder 5 kHz handelt
es sich um Double Speed. Daflr muss die
Software-Option Double Speed Axes frei-
geschaltet werden.

Double-Speed-Regelkreise erlauben héhere
PWM-Frequenzen und kirzere Zykluszeiten
des Drehzahlreglers. Das ermdglicht eine
verbesserte Stromregelung flr Spindeln
und eine hohere Regler-Performance bei
Linear und Torque-Motoren.

Regelkreis-Zykluszeiten

Feininterpolation

Single-Speed: 0.2 ms
Double-Speed:

Lageregler

Single-Speed: 0,2 ms
Double-Speed:
Drehzahlregler
Single-Speed: 0.2 ms
Double-Speed:
Stromregler

WY TiNT
3333 Hz 150 ps
4000 Hz 120 ps
5000 Hz 100 ps
6666 Hz

8000 Hz
10000 Hz

60

0,1 ms (mit Software-Option Double Speed Axes)

0,1 ms (mit Software-Option Double Speed Axes)

0,1 ms (mit Software-Option Double Speed Axes)

75 ps (mit Software-Option Double Speed Axes)
60 ps (mit Software-Option Double Speed Axes)
50 ps (mit Software-Option Double Speed Axes)

Position

~_ 3ms

R Single Speed/Double Speed

(mit Software-Option Double Speed Axes)

Double Speed Axes SIK SIK2

Option 49 6-02-1

ID 632223-01 ID 1395884-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/31760x-01
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

Maschinenanpassung

OEM-Optionen

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 optional
angeboten. Ein reservierter Bereich im Opti-
onsmenu (SIK) ermoglicht ein sehr flexibles
Freischalten dieser Software-Optionen fir
den Anwender.

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-Programlm freigeben
kann. Vorteilhaft ist das einfache Freischal-
ten durch den Anwender per SIK-Menl
auch ohne Vor-Ort-Unterstltzung des
Maschinenherstellers.

OEM Option SIK
Option 101 bis 130
ID 579651-01 bis ID 579651-30
TNC7 -
TNC7 basic =
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller
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Maschinenanpassung Software
RTC — Echtzeit-Koppelfunktion zum Synchronisieren von Spindeln TNCremo — Programme zur Datenubertragung
und Achsen
Die Echtzeit-Koppelfunktion RTC (Realtime Das kostenfreie PC-Softwarepaket % csundards - HCamo =0 =
Coupling) bietet die Moglichkeit, einen TNCremo unterstltzt den Anwender bei ";’, e Xo EMET s 02 eob
Lage-Offset fur eine Achse aus den Ist- der Datenlbertragung vom PC zu HEIDEN- i&%'ﬂ_‘rﬁf B irg
und Sollwerten beliebiger anderer Achsen HAIN-Steuerungen oder -Programmierplat- =. = el
des Systems zyklisch zu berechnen. Da- zen. Mit TNCremo konnen Sie — auch tber i v e A
durch kdnnen komplexe, gleichzeitige Be- das Ethernet — extern gespeicherte Bear- B it & tooas i
wegungen mehrerer NC- oder PLC-Achsen beitungsprogramme, Werkzeug- oder Palet- S e e
realisiert werden. Die Abhangigkeiten der tentabellen bidirektional Ubertragen, Back- G A e . | eking
Achsen untereinander werden in mathema- ups der Festplatte erstellen sowie den o : ’:3»7
tischen Formeln definiert. Anwendungsfalle Betriebszustand der Maschine abfragen. et e A )
sind z. B. PLC-Achsen, die beim Werkzeug- Dot ten gt 130 tewn
wechsel mit einer NC-Achse abgestimmt Funktionen: B e veionn 29 et i g
verfahren missen, um Kollisionen mit den ¢ Dateniibertragung und Dateitverwaltung ;“:-E:':":u i teone
Werkzeugaufnahmen zu vermeiden. Der e Screenshots der Steuerung erstellen Kandawet (113 et
Maschinenhersteller kann diese Bewegun- ¢ Steuerungslogbuch auslesen e s
gen mit RTC definieren. Die Echtzeit-Koppel- * Datensicherung der Steuerung Buas T e iz
funktion erlaubt komplexe Verfahrbewe- e Servicedateien erstellen ek P | REanin
gungen durch Kopplung von Haupt- und ?E’,[?m.h ﬂfh :ZE‘;‘: l:é‘g.%g:g
Nebenachsen. Sie ermdglicht somit viele TNCremoPlus bietet zu den schon von o — o
neue Losungen — von prozessspezifischen TNCremo bekannten Funktionen noch zu-
Bewegungen bis zum Werkzeugwechsel satzlich die Ubertragung des aktuellen Bild-
mit speziellen Anforderungen. schirminhaltes der Steuerung auf den PC P

(Livescreen). Somit lasst sich eine komfor

table Uberwachung der Maschine realisieren.

@ |2 (B

Wbosser  Biecterc  Tabelealuisso
n

B |0 [=

e
w Peges

Synchronizing Functions SIK SIK2 TNCremo kostenloser Download
Option 135 7-03-1 TNCremoPlus Freigabemodul ist kostenpflichtig
ID 1085731-01 ID 1395891-01 ID 340447-xx
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic - TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-04 TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 - TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 - TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller Installation durch Anwender

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller Weitere Information www.klartext-portal.de
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Software
PLCdesign — Software zur PLC-Programm-Erstellung

Software
RemoteAccess — Ferndiagnose fur HEIDENHAIN-Steuerungen

PC-Software zur Ferndiagnose, Fern- Mit der Software PLCdesign werden 7+ PLCdurgn TG 0 BT Al g O] - B x
g9 g
iiberwachung und Fernbedienung Internet PLC-Programme auf komfortable Weise eSS R e B o B S T e BENGY

M Router Firewall Firewall Router

=

erstellt. Im Lieferumfang sind umfangrei- | XRYEEXCEBSISHE

che PLC-Programmbeispiele enthalten.

RemoteAccess ermaoglicht einen schnellen
und einfachen Fernzugriff auf HEIDENHAIN-

x| i REMBYTEMIN = 0 =
REMBYTEMAX = 1033

Steuerungen, die sich im gleichen lokalen
Netzwerk (Intranet) befinden.
RemoteAccess bietet folgende Funktionen:
¢ Anzeige der Steuerungsoberflache am PC

- ™ & =

Funktionen
e \erwaltung aller Projektdateien mit
integrierter Projektverwaltung in Uber

e Bedienung der Steuerung direkt in der sichtlicher Baumstruktur
Live-Anzeige sowie Uber das integrierte HEIDENHAIN e Erstellen von PLC Programmen in AWL
Keyboard PC- RemoteAccess e Integierter Editor mit Syntax-Highlighting
e HEIDENHAIN PC-Tools werden Remote-Control- fir PLC-Programme
automatisch integriert Software - e Kontextsensitive Ausgabefenster
e Erweiterung OEM-spezifischer e Umfangreiche Hilfefunktion
Anwendungen moglich e PLC-Beautifier
E= Maschinen im Firmennetz e Erstellen und Generieren von Softkeys
Einzelplatzlizenz ID 1339577-01 e Postprozessor zur Auflésung symboli-
Netzwerklizenz (14 Platze) ID 1339577-02 = scher Operanden in allgemeinen Dateien
Netzwerklizenz (20 Platze) ID 1339577-03 e Unterstlitzung maschinenspezifischer
Konfiguration B B W - 100287 -
| e Ubertragung aller Dateien zur Steuerung e
Secure Remote Access (SRA) L E—— e Debug Funktionen: [reein
Die Erweiterung Secure Remote Access L — Quelltextiberwachung i
bietet die Mdglichkeit eine verschliisselte . " — Speichertabelle e o E— o
Verbindung mit einer HEIDENHAIN-Steue- Fernverbindung tber PC Remote Control Software — Uberwachungsliste fiir Symbolische
rung Uber das Internet aufzubauen. Operanden
Sobald die SRA-Verbindung aufgebaut wurde, LAN e Quellcode-Browser fiir Eingabehilfe und
verhalt sich RemoteAccess wie eine lokale o4 Navigation
Netzwerkverbindung. e Unterstltzung von Quellcode-Verwal-
Maogliche Anwendungsfalle einer Verbin- tungssystemen
dung mit SRA: Maschinen im Firmennetz
e Anwenderunterstlitzung HEIDENHAIN
e Onlineschulungen RemoteAccess =]
e Diagnose & Service
e Weitere OEM-Dienste
==
Erweiterung Secure Remote Access A S—
ID 1356741-01
RemoteAccess im L.
Firmennetz
- 7
© O E T e AN d R
TNC7
@ [Ready 280X v
RemoteAccess CD mit Dongle
Einzelplatzlizenz ID 340449-xx PLCdesign
Netzwerklizenz flr bis zu 14 Teilnehmer  ID 340454-xx
. L : TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
Netzwerklizenz flr bis zu 20 Teilnehmer ID 340455-xx TNG7 basic Ab NG-SW 8176218
TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18 TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01 TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01 Installation fir Maschinenhersteller und Service
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Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Software

StateMonitor — Maschinendaten erfassen und auswerten

Die StateMonitor Software erfasst und
visualisiert die Zusténde von Maschinen
in der Fertigung. Uber die Auswertung
wichtiger Daten, wie aktueller Maschinen-
status, Maschinenmeldungen, Override-
Stellungen und Nutzungshistorie, liefert
er fundierte Aussagen zur Nutzung der
Maschinen. Anhand dieser gesammelten
Daten ist es mdglich, Optimierungspoten-
zial aufzudecken und somit den eigenen
Maschinenpark effektiver zu nutzen sowie
Kosten zu reduzieren.

Folgende Informationen kann der

StateMonitor erfassen und visualisieren:

e Maschinenstatus

e Programmstatus und Programmname,

ggf. Unterprogrammnamen

Programmlaufzeit

Maschinenmeldungen

Betriebsart

Override-Stellungen (Spindel, Eilgang,

Vorschub)

e SIK-Nummer und NC Software-Nummer

e \Wartungsbuchungen und \Wartungs-
historie

e Auftragszeiten und Auftragsmengen

¢ \\eitere frei definierbare, maschinen-
spezifische Signale

e Maschinenspezifische Signalwerte

An den StateMonitor konnen Maschinen
steuerungsunabhangig angebunden wer
den. Die Software unterstiitzt hierflr die
Protokolltypen HEIDENHAIN DNC,

OPC UA, MTConnect, Modbus TCP

und FOCAS.

Weitere Informationen finden Sie im
Internet:
www.klartext-portal.de/software/
maschinendatenerfassung/
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MTConnect Interface
Modbus Interface
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Echtzeitbenachrichtigung
per E-Mail
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Maschinen im
Blick behalten

A,

Wartungen bedarfsgerecht
planen und protokollieren

Fertigungsdaten
detailliert auswerten

Auftragsdaten erfassen
und visualisieren

2

Werkzeugmanagement
unterstutzen

N

Maschinenanbindung Uber die
Schnittstellen HEIDENHAIN DNC,
OPC UA, MTConnect, Modbus TCP

und FOCAS
StateMonitor ID 1218930-xx TNC7
5 Machines ID 1220884-xx TNC7 basic
MaintenanceManager ID 1308520-xx TNC 640
JobTerminal ID 1268674-xx TNC 620
5 Signals ID 1308521-xx
OPC UA Interface ID 1268673-xx TNC 320

ID 1268675-xx
ID 1268670-xx
ID 1385356-xx
ID 1367514-xx

Voraussetzung: Software-Option
HEIDENHAIN DNC

Weiterleitung an externe
SQL-Datenbank zur Maschinen-
datenverarbeitung im

MES- oder ERP-System

Ab NC-SW 81762x-16

Ab NC-SW 81762x-18

Ab NC-SW 34059x-01

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

Ab NC-SW 34055x-01/771851-01

Installation durch Maschinenhersteller oder Endanwender

Weitere Information www.digitale-werkstatt.heidenhain.de, Flyer Digitale \Werkstatt, www.klartext-portal.de
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Software

KinematicsDesign — zum Erstellen von Maschinenkinematiken

KinematicsDesign ist eine PC-Software
zur grafisch unterstitzten Erstellung von
Kinematikbeschreibungen fir HEIDEN-
HAIN-Steuerungen. Gleichzeitig bietet
KinematicsDesign eine komfortable Mog-
lichkeit, die Dynamische Kollisionstber
wachung DCM zu konfigurieren und in
Betrieb zu nehmen.

KinematicsDesign kann alle Objekte der
kinematischen Kette erstellen, von und zur
Steuerung Ubertragen und bearbeiten.
Umfangreichen Visualisierungsmaglichkeiten
ermoglichen es dem Anwender die Infor
mationen Ubersichtlich anzuzeigen, die er
gerade bendtigt. So kénnen Transformatio-
nen, Kollisionskorper und Bezeichnungen
unabhéangig voneinander ein- oder ausge-
blendet werden. Kollisionskorper kdnnen als
Drahtmodell, durchsichtig oder im Ganzen
dargestellt werden, usw. Durch farbliche
Hervorhebung ist in KinematicsDesign leicht
zu erkennen, welche Kollisionskorper gegen-
einander geprift bzw. von der Kollisions-
prifung ausgeschlossen sind. Diese Funk-
tionen sind auch im gleichnamigen Tool
direkt auf der Steuerung vorhanden.

Das PC-Tool KinematicsDesign visualisiert
die Kinematik mit den aktuellen Achspositi-
onen einer verbundenen Steuerung (oder
Programmierplatz) oder manuell eingege-
benen Achspositionen und zeigt Kollisionen
an. Auch das aktuelle oder ein vorgegebe-
nes \Werkzeug aus einer Werkzeugtabelle
inkl. Werkzeugtragerkinematik kann dar
gestellt werden. KinematicsDesign kann
Kinematiken von der iTNC 530 importieren
und in das Format der NCK-Steuerungen
wandeln sowie Spannmittel und Werkzeug-
tragerkinematiken erzeugen.

Mit der TNC7 und TNC7 basic bzw.

TNC 640 kénnen Sie Kollisionskorper auch
aus CAD-Modellen Gibernehmen und im
M3D-Format in die Maschinenkinematik
einbinden. Zum Erzeugen der M3D-Daten
enthalt das Installationspaket von Kinema-
ticsDesign das eigenstandige PC-Tool M3D
Converter.

M3D Converter

Dieser kann Step und STL Daten einlesen,
prifen, reparieren, vereinfachen und opti-
mieren und so flr die Verwendung als
Kollisionskorper vorbereiten. Dabei hat der
Anwender die Differenz zum Originalkorper
stets im Blick. Fir den M3D Converter ist
ein Software-Freigabemodul erforderlich
(ID 1124969-xx).
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KinematicsDesign Registrierung erforderlich

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16

TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18

TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01

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

Installation flir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

M3D Converter Freigabemodul ist kostenpflichtig
ID 1124969-xx

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16

TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18

TNC 640 Ab NC-SW 34059x-05

TNC 620 Ab NC-SW 81760x-02

TNC 320 Ab NC-SW 77185x-02

Installation flir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

Software

CycleDesign — NC-Unterprogramme als Zyklen anlegen

Fur haufig wiederkehrende Bearbeitungen
stellen Ihnen die HEIDENHAIN-Steuerun-
gen parametrierbare NC-Unterprogramme
als sogenannte Zyklen zur Verfligung. Bei
der Eingabe der Parameter untersttitzt Sie
die TNC mit Dialogtexten und Hilfsbildern.

Zugriff auf die Zyklen erhalten Sie auf der
Steuerung durch Auswahl der Taste
CYCL DEF.

Mit CycleDesign konnen Sie selbst ent-
wickelte NC-Unterprogramme als Zyklen in
die Softkey-Struktur (bzw. Menustruktur in
der TNC7 und TNC7 basic) der Steuerung
einbinden. Sie kdnnen dabei entscheiden,
ob Sie lhre Zyklen seitlich an die HEIDEN-
HAIN-Zyklenleiste anfligen oder die
HEIDENHAIN-Zyklenleiste komplett
ersetzen wollen.

Die Zyklusdaten Ubertragen Sie mit
CycleDesign auf den Speicher der
Steuerung.
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CycleDesign Registrierung erforderlich

TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16

TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18

TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01

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

Installation flir Anwender und Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Software Software
TNCscope — zum Auslesen der Oszilloskop-Dateien auf PC TNCdiag — zur Auswertung von Zustands- und Diagnoseinformationen

TNCscope ist eine PC-Oszilloskop-Soft- T m—r—— - 8 x Auf Basis der HFL-Schnittstelle (HEIDEN- —
ware fir den Maschinenhersteller zum Auf- (2 ire o e e ma A r e nat L ASES & 0 = HAIN Fibre Link) zwischen den Komponen-
zeichnen und Auswerten von Steuer und R | z e e b ten der Antriebsgeneration Gen 3 bieten n
Antriebssignalen, aber auch von PLC-Ope- E,M“ R [ . sich detailliertere Moglichkeiten fir die Dia- e =
randen von HEIDENHAIN-Steuerungen. i g gnose wahrend der Inbetriebnahme und im
TNCscope ermdglicht eine komfortable Dia- [ e Servicefall. Dazu wird die Darstellung und
gnose von einem Windows-PC aus. Durch =z Aufbereitung der verfligbaren Diagnose- 0 o o
die einfache Verbindung Uber Ethernet kon- daten in der Applikation TNCdiag verbes- ; - -
nen Sie mit TNCscope auch per Fernwartung sert. TNCdiag liefert in Ubersichtlicher Form ' s = o
mit der Steuerung arbeiten. Mit TNCscope alle relevanten Informationen und Zusténde aa s - o
kénnen Sie zudem Oszilloskop-Dateien an- der Komponenten im Steuerungssystem bis - ! “ -
zeigen, die an der Steuerung aufgenommen hin zu den Messgeréaten. Die Darstellung s ® ®
wurden (Offline-Betrieb). Fir die Auswer kann komponenten- oder achsspezifisch sron = o
tung stehen lhnen umfangreiche mathema- erfolgen und ist fur die Touch-Bedienung o o @
tische Funktionen zur Verfligung. ! optimiert. TNCdiag steht als Applikation auf R e o
| der Steuerung zur Anzeige von Live-Daten S ko S e =
e Mehrkanalige Aufzeichnung _____ - ; und als PC-Tool zur Verfligung, um die i s =
e Verschiedene Triggermdglichkeiten o " e e Diagnosedaten auch offline aus Service- q = = :
e Komfortable Auswertung von Messwerten | ' = ] dateien auswerten zu kénnen. Bt = B2 k = R i
¢ Anzeige von Kreisformtest- und L TEsm— Teem———
X/Y-Dateien der Steuerung Lo : e Status- und Diagnoseinformationen zu Grafisch unterstltzte, dynamische Anzeige von Statussignalen
¢ Anzeige von Logic-Trace-Dateien - : e den an der Steuerung angeschlossenen
e Messmarke und Hilfscursor HEIDENHAIN-Komponenten (Antriebs-
e Markierungen setzen elektronik, Messgerate, Ein-/Ausgabe-
e \ermessen und Vergleichen von Kurven gerate, ...)
e Kurven mit Formel verknipfen e Historie zu den aufgenommenen Daten
e |ntegral und Ableitung berechnen e Ersatz von DriveDiag fur Gen 3
e X/Y-Darstellung
e Frequenzanalyse mit Fast Fourier Trans-
formation (FFT)
e Kopieren von Kurven in eine andere Datei
e Ausdruck des Diagramms mit Zusatz-
information
e |mportfunktion fir beliebige ASClI-Tabellen
e | angzeitmessungen
e Aufzeichnungen im Batch-Modus
e Unterstltzung bei der Inbetriebnahme
verschiedener Steuerungsfunktionen
(PAC, LAC, CTC, MAC, ACC,
Komponentenlberwachung)
TNCscope Registrierung erforderlich TNCdiag Registrierung erforderlich
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18 TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01 TNC 640 Ab NC-SW 34059%-10
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01 TNC 620 Ab NC-SW 81760x-07
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01 TNC 320 -

Installation flir Maschinenhersteller und Service Installation fliir Maschinenhersteller und Service
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Software

TNCopt — zur Inbetriebnahme digitaler Regelkreise

Werkzeugmaschinen mit HEIDENHAIN-
Steuerungen mussen immer héchsten
Ansprichen hinsichtlich Performance
(Oberflache, Genauigkeit, effiziente und
schnelle Bearbeitung, stabiler Fertigungs-
prozess, ...) genugen.

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 komfortable
Art und Weise den Uberblick zu wahren
und die richtige Reihenfolge bei der Inbe-
triebnahme aller Achsen einzuhalten.

Funktionen:

e Inbetriebnahme/Optimierung der
Kaskadenregelung

e Kompensation peripherer Maschinen-

einflisse (Reibung, Umkerspiel, ...)

Systemidentifikation

Dynamic Efficiency/Dynamic Precision

Messfunktionen (Kreisformtest, ...)

Automated Controller Tuning (ACT)
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TNCopt Registrierung erforderlich
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC? basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-04
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-01
TNC 320 -
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Software

|Oconfig — E/A-Konfigurations-Software

Moderne Werkzeugmaschinen werden
immer komplexer und mit einer umfang-
reichen Ausristung ausgestattet. Hierzu
kénnen Sie mit IOconfig alle Bussysteme
fur HEIDENHAIN-Steuerungen mit allen
symbolischen PLC-Operanden konfigurieren.
Alle bendtigten Informationen werden in
einer Projektdatei (*.iocp) abgelegt.

Funktionen:

e Alle Informationen sind in einer Projekt-
datei zusammengefasst

e Alle Geratebeschreibungen sind in der
Projektdatei enthalten

e Generierung der Symboldefinitionsdateien
fir PLC und SPLC

e Umfangreiches Optionshandling fur die
Projektierung optionaler Elemente

e Simulationsmodus fur unmittelbare Uber
sicht Uber aktive und inaktive Elemente

e Komfortable Bedienung durch moderne
Benutzeroberflache

e Einfacher Austausch von Modulen

e Symboltabelle fir die Ubersichtliche
Verwaltung von PLC-Symbolen

e Festlegung von PLC-Startadressen fir
jedes Element

e Katalog flr Geratebeschreibungen

e Bibliothek fur ofters benutzte Elemente
und Zweige

e Referenzprojekt fir die Ubernahme von
Elementen aus anderen Projekten

e Einbettung in PLCdesign ab PLCdesign 3.1

Bei IOconfig 3 kdnnen neue Bussysteme
einfach durch Hinzufligen weiterer Bus-
Plugins unterstitzt werden. Im Installations-
umfang von I0config sind im Augenblick
Plugins fur SPI, PROFIBUS, PROFINET und
AS-Interface sowie MC/PL51x und Hand-
rader enthalten. Ebenfalls im Installations-
umfang enthalten sind die aktuellen Gerate-
beschreibungsdateien und die
HEIDENHAIN PROFIBUS PL.
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I0config Registrierung erforderlich
TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73495x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 77185x-01
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Software Software
Freischaltung von Software-Optionen fur Maschinenhersteller BMXdesign

Die Software-Optionen werden auf der Ein-  Je nach Einsteckplatine (SIK oder SIK2) Mit BMXdesign erstellen Sie interaktiv 5] P CycleDesign_2019\Projects\06_Example\Project_Query. Bohren\HLPA200.bmx] = W X
steckplatine SIK (System Identification Key)  kénnen Sie den zeitlich begrenzten Frei- BMX-Projektdateien und fertige BMX- Dotei Bearbeiten Ansicht Einfigen Layout Erstellen Extras Fenster 7 _iex
gespeichert. Software-Optionen kénnen gabe-Schlissel fir Software-Optionen von Dateien. MMM Do @ B adAwPii@d 28 FE

bis zu 90 Tage kostenlos fur vollumfangli- HEIDENHAIN-Steuerungen mit folgenden Spia Aot | bl

che Tests freigeschaltet werden. Anwendungen generieren: BMX-Dateien enthalten Grafik- und Text- BT

Elemente, aus denen von der Steuerung
zur Laufzeit Varianten zusammengesetzt
werden konnen. Auf diese Weise konnen

SIK SIK2 Hilfsbilder oder Softkeys mit sprachabhan-
Mit dem PC-Tool Software Key Generator: Web-Anwendung HEIDENHAIN-Portal-License Key: 3'%” Tex‘_[en oder zuséand_sabhanglgen
Manuelle Eingabe eines Schllssels zur Freischaltung Ubertragung einer Lizenzdatei auf die Steuerung arianten in nur einer Datel zusammen-
gefasst werden. = a0
= HEIDENHAIN OEM Key Generator X License Request — Choose Options Step 3/3 BMX-Dateien werden in einer BMX-Pro- E
jektdatei (*.BPJ) beschrieben. Aus der b I
() HEIDENHAIN | > BPJ-Datei erstellt BMXdesign die fertige ;
N e BMX-Datei. 1 | 63}
Software Key Generator =2 o Ky T [weoz
Cholces 1D Usage Qptions (Trial) Verfiigbare Funktionen: '
Diese Software esmoglicht die Generierung eines Freigabe-Schiiissels fuir ' 1365831.51 SW-Opbon Adv. Functon Set 1 - TNCT TRL 03 Mt Gptions number 1-01-1 oS e |nteraktives Erstellen von BMX-Projekt- '
SM‘DM an HE|D$N|'|A|N_5IW Diese W&ﬂ w freige- b 139583351 =1 ¥ SW.Opton Opt Conlour Miling OCM THCT TRL 03 Mt Optians numbaet 1-02-1 dateien (WYS|WYG)
m km mh nur m "W Wﬁ*ﬂ l'rd w mh weﬂzt‘ x 1395847.51 1 ¥ SW.Opbon CAD Import . TNCT TRL 03 ML, Optons number 1.03-1 ° A . B MX D . . d
ngeﬂ Sie die F‘f“&‘wwm [*) ein und driicken Sie "Generieren” um den ge- I 136584951 SW-Opton CAD Model Optimizer . THCT TRL 03 Mt Options number 1-04-1 EM nzeige von -Dateien wie an der o4 o o
wiinschten F'm-sm 2u erzeugen. y . o 1388652.51 SW.Opton Gioba: PGAM Seftings TNCT TRL 03 Mt Options number 1.06-1 COEM Steuerung
ﬂ'wm bei der EI’Q*Q der Weite erhalten Sie, wenn Sie mit der Maus auf das 1355855.51 SIN-Option Model Aided Setup MAS TNCT TRL 03 M1, Opbens number 1.07-1 o Hinzuf'L]gen und Bearbeiten von Text-
M@ EW 2e0pen. 1355856-51 SW-Opton KinematicsOpt . TNC7 TRL 03 Mt Opbions number 2-01-1 OEM | i e
. und Grafikelementen lpereit TNCBA0 (1280¢1024] 5089, 8588
* Serial No. (SN} | o R A 255 AN ous e Positionieren von Textfeldern mit der
o 130585851 SW-Oiption Ext. Tool Mansgement | TNCT TRL 03 Mt Opticers numbsr 2-03-1
* Dption: I I 1395858.51 SW.Option KinematicsComp . TNGT TRL 03 My Options number 2-04-1 "OEM Maus
i lm_ I 1365660.51 SW-Opbon Baich Process Mngr. BEM TNGT TRL 03 Mt Opbons number 2.05.1 “OEM o Automatisches Ausrichten von Feldern
w — & e = » Hinzufigen von Varanten
OEM Key: '-.;95&54-.51 -S\r':'.':;or. Load.;oam :cl:lr LAC TNCT TRL 03 ;n Options n:m;ar 2.224 OEM. ° Ersetzung von Datenbank-Kennungen
1395865.51 SW-Option Mation Adspt. Contr MAG TNGT TRL 03 Mt Opbons fumber 2231 durch Klartexte aus mehrsprachigen
139586951 SW-Option Machine Vibe, Contr. MVC TNCT TRL 03 Mt Options numbaer 2-24-1 OEM | Textdateien
1385870-51 SW.Opbon Active Chatter Contr ACC TNCT TRL 03 Mt Options number 2.30.1 . .
Freigabe-Schiuissel | 1355871-51 SW-Option Adaptve Feed Conlr AFC TNCT TRL O3 Mt Opbons nummber 2-31-1 * Ausdruck mlt SeltenyorSChaU
e BMX-Dateien generieren
e Exportfunktion als Bitmap-Datei (*.BMP)
enefieren | e Grafikelemente aus BMX-Dateien
extrahieren
e Integration von PLCtext zur Verwaltung
von BMX-Texten
e |ntegration in PLCdesign
Software Key Generator/ Registrierung erforderlich
Web-Anwendung BMXdesign Registrierung erforderlich
TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC?7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC?7 basic Ab NC-SW 81762x-18 TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01 TNC 640 Ab NC-SW 34059x-01
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-03/73498x-01/81760x-01 TNC 620 Ab NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 34055x-05/771851-01 TNC 320 Ab NC-SW 34055x-01/771851-01
Installation flir Maschinenhersteller Installation fir Maschinenhersteller
Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Software
Programmierplatz

Warum ein Programmierplatz?

Naturlich konnen Sie die VWerkstUck-
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 lhrer Ma-
schine zu programmieren, jedoch abseits
vom Werkstattlarm.

Programme erstellen

Erstellen, Testen und Optimieren der
HEIDENHAIN-Klartext- oder DIN/ISO-
Programme auf dem Programmierplatz ver
klrzen die Stillstandszeiten der Maschine.
Dabei brauchen Sie nicht umzudenken,
jede Tastenbetatigung sitzt wie gewohnt:
Denn auf dem Programmierplatz program-
mieren Sie auf der gleichen Tastatur wie an
der Maschine.

Extern erstellte Programme testen
NatUrlich kénnen Sie auch Programme
testen die auf einem CAD/CAM-System
erstellt wurden. Die hochauflésende Test-
grafik hilft lhnen selbst bei komplexen 3D-
Programmen Konturverletzungen und ver
steckte Details sicher zu erkennen.

Ausbildung mit dem TNC-Programmier-
platz

Da der Programmierplatz auf der gleichen
Software wie die TNC basiert, ist er bestens
fur die Aus- und Weiterbildung geeignet.
Die Programmierung erfolgt auf der origina-
len Tastatureinheit, auch der Programm-
Test lauft exakt so ab, wie an der Maschine.
Das gibt dem Auszubildenden Sicherheit
fr das spatere Arbeiten an der Maschine.
Auch fur die TNC-Programmierausbildung
an Schulen ist der Programmierplatz bes-
tens geeignet, denn die TNC lasst sich im
Klartext oder auch nach DIN/ISO program-
mieren.

76

Wie sieht der Programmierplatz aus?
Der Programmierplatz ist eine PC-Anwen-
dung fir Windows-Betriebssysteme. Die
Software bietet Ihnen die gleiche TNC-
Oberflache und grafische Unterstitzung
wie die Steuerung an lhrer Maschine. Zur
Bedienung des Programmierplatzes haben
Sie — je nach Ausfliihrung — mehrere Mog-
lichkeiten.

Welche Programmierplatze gibt es?

Programmierplatze stehen fir alle aktuellen

TNC-Steuerungen zur Verfigung. Der Pro-

grammierplatz beinhaltet:

e Programmierplatz-Software

e \irtualisierungssoftware VirtualBox
(VBox) von ORACLE

e VBox Erweiterung: TNC VB Base Soft-
ware bzw. Daten flr die Installation und
den Betrieb aller Programmierplatze
(Control Center und virtuelle Tastatur)

Programmierplatz TNC7, TNC 640, TNC 620/TNC 320, iTNC 530

Mit Programmierplatztastatur TNC

ID 1113967-03

Mit virtuellem Keyboard

Einzelplatzlizenz

ID 1113924-04

Netzwerklizenz 1 Platz

ID 1125955-04

Netzwerklizenz 14 Platze

ID 1113926-04

Netzwerklizenz 20 Platze

Programmierplatztastatur

ID 1113928-04

Bedienpult ohne Software-Schutzmodul

ID 1113967-52

Programmierplatztastatur TNC7

ID 1380256-01

Software

virtual TNC — Steuerung virtueller Maschinen

Die Simulation des Abarbeitens von NC-
Programmen auf der Steuerung ist schon
seit langem ein Bestandteil von HEIDEN-
HAIN-Bahnsteuerungen. Die PC-Software
virtualTNC bietet die Moglichkeit, die

TNC als Steuerungskomponente fir
Maschinen-Simulationsanwendungen auf
externen Rechnersystemen zu verwenden.

Funktionsweise einer virtuellen
Maschine mit virtualTNC
Maschinen-Simulationsanwendungen
konnen Produktionseinheiten komplett
simulieren, um Produktionsprozesse im
Feld vorab zu optimieren. virtualTNC kann
die Achsen einer Maschinensimulation
wie bei einem wirklichen System steuern.
Man bedient und programmiert dabei die
Steuerung wie man es von einer echten
HEIDENHAIN-Steuerung gewohnt ist.

virtualTNC ist die Programmierplatz-Soft-
ware der jeweiligen HEIDENHAIN-Steue-
rung, die durch eine spezielle Schnittstelle
die Maschinen-Simulations-Software in die
Lage versetzt, die aktuellen Achspositionen
der laufenden ,,virtuellen” Steuerung zu
erfassen. Um die Interaktion mit einer
realen Maschine simulieren zu kdnnen,
stellt virtualTNC aufserdem die Eingangs-
und Ausgangszustande der integrierten
PLC zur Verfigung.

Kopplung von virtualTNC Gber
HEIDENHAIN DNC

Ein Software-Hersteller, der ein Produktions-
system simulieren mochte, kann seine Ma-
schinensimulation Uber HEIDENHAIN DNC
an virtualTNC anbinden. Fur die Ankopp-
lung der Achspositionen ist die AxisPositi-
onStreaming Schnittstelle der COM-Kom-
ponente zu verwenden. Zum Lesen der
PLC Ein- und Ausgangszustande wird die
JHIOsim DLL verwendet. Beide sind im
Entwicklungspaket RemoTools SDK ent-
halten. Ein Software-Freigabemodul ist
erforderlich, um die Funktionalitat der
Schnittstelle freizuschalten.
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virtualTNC kostenpflichtig TNC7/TNC 640

Einzelplatzlizenz ID 1113933-03

Netzwerklizenz 1 Platz ID 1122145-03

Netzwerklizenz 14 Platze ID 1113935-03

Netzwerklizenz 20 Platze ID 1113936-03

Installation flr Hersteller von Maschinen-Simulationsanwendungen

Weitere Information Prospekt RemoTools SDK/virtualTNC
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Hardware-Erweiterungen

Elektronische Handrader — HR

TNC-gesteuerte Maschinen kénnen Sie ein-
fach Uber die Achsrichtungstasten manuell
verfahren. Einfacher und feinflihliger geht
es jedoch mit den elektronischen Hand-
radern von HEIDENHAIN.

Sie bewegen den Achsschlitten tGber den
Vorschubantrieb entsprechend der Drehung
des Handrads. Fir ein besonders feinfihli-
ges Verfahren kénnen Sie die Verfahrstrecke
pro Handrad-Umdrehung stufenweise ein-
stellen.

Einbauhandrader HR 130

Die Einbauhandrader von HEIDENHAIN
kénnen in das Maschinenbedienfeld inte-
griert oder an einer anderen Stelle der
Maschine angebracht werden.

Tragbare Handrader HR 510, HR 520

und HR 550

Wenn Sie sich naher am Arbeitsbereich der
Maschine aufhalten missen, eignen sich
besonders die tragbaren Handrader HR 510,
HR 520 und HR 550. Die Achstasten und
bestimmte Funktionstasten sind in das Ge-
hause integriert. So kénnen Sie — egal wo
Sie sich mit lhrem Handrad gerade befin-
den — die zu verfahrenden Achsen wech-
seln oder die Maschine einrichten. Die inte-
grierte Anzeige der Handrader HR 520 und
HR 550 informiert Sie direkt Uber die wich-
tigsten Betriebszustéande. Das HR 550 ist
als Funkhandrad besonders flr den Einsatz
an Grol3maschinen geeignet. Wenn Sie das
Handrad nicht mehr bendtigen, legen Sie
es in der Handradaufnahme HRA 551 FS
(Sende-/Empfangseinheit mit integriertem
Ladegerat) ab.

Elektronisches Handrad TNC7 TNC7 basic | TNC 640 TNC 620 TNC 320
Ab NC-SW | Ab NC-SW | Ab NC-SW | Ab NC-SW Ab NC-SW
mit/ohne Rastung
HR 130 ID 540940-01/540940-03 | 81762x16 | 81762x18 | 34059x01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01
HR 510 ID 1120313-xx/1119971-xx | 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 34055%-01
HR 510FS ID 1119974-xx/1120311-xx | 81762x16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-02/73498x-02/81760x01 | 34055x-06
HR 520 ID 670303-xx/670302-xx 81762x-16 | 81762x18 | 34059x02 | 34056x-04/73498%-02/831760x01 | 34055x-06
HR 520FS ID 670305-xx/670304-xx 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x02/81760x01 | 34055x-06
HR 550FS ID 1183021-xx/1200495-xx | 81762x-16 | 81762%-18 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x01 | 34055x-06
HRA551FS | ID 1119052-xx 81762x-16 | 81762x18 | 34059x02 | 34056x-04/73498%-02/831760x01 | 34055x-06
fir HR 550FS

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Hardware-Erweiteru

Werkstuck-Tastsysteme — TS

Die WerkstUck-Tastsysteme von HEIDEN-
HAIN helfen lhnen in der Werkstatt und in
der Serienfertigung Kosten zu reduzieren:
Rust-, Mess- und Kontrollfunktionen sind

zusammen mit den Antastzyklen der TNC
manuell oder automatisiert ausfihrbar.

e \Werkstlicke ausrichten

e Bezugspunkte setzen

e \Werkstlicke vermessen

Die Tastsysteme zur Werkstlckvermes-
sung werden entweder manuell oder Uber
denWerkzeugwechsler in die Werkzeug-
aufnahme eingesetzt. Je nach Maschine
kénnen die Tastsysteme mit verschiede-
nen Werkzeugspannschaften ausgerUstet
werden. Der Taststift eines schaltenden
Tastsystems TS wird beim Anfahren einer
Werkstlckflache ausgelenkt. Dabei erzeugt
das TS ein Schaltsignal, das je nach Typ
Uber Kabel, per Funk oder eine Infrarot-
Ubertragungsstrecke zur Steuerung tber
mittelt wird.

Kabelgebundene Tastsysteme

Flr Maschinen mit manuellem Werkzeug-
wechsel, sowie flr Schleif- und Drehma-
schinen:

TS 260 — neue Generation, Kabelanschluss
axial oder radial

Kabellose Tastsysteme

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

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

TS 740 — Hohe Antastgenauigkeit und
Reproduzierbarkeit, geringe Antastkréafte,
Infrarotlbertragung

ngen

TS 760 — Hochste Antastgenauigkeit und
Reproduzierbarkeit sowie geringe Antast-

krafte mit Funk- und Infrarotlibertragung,
Werkstlcke einrichten und Messen wah-
rend der Bearbeitung mit integrierter Werk-
stuckreinigung und EnDat-Unterstltzung,
energiesparender Standby

Sende- und Empfangseinheit

Die Funk- bzw. Infrarotlibertragung wird
zwischen Tastsystem TS bzw. TT und
Sende- und Empfangseinheit SE aufgebaut.

SE 660/
SE 661

Weitere Informationen finden Sie im
Prospekt Tastsysteme

Werkstiick-Tastsysteme | TNC7 TNC7 basic | TNC 640 TNC 620 TNC 320
Ab NC-SW | Ab NC-SW | Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW
TS 260 |D 738283-xx |81762x16 81762x-18 34059x-05 81760x-02 771851-02
TS 460 |D 1178530-xx | 81762x16 81762x-18 34059x-05 81760x-02 77185x-02
TS 740 |D573757-xx | 81762x16 81762x-18 34059x-01 34056x-03/73498x-01/81760x-01 | 340551-05/771851-01
TS 760 |D 1283267-xx | 81762x16 81762x-18 34059x-11 SP5/ 81760x-07 SP5/81760x-08 =
34059%12 SP5/ | SP5/81760x-16
34059x-16
TS 642 |D653217-xx | 81762x16 81762x-18 34059x-09 81760x-06 77185x-06
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Hardware-Erweiterungen
Werkzeug-Tastsysteme —TT

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

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

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

Werkzeugverschleils messen und
Werkzeugbruch tUberwachen

Hardware-Erweiterungen

/usatzliche Bedienstation — ITC

Die zusatzlichen Bedienstationen ITC
(Industrial Thin Clients) von HEIDENHAIN
sind komfortable Lésungen fir eine zusatz-
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 Kabellange.

Der ITC 855 ist eine kompakte, zusatzliche
Bedienstation flr Steuerungssysteme mit
15"- oder 19"-Hauptbildschirm. Er verflgt
neben ASClI-Tastatur und Touch-Screen
auch Uber die wichtigsten Funktionstasten
der TNC. Der ITC 855 passt seine Aufldsung
automatisch der Grof3e des Hauptbild-
schirms an. Die Softkeys werden Uber

den Touch-Screen bedient.

ITC 362 (24"-Bildschirm mit Multitouch-
Bedienung) bzw. ITC 860 (19"-Touchscreen)
bilden zusammen mit den Tastatureinheiten
TE 73x bzw. TE 74x jeweils eine vollstan-
dige zweite Bedienstation. Die Bedienung
ist identisch mit der TNC. Der ITC 362 bzw.
ITC 860 kann auch als Zwei-Bildschirm-
Losung zur Erweiterung der Bildschirmar
beitsflache verwendet werden.

Komfort durch Plug&Play

Sobald die TNC einen ITC erkennt, stellt sie
diesem ein aktuelles Betriebssystem zur
Verfligung. 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 Ubernom-
men und bietet somit hochste
Betriebssicherheit.

Zusatzliche Bedienstation

TNC?
Ab NC-SW

o

ITC 860

TNC7 basic
Ab NC-SW

ITC 860
Als erweiterte
Bildschirmarbeitsflache
. Extended Workspace”

TNC 640
Ab NC-SW

TNC 620
Ab NC-SW

B Ry

TNC 320
Ab NC-SW

ITC 342 ID 1354570-xx =

81762x-18

ITC 352 ID 1374639-xx

81762x-18

ITC 362 ID 1346871-xx

81762x-16

34059x-07 SP2

Werkzeug-Tastsysteme TNC7 TNC7 basic TNC 640 TNC 620 TNC 320
Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW

TT 160 ID 729763-xx 81762x-16 81762x-18 34059x-05 81760x-02 771851-02

TT 460 ID 1192582-xx 81762x-16 81762x-18 34059x-05 81760x-02 77186x-02

ITC 855 ID 1370459-01 =

34059x-08

81760x-05
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Hardware-Erweiterungen

Industrie PC — |PC

Mit Hilfe des Industrie-PCs IPC 306 konnen

Sie z.B windowsbasierte Anwendungen

Uber die Bedienoberflache der TNC starten

und fernbedienen. Die Anzeige erfolgt
am Steuerungsbildschirm. Dazu wird die

Software-Option Remote Desk. Manager

bendtigt.

DaWindows auf dem Industrie-PC lauft,
gibt es keine Beeinflussung der NC-Bear
beitung durch Windows. Die Anbindung
des IPCs an den Steuerungshauptrechner
erfolgt Uber Ethernet. Es ist kein zweiter
Bildschirm notwendig, da die Windows-

Anwendungen auf den Bildschirm der TNC

Uber Remote-Zugriffe angezeigt werden.

Fir den Betrieb ist neben dem IPC 306

eine separat zu bestellende Festplatte not-

wendig. Auf diesem leeren Datentrager

kann das Betriebssystem Windows 8 oder
10 installiert werden.

IPC 306

Hardware-Erweiterungen
Kamerasysteme zur Werkzeuginspektion —VT 121/NT 122

Die Kamerasysteme zur \Werkzeuginspek-

tion bestehen aus zwei Komponenten:

e Kamera mit zwei Objektiven (VT 121,
VT 122)

e PC-Software mit Touchbedienung (VTC)

Die VT 122 gibt es in zwei Varianten:

e Die Anschlisse durch die Grundplatte
zur Montage auf daflr vorbereiteten
Maschinen oder

e seitliche Anschllisse mit freier Kabel-
flhrung

Die Kamerasysteme ermadglichen Aufnah-

men von Werkzeugen wahrend der Bear

beitung. Neben der Dokumentation des

Werkzeugzustands bzw. dessen Verschleif3

sind auch folgende Anwendungen maglich:

e \Werkzeugkontrolle vor kritischen
Bearbeitungsschritten

e Optimierung der Schnittparameter

e Optimierung von NC Programmen

e Bruchkontrolle

e \Werkzeugkontrolle nach Ablauf der
Standzeit

Die Kamera erstellt fir die Werkzeuginspek-
tion Nahaufnahmen von jeder Schneide
oder detailreiche Panorama-Aufnahmen
vom gesamten Werkzeugumfang. Bei der
Inspektion mit VTC kann der Beleuchtungs-
winkel dieser Panorama-Bilder variiert wer
den, sodass einzelne Schneiden virtuell
ausgespiegelt werden konnen. Werkzeuge
konnen zusatzlich von unten abgebildet
werden. Dabei arbeitet VTC automatisiert
(z.B. bei Nachtschichten mithilfe von Zyk-
len fUr die TNC-Steuerung). Werkzeuge, die
typische VerschleiRgrenzen Uberschreiten,
werden vom NC-Zyklus automatisch ge-
sperrt.

Die Kamerasysteme helfen lhnen nicht nur,  Die gekapselten und auf3erst robusten
teure Schaden an\Werkzeug, Werkstlck Kamerasysteme sind fir den Einbau im

und Maschinen zu vermeiden. Die Werk- Arbeitsraum der Maschine konzipiert und
zeugkosten selbst konnen durch gezielte bendtigt nur wahrend der Zyklen Druckluft
VerschleiRminimierung langfristig gesenkt zum Abblasen des Werkzeugs. Die Kame-
werden. Zusétzlich ergeben sich folgende rasysteme konnen sowohl beim Betrieb
Vorteile: mit Kihlschmiermittel als auch bei Trocken-

e Automatisierte Aufnahmen wahrend
der Bearbeitung
e Zeitersparnis: Werkzeug bleibt in der

bearbeitung eingesetzt werden. Mit Druck-
luft Uber integrierte Disenblocke reinigt es
Werkzeuge und ihre Deckglaser. Eine opti-

Maschine male Reinigungsstrategie ermaoglicht ein
e \\eniger Prozesseinflisse: Werkzeug nahezu vollstandiges Entfernen der Spane.
kahlt nicht ab (wie z.B. bei einer Mikro- Die Kamerasysteme konnen mittels Giga-

skopierung im Labor) bit-Ethernet-Schnittstelle angeschlossen
e PC-Software (auch eigenstandig nutzbar werden.
zur nachgelagerten Inspektion)
e Platzsparendes System, auch flr beliebig
grofRe Werkzeuge
e Robuste Ausfliihrung
Gezielter Drucklufteinsatz

VT 121

Steuerungen TNC 640 TNC 620
Industrie-PC Voraussetzung: Remote Desktop Manager (Option 133)
IPC 306

mit 8 GB RAM ID 1179966-01

SSDR IPC 306 ID 1282884-51 Datentrager fur Betriebssystem
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Kamerasystem TNC7 TNC7 basic TNC 640 TNC 620 TNC 320
Werkzeuginspektion Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW Ab NC-SW
VT 121 1249466-01 81762x-16 81762x18 34059x-10 - -

VT 122 1373589-xx 81762x-18 81762x18 34059x-10 - -
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HEIDENHAIN

Nanometer beherrschbar machen




