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Programmieren und Bedienen
Schleif- und Abrichtfunktionen

Mit der TNC7 und TNC 640 kdnnen Sie
auch Schleifbearbeitungen auf Ihrer Ma-
schine ausfiihren. Zyklen zum Koordinaten-
schleifen und Abrichten erméglichen Ihnen
dabei eine sehr einfache sowie komfortab-
le Programmierung der jeweiligen Funkti-
on. Zudem kdnnen TNC7 und die TNC 640
die programmierten Bewegungen mit ei-
nem Pendelhub in der Werkzeugachse
tiberlagern. AuRerdem unterstiitzt 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 Oberfachengute und Genauigkeit
in lhren Anwendungen zu erzielen.

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

Schleifen von ofenen und
geschlossenen Konturen

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

Abrichten

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

SIK2
4-04-1
ID 1395878-01

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 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 Werkstucke zeitaufwendig umgespannt

werden missen.

Mit der Software-Option Gear Cutting
kdnnen Sie einfach und wirtschaftlich Ge-
rad- oder Schrégverzahnungen komplett in

einer Aufspannung durch Walzschalen oder

-frasen fertigen. Falls Sie diese Software-
Option im Drehbetrieb verwenden méch-
ten, muss die Software-Option Turning
bzw. Turning v2 freigeschaltet sein. Die
Funktion unterstutzt 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 htheren
Efzienz und Produktivitdt gegenliber dem
klassischen Stof3en begriindet.

Mit diesem Verfahren ist die Herstellung
von Auf3en- und Innenverzahnung auf
Maschinen mit synchronisierten Spindeln

maglich. Auch z.B. eine Balligkeit der Zahn-

fanke kénnen Sie Uber eine individuelle
Zahnfankenlinie realisieren (ab NC-Soft-
ware-Version 18).

Walzfrasen

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

Lift-OF

Neben der einfachen Programmierung ist
der Sicherheitsaspekt ein weiterer Vorteil
dieser Software-Option. Um bei unvorher
gesehenen Programmunterbrechungen
(z.B. Stromausfall) Schaden zu vermeiden,
unterstitzen die Zyklen einen optimierten
Lift-OF. Dabei bestimmen die Zyklen auto-
matisch sowohl die Richtung als auch den
Weg fiir den Riickzug des Werkzeugs vom
Werksttick.

Gear Cutting SIK SIK2
Option 157 4-05-1
ID 1237235-01 ID 1395879-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNCY7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-09
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

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



Maschinengenauigkeit
KinematicsOpt — Drehachsen einfach vermessen

Die Genauigkeitsanforderungen, insbeson-
dere im Bereich der 5-Achs-Bearbeitung,
werden immer hoher. 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
lhrer Maschine vorhandenen Drehachsen.

Zur Vermessung der Drehachsen wird eine
Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch be-
festigt und mit dem HEIDENHAIN-Tastsys-
tem abgetastet. Zuvor defnieren Sie das
Messpunktraster und legen fur 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 ausfuhr
liche Protokolldatei zur Verfiigung, in der
neben den eigentlichen Messwerten auch
die gemessene und die optimierte Streuung
(Man fir die statische Schwenkgenauigkeit),
sowie die tatséchlichen Korrekturbetrage
gespeichert werden. Zusammen mit der
Software-Option KinematicsComp erlaubt
die Software-Option KinematicsOpt auch
die Kompensation von Schiefagen der
Rundachsen im Raum und ermdglicht

die 3D Kompensation von Drehschwenk-
kdpfen 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
Steifgkeit aufweisen und in unterschied-
lichen Langen verfugbar sind.

Als Zubehér sind Kalibrierkugeln lieferbar:

KKH 80 Hohe 80 mm  ID 655475-03
KKH 250 Hohe 250 mm D 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
TNC7 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 Werkstlicktoleranzen erfordern eine
hohe Maschinengenauigkeit. Zwangslaufg
weisen Werkzeugmaschinen jedoch Fehler
auf, die montage- oder fertigungsbedingt
sein kénnen.

Je mehr Achsen eine Maschine hat, desto
mehr Fehlerquellen gibt es. Die ISO 230-1
beschreibt zum Beispiel fiir eine Linearachse
acht relevante Fehlerarten (sechs Kompo-
nentenfehler, zwei relevante Lagefehler),
fiir eine Rundachse elf (sechs Komponenten-
fehler, funf relevante Lagefehler). Mecha-
nisch sind solche Fehler nur mit groRem
konstruktiven Aufwand in den Grif 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 kdnnen.

Die Software-Option KinematicsComp
gibt dem Maschinenhersteller die Mdglich-
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. Zusétzlich erlaubt die erwei-
terte Kinematikbeschreibung von Kinema-
ticsComp Positionier, Geradheits- und
Winkelfehler aller Achsen tber Korrektur-
werttabellen zu beriicksichtigen. Neben
mehrdimensionalen Tabellen ermoglicht
KinematicsComp auch Formeln, so dass
sich sogar Fehler, die Uber das Starrkorper
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 kdnnen
via Sensoren und PLC erfasst und kompen-
siert werden. Die radumlichen 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 fir die Kompen-
sation der Schiefstellung von Rundachsen
und fir die Gitterkompensation von Dreh-
schwenkkopfen.

;0=(X01 Yo Zg) {xa_ég
%_mﬁ_

Ermitteln der Geometrieabweichungen mit Laser-basiertem Koordinatenmessgerat

(Quelle: PTB-Mitteilung 117)

KinematicsComp SIK SIK2
Option 52 2-04-1
ID 661879-01 ID 1395859-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-05
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

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

35




Maschinengenauigkeit
Kompensation von Positionsabweichungen durch Achskopplungen —

CTC

Durch dynamische Beschleunigungsvor
gange werden Krafte in die Struktur einer
Werkzeugmaschine eingeleitet, die Teile
der Maschine kurzzeitig verformen kénnen
und somit zu Abweichungen am Tool Cen-
ter Point (TCP) fuhren. Neben einer Defor-
mation in Achsrichtung kann die dynami-
sche Beschleunigung einer Achse aufgrund
mechanischer Achsverkoppelungen auch
zu einer Deformation von Achsen quer zur
Beschleunigungsrichtung fuhren. Dies ist ins-
besondere dann der Fall, wenn der Angrifs-
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 Gré3e der Beschleunigung.

Sind die dynamischen Positionsabweichun-
gen in Abhéngigkeit der Achsbeschleunigung
durch Messung am TCP bekannt, kénnen
diese beschleunigungsabhangigen Fehler
mit der Software-Option Cross Talk Comp.
kompensiert werden, um negative Auswir
kungen auf die Oberféachengtite und Genau-
igkeit des Werkstiicks 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. Haufg
sind die sich ergebenden Abweichungen
am TCP nicht nur von der Beschleunigung,
sondern auch von der Stellung der Achsen
im Arbeitsraum abhéngig. Dies kann von
der Software-Option Cross Talk Comp.
ebenfalls berticksichtigt werden.

dynamic
precision
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Regelung optimiert fur 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
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01

TNC 320 =

Installation durch Maschinenhersteller

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

Maschinengenauigkeit
Positionsabhangige Anpassung von Regelparametern — PAC

Bedingt durch die Kinematik einer Maschine
ergibt sich je nach Stellung der Achsen im
Arbeitsraum ein variables dynamisches
Verhalten der Maschine, das die Stabilitat
der Regelung in Abhangigkeit der Achs-
positionen negativ beeinfussen kann.

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

Damit kann defnierten Stiitzstellen die

jeweils optimale Regelkreisverstarkung zu-

geordnet werden. Zur weiteren Erh6hung
der Regelkreisstabilitat konnen zusétzlich
positionsabhéngige Filterparameter def-
niert werden.
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Schwingungen und Schleppfehler auf3erhalb
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dynamic
precision
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Position Adapt. Contr. SIK SIK2
Option 142 2-21-1
ID 800544-01 ID 1395863-01

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNCY7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; Technische Information Dynamic Precision;

www.klartext-portal.de




Maschinengenauigkeit
Lastabhangige Anpassung von Regelparametern — LAC

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

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

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

Um eine schnelle Adaption bei sprunghaften
Beladungséanderungen (z.B. Be- und Ent-
laden des Werkstlicks) zu ermdglichen, ist
der Zyklus 239 zum Ermitteln des aktuellen
Beladungszustands verfugbar.
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Zuladung verandert
- Ohne LAC: bei unveranderter Vorsteuerung Load Adapt. Contr. SIK SIK2
ist der Schleppfehler auRerhalb des Toleranz- ; 99
bandes (+0,008°) Option 143 2-22-1
* Mit LAC: bei Vorsteuerung mit aktiver LAC ID 800545-01 ID 1395864-01
ist der Schleppfehler innerhalb des Toleranz-
bandes (£0,0017) TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
d = TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 -

precision
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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 Mdglichkeit, 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
geschwindigkeitsabhéngige Anpassung
des kv-Faktors realisiert werden.

Ein weiterer Anwendungsfall ist die be-
schleunigungsabhingige 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.

ohne MAC mit MAC
T dmax = Maximalbeschleunigung e
“ My = Verspannmoment )
Mmax = Maximalmoment Motor 1,2
= Moment Motor 1
Mumax b= == = c oo — = Moment Motor 2 Mumax | = === o oo
| — = Gesamtmoment |
; ; Amax2 > dmax1
M\/ / = 3AAchse M\/ } j = AAchse
Amax Amax1 Amax2
(ohne MAC) (mit MAC)
Motion Adapt. Contr. SIK SIK2
Option 144 2-23-1
ID 800546-01 ID 1395865-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNCY7 basic Ab NC-SW 81762x-18
d = TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
. . TNC 320 -
preCISI 0 n Installation durch Maschinenhersteller

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 kommt es auf schréa-
gen oder gekrimmten Flachen haufg zu
Oberféachenproblemen in Form von sicht-
baren Schatten oder Kontrastschwankun-
gen. Dabei kbnnen Erhebungen der Werk-
stiickoberféche von 1 um und kleiner
sichtbar werden. Diese Stérungen erfor-
dern oftmals eine Nachbearbeitung der
Oberféche was mit zusétzlichen Kosten
verbunden ist.

H&aufge Ursachen fir 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 tber 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 fihrt jedoch
zu ldngeren Bearbeitungszeiten.

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

MVC erhéht somit die Produktivitat einer
Werkzeugmaschine und/oder verbessert
die Oberféachenqualitat der Werkstiicke.

Machine Vibr. Contr. SIK SIK2
Option 146 2241
ID 800548-01 ID 1395869-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
d . TNC 640 Ab NC-SW 34059x-04
ynamic TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01

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 Verfiigung, 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 Ihrer
Maschine vorhandenen NC-Achsen oder
NC-Sétze mit Fl&chennormalen-Vektoren.
Bei der funfachsigen Bearbeitung auf
Maschinen mit drei Linearachsen und zwei
zusétzlichen Schwenkachsen steht das
Werkzeug immer senkrecht zur Werksttick-
oberfache oder ist in einem bestimmten
Winkel zur Oberféache gekippt (Sturzfrésen).

Unabhéngig davon, welche Art von 5-Achs-
Programmen Sie abarbeiten wollen, die
TNC flhrt 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 fiir eine opti-
male Werkzeugfiihrung 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

Handradiiberlagerung —

Handradpositionierung wahrend

des Programmlaufs tberlagern

Mit der Funktion Handradiiberlagerung
(M118) kbnnen Sie wahrend des Programm-
laufs manuelle Korrekturen mit dem Hand-
rad durchfiihren. Sie ist besonders hilfreich,
wenn Sie Anstellwinkel von Drehachsen
verandern wollen, die in extern erstellten
NC-Programmen oftmals zu Kollisionen
zwischen Schwenkkopf und Werkstiick
fihren wiirden. Auch Ofsetkorrekturen in
den Linearachsen lassen sich mit der
Handraduberlagerung einstellen, ohne dass
Sie das NC-Programm andern miissen.
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Adv. Function Set 3 SIK SIK2

Option 21 4-02-1

ID 628254-01 ID 1395876-01
TNC7 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 beschédigen wiirde,
bleiben unbearbeitet (im Bild dunkel dar
gestellt) und kdnnen spéater 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.
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Adv. Function Set 3 SIK SIK2

Option 21 4-02-1

ID 628254-01 ID 1395876-01
TNC7 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
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Bearbeitungsfunktionen
Dynamische Kollisionstiberwachung - DCM

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

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 schaft somit eine erhéhte Si-
cherheit. Maschinenschaden und dadurch
entstehende teure Stillstandszeiten kbnnen
vermieden werden. Mannlose Schichten
werden sicherer.

Die Kollisionsliberwachung arbeitet jedoch
nicht nur im Automatikbetrieb, sondern ist
auch im manuellen Betrieb aktiv. Wenn z.B.
der Anwender beim Einrichten eines Werk-
stlicks 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.

Selbstverstéandlich zeigt die TNC dem An-
wender an, welche Maschinenkomponen-
ten auf Kollisionskurs sind: per Fehlermel-
dung und zusétzlich grafsch. Tritt eine
Kollisionswarnung auf, dann erlaubt die
TNC ein Freifahren des Werkzeuges nur in
den Richtungen, die den Abstand zwischen
den kollidierenden Kdrpern vergrolzern.

Die Steuerungen TNC7, TNC7 basic und
TNC 640 (ab NC-Software 34059x-05)
bieten zuséatzlich eine komfortable Mdglich-
keit, Kollisionskérper aus Standard-CAD-
Modellen (z.B. STL) als M3D-Daten in die
Steuerung zu Ubernehmen. 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) kén-
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
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; www.klartext-portal.de

Bearbeitungsfunktionen
Dynamische Kollisionstiberwachung — 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-
sionstiberwachung der Steuerung schiitzt
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 grafsch unterstitzt durch die An-
tastfunktion fuhrt. Damit missen Sie sich
keine Gedanken mehr machen, welche An-
tastfunktionen in welcher Reihenfolge aus-
gefuhrt werden missen. Farbige Pfeile im
virtualisierten Arbeitsraum zeigen Ihnen,
ob die Position geeignet ist und der Antast-
vorgang ausgefuhrt werden kann. Das gra-
fsch unterstiitzte Einmessen funktioniert
fur beliebige Spannmittel und setzt ledig-
lich ein genaues 3D-Modell des Spann-
mittels voraus. Das 3D-Modell Ihres
Spannmittels kénnen 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 Moglichkeit, den
fxen 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:

» Werkzeugiiberwachung auf Kollision
mit dem Werkzeugschaft

e Schutz beliebiger Werkzeugformen
vor Kollisionen mit Spannmitteln oder
Maschinenteilen

< Realistische Simulation des Material-
abtrags

« Verwendung von Werkzeugen mit belie-
bigem Vermessungspunkt
(z.B. Ruckwaértsentgrater)

Der Kollisionsschutz mit DCM Version 2 ist
nur so gut, wie die 3D-Modelle der Kollisi-
onskdrper. Fir einen sicheren Betrieb der
Maschine mussen die Daten der realen
und digitalen Welt tibereinstimmen. 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 priift die 3D-
Modelle beim Import und stellt maximale
Zuverlassigkeit von Collision Monitoring
und Simulation sicher (ab NC-Software-
Version 18).

B Febierschityeng [menl 2.038

Collision Monitoring v2 SIK SIK2
Option 140 5-03-2
ID 1353266-01 ID 1395882-02
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 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 GroRRformenbau zum
Einsatz und stehen in den Programmlauf-
Betriebsarten und im MDI-Betrieb zur Ver
fligung. Sie kbnnen damit verschiedene
Koordinaten-Transformationen und Einstel-
lungen defnieren, die global und Uberlagert
fiir das angewahlte NC-Programm wirken,
ohne dass Sie hierfiir 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 Verfiigung. Beim Start

fahrt die TNC dann eine ggf. neue Position

mit von Ihnen beeinfussbarer Positionier

logik an. Folgende Funktionen stehen zur

Verfugung:

* Auf Grunddrehung oder 3D-Grunddre-
hung basierende zusétzliche Drehung

« Verschiebung des Werkstiick-Bezugs-
punkts in einer einzelnen Achse

* Spiegelung einzelner Achsen

= Zusétzliche Verschiebung eines bereits
verschobenen Werkstlck-Nullpunkts

* Drehung um die aktive Werkzeugachse

« Handrad-Uberlagerung

= Vorschubfaktor

Die Handradliberlagerung ist in verschiede-

nen Koordinatensystemen maglich:

* Maschinenkoordinatensystem

* Werkstlick-Koordinatensystem (aktive
Grunddrehung wird berucksichtigt)

* Geschwenktes Koordinatensystem

Das gewiinschte Koordinatensystem kon-

nen Sie in einem Ubersichtlichen Formular
auswahlen.
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Global PGM Settings SIK SIK2
Option 44 1-06-1
ID 576057-01 ID 1395852-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-08
TNC 620 -
TNC 320 -

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 defnieren Sie vor der eigent-
lichen Bearbeitung die jeweils einzuhalten-
den Grenzwerte, zwischen denen die TNC
im Modus ,,Regeln** den Vorschub beein-
fussen darf. Selbstverstandlich lassen sich
verschiedene Uberlastreaktionen vorgeben,
die auch von lhrem Maschinenhersteller
fexibel defnierbar sind.

Die Adaptive Vorschubregelung der TNC
bietet eine Reihe von Vorteilen:

Optimieren der Bearbeitungszeit
Insbesondere bei Gussteilen treten mehr
oder weniger gro3e Aufmal3- oder Material-
schwankungen (Lunker) auf. Durch ent-
sprechende Regelung des Vorschubs wird
versucht, die zuvor eingelernte maximale
Spindelleistung wéhrend der gesamten
Bearbeitungszeit einzuhalten. Durch Vor-
schuberhhung in Bearbeitungszonen mit
weniger Materialabtrag wird die Gesamt-
bearbeitungszeit verkurzt.

Werkzeuguberwachung

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 fiihrt einen vollautomatischen Werk-
zeugwechsel auf ein Schwesterwerkzeug
aus. Dadurch lassen sich Folgeschéden
nach Fraserbruch oder Fraserverschleild
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
TNCY7 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 Ratterunterdriickung — ACC

Bei der Schrupp-Bearbeitung (Leistungs-
frésen) treten grof3e Fréskrafte 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 Werksttickober
Téche fuhrt dieses Rattern zu unschénen
Marken. Auch das Werkzeug nutzt sich
durch das Rattern stark und ungleichmaRig
ab, im Extremfall kann es sogar zum Werk-
zeugbruch kommen.

Schwerzerspanung ohne ACC

Schwerzerspanung mit ACC

dynamic

efficiency
48

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 méglich.
Abhéngig vom Maschinentyp kann in der
gleichen Zeit das Zerspanvolumen um bis
zu 25% und mehr erhdéht werden. Gleich-
zeitig reduzieren Sie die Belastung fir die
Maschine und erhéhen die Standzeit des
Werkzeugs.
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Reduzierter Schleppfehler mit ACC

Active Chatter Contr. SIK SIK2

Option 145 2-30-1

ID 800547-01 ID 1395870-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 Ab NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information Technische Information Dynamic Efficiency;

www.klartext-portal.de

Bearbeitungsfunktionen
Ausraumprozesse optimieren — OCM

Wesentliche Grundlagen einer wirtschaft-
lichen NC-Fertigung sind efziente Bearbei-
tungsstrategien. Besonders Ausrdumpro-
zesse bieten hier viel Optimierungspotential.
Schlie3lich nehmen diese Bearbeitungs-
schritte meist einen hohen Anteil an der
Gesamtlaufzeit ein.

Fir das prozesssichere Frdsen mit maximaler
Zerspanleistung mussen die Schnittdaten an
die Eigenschaften des Werkzeugs und Werk-
stiickmaterials optimal angepasst werden.
Die Software-Option Opt. Contour Milling
(OCM) stellt dem Anwender hierfur einen
Schnittdatenrechner zur Verfiigung, 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 héchstmoglicher 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 iber die Software-
Option CAD Import. Dort haben Sie die
Mdglichkeit aus Ihrem 3D-Modell Konturen
oder Bearbeitungspositionen zu extrahie-
ren. Die Steuerung berechnet dann die
komplexen Bewegungen fir konstante Pro-
zessbhedingungen. OCM berlicksichtigt
beim Ausrdumen Leerbereiche. Damit I&sst
sich die Bearbeitungszeit deutlich verkirzen
(ab NC-Software-Version 16).

Vorteile von OCM gegeniiber

herkdmmlicher Bearbeitung:

= Reduzierte thermische Belastung des
Werkzeugs

* Bessere Spanabfuhr

* GleichméRige Eingrifsbedingungen
(héhere Schnittparameter und héheres
Zeitspanvolumen)

OCM steigert lhre Produktivitat —

efektiv, sicher und einfach:

» Beliebige Taschen und Inseln werkstatt-
orientiert programmieren

= Deutlich héhere Bearbeitungs-
geschwindigkeit

= Erheblich reduzierter Werkzeug-
verschleif

* Mehr Spéne in kiirzerer Zeit

dynamic
efficiency

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

Konventionelle Bearbeitung

Beim folgenden dargestellten Bearbeitungs-
beispiel konnten sowohl die Fertigungszeit
als auch der Werkzeugverschleild um den

Faktor 3 reduziert werden.

S5000, F1200, ap: 5,5 mm

Bahntiberlappung: 5 mm

Bearbeitungszeit: 21 min 35 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser & 10 mm
Werksttickmaterial: L4104

Bearbeitung mit OCM

Werkzeug nach 2 Teilen

$8000, F4800, ap: 22 mm

Bahniiberlappung: 1,4 mm

Bearbeitungszeit: 6 min 59 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser & 10 mm
Werksttickmaterial: L4104

Opt. Contour Milling SIK SIK2
Option 167 1-02-1
ID 1289547-01 ID 1395833-01
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-10
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-07
TNC 320 Ab NC-SW 771851-18

Installation durch Maschinenhersteller

Weitere Information TNC-Prospekte; www.klartext-portal.de
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Bearbeitungsfunktionen
3D-ToolComp — Anstellwinkelabhéngige 3D-Radiuskorrektur

Mit der Software-Option 3D-ToolComp
steht eine leistungsfahige, dreidimensionale
Werkzeug-Radiuskorrektur zur Verfigung.
Uber eine Korrekturwerttabelle lassen sich
winkelabhangige Delta-Werte defnieren,
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 Berlihrungspunkt des
Werkzeugs mit dem Werkstiick defniert ist.
Um den Beriihrungspunkt exakt bestimmen
zu kénnen, muss das NC-Programm mit
Flachennormalensatzen (LN-Satzen) vom
CAM-System erzeugt werden. In den Fla-
chennormalensétzen sind der theoretische
Mittelpunkt des Radiusfrasers und ggf.
auch die Werkzeugorientierung in Bezug
zur Werkstlckoberféache 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 kdnnen. Dazu geben Sie im
Zyklus 444 3D-Antasten den jeweiligen
Messpunkt mit seinen Koordinaten und
dem zugehdrigen Normalenvektor ein.
Nach dem Antasten ermittelt die TNC auto-
matisch, ob der gemessene Punkt inner-
halb einer vorgegebenen Toleranz liegt.
Das Ergebnis kénnen Sie uber System-
parameter abfragen, um dann zum Beispiel
eine Nachbearbeitung programmgesteuert
einzuleiten. Dariiber hinaus kénnen Sie
einen Programmstopp auslésen 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 Ausfuhrung des Zyklus 444 eine
3D-Kalibrierung des Tastsystems durchge-
fuhrt werden. Dann kompensiert der Zyklus
das individuelle Schaltverhalten des Tast-
systems in beliebiger Richtung.

Fur 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 betriebssystemunabhéngig —
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. Fur OPC UA stehen zahlreiche Ent-
wickler-Toolkits zur Verfligung. RemoTools
SDK wird nicht benétigt. Durch das stan-
dardisierte Protokoll, der freien Wahl des
Toolkits und dem anwendungsorientierten
HEIDENHAIN-Informationsmodell kénnen
neben Standardsoftware auch hdchst 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

< Abonnieren von Wertédnderungen

e Ausfiihren von Methoden

< Abonnieren von Events

« Ubertragen von Dateien

Fur 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
konfguriert und bei Bedarf aktiviert werden.
Mit SIK2 stehen (ber die Option 3-02-1
zehn eingehende Verbindungen zur Ver
fugung. (SIK2 Optionen kénnen 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 tber den vollen
Funktionsumfang des OPC UA NC Servers.

connected
machining

ol

Internet

(=

T

v

0
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\Automatisierung Maschine StateMonitor Y,
Klassifzierung TNC7 TNCY7 basic| TNC 640 | TNC 620
Ab NC-SW| Ab NC-SW | Ab NC-SW| Ab NC-SW
* Maschinenidentifkation 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-10 | 81760x-08
= Betriebsdatenerfassung
e Maschinenmeldungen
* Programmablaufkontrolle
« Dateilibertragung 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-11 | 81760x-08
e Fernverwaltung der Dateisysteme
* OEM Erweiterungen (z.B. PLC) 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-16 | 81760x-16
* Werkzeugdatenmanagement 81762x-17 | 81762x-18 | 34059x-17 | 81760x-17
* Import von 3D-Werkzeugmodellen | 81762x-18 | 81762x-18 | 34059x-18 | 81760x-18
fir DCM Version 2
* Weitere Verschlisselungs-
algorithmen
« 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
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNCY7 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
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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 kdnnen entweder
gruppenweise oder einzeln frei geschaltet
werden. Aus der Kombination von Regel-
kreisgruppen und einzelnen Regelkreisen
lasst sich eine beliebige Anzahl von Regel-
kreisen frei schalten.

Die max. mogliche Anzahl der Regelkreise
ist abhéngig von der Steuerung:

e TNCT: 24 Regelkreise

* TNC7 basic: 8 Regelkreise

e TNC 640: 24 Regelkreise
* TNC 620: 8 Regelkreise
* TNC 320: 6 Regelkreise

56

Control Loop Qty. SIK ID SIK2 ID
Additional Axis 1 Option 0 354540-01 6-01-1*  1395883-01
Additional Axis 2 Option 1  353904-01

Additional Axis 3 Option 2 353905-01

Additional Axis 4 Option 3  367867-01

Additional Axis 5 Option 4 367868-01

Additional Axis 6 Option 5 370291-01

Additional Axis 7 Option 6  370292-01

Additional Axis 8 Option 7 370293-01

4 Additional Axes Option 77 634613-01 6-01-1*  1395883-01

8 Additional Axes Option 78 634614-01

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 Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

* Diese Software-Option kann mehrfach in der gewtinschten 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 Sicherheitsintegritéatslevel 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 qualifzier
ten Teilsystemen aufbauen kdnnen.

Basis fiir die Steuerungen mit integrierter
Funktionaler Sicherheit FS sind zwei redun-
dante, voneinander unabhéngig arbeitende
Sicherheitskandle. Alle sicherheitsrelevan-
ten Signale werden zweikanalig erfasst,
verarbeitet und ausgegeben. Durch einen
wechselseitigen Datenvergleich zwischen
den Zustanden der beiden Kanéle werden
Fehler erkannt. Das Auftreten eines einzel-
nen Fehlers in der Steuerung fiihrt 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 tatséchlich not-
wendige Anzahl sicherer Regelkreise per
Optionskauf freigeschaltet werden.

Die Software-Option Add. FS Full benétigt

der Maschinenhersteller, wenn sichere

Regelkreise uUber Einzeloptionen frei-

geschaltet werden und 10 oder mehr

sichere Regelkreise bendétigt werden.

Die Software-Option Add. FS Full schaltet

alle verbleibenden FS-Achsen frei, wenn

folgende Voraussetzungen erfullt sind:

« Software-Option Integrated FS: Basic
freigeschaltet

« 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

Integrated FS: Full

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

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 1

Gen 3 exclusive: Zusétzlicher
sicherer Regelkreis 2

Gen 3 exclusive: Zusétzlicher
sicherer Regelkreis 3

Gen 3 exclusive: Zusétzlicher
sicherer Regelkreis 4

Gen 3 exclusive: Zusatzlicher
sicherer Regelkreis 5

162 FS Control Loop Qty.
1249930-01 (Add. FS Ctrl. Loop 1)
163 FS Control Loop Qty.
1249931-01 (Add. FS Ctrl. Loop 2)
164 FS Control Loop Qty.
1249932-01 (Add. FS Ctrl. Loop 3)
165 FS Control Loop Qty.
1249933-01 (Add. FS Ctrl. Loop 4)
166 FS Control Loop Qty.
1249934-01 (Add. FS Ctrl. Loop 5)
169 FS Control Loop Qty.
1319091-01 (Add. FS Ful)

Freischaltung aller restlichen
FS-Regelkreise

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

Integrated FS: Basic Add. FS Full

Integrated FS: Full

FS Control Loop Qty.

(Add. FS Ctrl. Loop 1-5)
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18 Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-10 Ab NC-SW 34059x-11
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-07 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
prézise Positionierungen sind exakt auf-
einander abgestimmt und ermdglichen
5-Achs-Simultan-Bewegungen fiir hochste
Anspriiche. Einer Gantry-Master-Achse
kdnnen mehrere Gantry-Slave-Achsen
zugeordnet werden.

Momenten-Master-Slave-Systeme kommen
meist dann zum Einsatz, wenn schwere
Massen bewegt oder Zahnstangen-Antriebs-
systeme fir eine spielfreie Bewegung vor-
gespannt werden missen. Bis zu sechs
Antriebe kénnen in einem MMS-Verbund
betrieben und fexibel gegenseitig ver
spannt werden. Damit erreicht man auch
bei gro3en Bearbeitungsmaschinen eine
schnelle und prézise Positionierung der
Achsen.
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Gantry Axes SIK SIK2

Option 24 6-03-1

ID 634621-01 ID 1395885-01
TNC7 Standard
TNC7 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 Verfu-
gung, um eine objektorientierte Program-
mierhochsprache innerhalb der Steuerung
nutzen zu kénnen. Python ist eine leicht zu
erlernende Skriptsprache, die tber alle not-
wendigen Hochsprachenelemente verflgt.

Python OEM Process kann universell fur
Maschinenfunktionen, komplexe Berech-
nungen und fir die Anzeige spezieller
Benutzeroberfachen eingesetzt werden.
Besonders benutzer- oder maschinenspezi-
fsche Lésungen kdnnen somit efFzient
umgesetzt werden. Unabhangig davon, ob
Sie spezielle Algorithmen fur Sonderfunk-
tionen oder separate Losungen, z.B. Ober
féche fur eine Maschinen-Wartungssoft-
ware, erstellen wollen - es steht Ihnen
eine Vielzahl an vorhandenen Funktionen
auf Basis von Python und GTK zur Verfi-

gung.

Die Einbindung Ihrer erstelliten Anwendun-
gen kénnen Sie tber die PLC in den bisher
bekannten PLC-Fenstern vornehmen. Sie
kdnnen die Anwendungen aber auch in
eigene, freie in die TNC-Oberféche integ-
rierte Fenster bis zur Grol3e des TNC-Bild-
schirms zur Anzeige bringen.

Einfache Python-Skripte (z. B. fir Anzeigen-
masken) kénnen auch ohne Freischaltung
der Software-Option Python OEM Pro-

cess ausgefiihrt werden. Als reservierbarer

Speicherbereich stehen daftir 10 MB zur
Verflgung. Weitere Informationen dazu fn-
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
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Maschinenanpassung

Double Speed - kurze Regelkreis-Zykluszeiten fir Direktantriebe

Fir Linear und Torque-Motoren sowie fiir
konventionelle Achsen sind in der Regel
Single Speed Regelkreise ausreichend. Fur
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 fuhren. Bei
einer PWM-Frequenz gréRer 5 kHz handelt
es sich um Double Speed. Dafiir muss die
Software-Option Double Speed Axes frei-
geschaltet werden.

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

Regelkreis-Zykluszeiten

Feininterpolation

Single-Speed: 0,2ms
Double-Speed:

Lageregler

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

fewm TiNT
3333 Hz 150 ps
4000 Hz 120 us
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

1

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-01/81760x-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 Steuerungskonfguration

(z.B. PLC) hinterlegt werden. Diese Funkti-
onen werden dann dem Anwender optional
angeboten. Ein reservierter Bereich im Opti-
onsmenu (SIK) ermdglicht ein sehr fexibles
Freischalten dieser Software-Optionen fir
den Anwender.

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

OEM Option SIK
Option 101 bis 130
ID 579651-01 bis ID 579651-30
TNC7 -
TNCY7 basic -
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-02
TNC 620 -
TNC 320 -

Installation durch Maschinenhersteller
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Software
TNCremo — Programme zur Datentibertragung

Maschinenanpassung
RTC - Echtzeit-Koppelfunktion zum Synchronisieren von Spindeln

und Achsen

Die Echtzeit-Koppelfunktion RTC (Realtime Das kostenfreie PC-Softwarepaket % csundards - HCamo =0 =
Coupling) bietet d_ie Mdglichkeit, einen TNCremo unterstitzt den Anwender bei ‘;, ;,,’":';'"—“"J '“t = Xo EMEY Ee 32 Bob

Lage-Ofset fur eine Achse aus den Ist- der Datentbertragung vom PC zu HEIDEN- 9o; J—— T Sy

und Sollwerten beliebiger anderer Achsen HAIN-Steuerungen oder -Programmierplat- e A
des Systems zyklisch zu berechnen. Da- zen. Mit TNCremo kdénnen Sie —auch Uber BT & 4 i A
durch kénnen komplexe, gleichzeitige Be- das Ethernet — extern gespeicherte Bear- e i
wegungen mehrerer NC- oder PLC-Achsen beitungsprogramme, Werkzeug- oder Palet- L e
realisiert werden. Die Abhangigkeiten der tentabellen bidirektional Gibertragen, Back- B i 2‘;‘: .;: , | Wiy
Achsen untereinander werden in mathema- ups der Festplatte erstellen sowie den oo -Tramrr—— o ——
tischen Formeln defniert. Anwendungsfalle Betriebszustand der Maschine abfragen. = i i o]

sind z.B. PLC-Achsen, die beim Werkzeug-
wechsel mit einer NC-Achse abgestimmt

Funktionen:

(=101 Torm_Voriage tem... 1808
(2102 Turn Dnempler.d.. 8472
5508, Torn, Selemk jeirth 4210
=) 2 template_bums B
= vo5em05, 1.0 (¥

Do
HeDutas
Dt
H-Distes
HeDie

verfahren missen, um Kollisionen mit den e Dateniibertragung und Dateitverwaltung s i it 1459 s
23 template KL & a2 -Dates
=) 50_template_apprh L128 H-Distes.

Werkzeugaufnahmen zu vermeiden. Der
Maschinenhersteller kann diese Bewegun-

» Screenshots der Steuerung erstellen
« Steuerungslogbuch auslesen

D14 emplate cycieh 1372
L2152 templite_cyche e 4317

H-Datsi
H-Dutes

=160, template cyshe T 2370 HeDatsr
gen mit RTC defnieren. Die Echtzeit-Koppel- = Datensicherung der Steuerung E:jﬁ.ﬁm.,m. = Hone
Z)bik_fmash b m HeDutes

funktion erlaubt komplexe Verfahrbewe-
gungen durch Kopplung von Haupt- und

Nebenachsen. Sie ermdglicht somit viele TNCremoPlus bietet zu den schon von ama e o o
neue Ldsungen — von prozessspezifschen TNCremo bekannten Funktionen noch zu- TNCremo
Bewegungen bis zum Werkzeugwechsel sétzlich die Ubertragung des aktuellen Bild- }
mit speziellen Anforderungen. schirminhaltes der Steuerung auf den PC P

e Servicedateien erstellen

(Livescreen). Somit lasst sich eine komfor-
table Uberwachung der Maschine realisieren.

ZiDarpr, iride_som.. 152
L= 1Damper outside con. 217
[Eiteishin e

HeDitsi
Dt
H-Dates.
HeDiatw

Brribertiagung sitic

@ |2 (B

Wbosser  Biecterc  Tabelealuisso
n

B b [=

e
e Prograe,

Synchronizing Functions SIK SIK2 TNCremo kostenloser Download
Option 135 7-03-1 TNCremoPlus Freigabemodul ist kostenpfichtig
ID 1085731-01 ID 1395891-01 ID 340447-xx

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC7 Ab NC-SW 81762x-16

TNC7 basic - TNCY7 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

RemoteAccess — Ferndiagnose fur HEIDENHAIN-Steuerungen

PC-Software zur Ferndiagnose, Fern-
Uberwachung und Fernbedienung
RemoteAccess ermdglicht einen schnellen
und einfachen Fernzugrif auf HEIDENHAIN-
Steuerungen, die sich im gleichen lokalen
Netzwerk (Intranet) befnden.
RemoteAccess bietet folgende Funktionen:
* Anzeige der Steuerungsoberfache am PC
* Bedienung der Steuerung direkt in der
Live-Anzeige sowie Uber das integrierte
Keyboard
= HEIDENHAIN PC-Tools werden
automatisch integriert
* Erweiterung OEM-spezifscher
Anwendungen mdglich

Einzelplatzlizenz ID 1339577-01
Netzwerklizenz (14 Platze) ID 1339577-02
Netzwerklizenz (20 Platze) ID 1339577-03

Secure Remote Access (SRA)

Die Erweiterung Secure Remote Access
bietet die Mdglichkeit eine verschlisselte
Verbindung mit einer HEIDENHAIN-Steue-
rung Uber das Internet aufzubauen.

Sobald die SRA-Verbindung aufgebaut wurde,
verhélt sich RemoteAccess wie eine lokale
Netzwerkverbindung.

Maogliche Anwendungsfalle einer Verbin-
dung mit SRA:

* Anwenderunterstiitzung

e Onlineschulungen

» Diagnose & Service

* Weitere OEM-Dienste

Erweiterung Secure Remote Access
ID 1356741-01
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M Router Firewall

=]

PC-
Remote-Control-
Software

Internet

Firewall Router

HEIDENHAIN
RemoteAccess

Maschinen im Firmennetz

Fernverbindung tber PC Remote Control Software

LAN

Maschinen im Firmennetz

RemoteAccess im
Firmennetz

HEIDENHAIN
RemoteAccess =]
-
1
[===——S

© ol Bl "o Je

MIRHD

TNC7

@ [Ready L
RemoteAccess CD mit Dongle

Einzelplatzlizenz ID 340449-xx

Netzwerklizenz fiir bis zu 14 Teilnehmer 1D 340454-xx

Netzwerklizenz fir bis zu 20 Teilnehmer ID 340455-xx

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16

TNCY7 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

Software
PLCdesign — Software zur PLC-Programm-Erstellung

Mit der Software PLCdesign werden [T T e e —— o x
PLC-Programme auf komfortable Weise eSS R e B o B S T e Tyt e T
erstellt. Im Lieferumfang sind umfangrei- e | KR YEENSEOSISHE
che PLC-Programmbeispiele enthalten. ':_"" e — =
L | 3
Funktionen ¢ S 8 s
» Verwaltung aller Projektdateien mit | _ﬁi:‘:l... E oy st oo .3
integrierter Projektverwaltung in tber B ki 18 orrim iz, covet
sichtlicher Baumstruktur EJE ' =]
 Erstellen von PLC Programmen in AWL I rermds
< Integierter Editor mit Syntax-Highlighting ZE'?E’;
fur PLC-Programme 2 wanies
< Kontextsensitive Ausgabefenster ;:@Eﬂ
= Umfangreiche Hilfefunktion g i
e PLC-Beautifer Joma
» Erstellen und Generieren von Softkeys g™
= Postprozessor zur Aufosung symboli- Sy
scher Operanden in allgemeinen Dateien v:ﬂ; !
e Unterstlitzung maschinenspezifscher i S 2 Ji} R R sl S v
Konfguration X BB Waroa - 100257 -
= Ubertragung aller Dateien zur Steuerung e
» Debug Funktionen: [Poseyde
- Quelltextiiberwachung e i
— Speichertabelle - e — o
— Uberwachungsliste fiir Symbolische
Operanden
* Quellcode-Browser fur Eingabehilfe und
Navigation
e Unterstlitzung von Quellcode-Verwal-
tungssystemen
PLCdesign
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 fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fir den Maschinenhersteller
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Software

StateMonitor — Maschinendaten erfassen und auswerten

Die StateMonitor Software erfasst und
visualisiert die Zustande 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 moglich, Optimierungspoten-
zial aufzudecken und somit den eigenen
Maschinenpark efektiver zu nutzen sowie
Kosten zu reduzieren.

Folgende Informationen kann der

StateMonitor erfassen und visualisieren:

* Maschinenstatus

* Programmstatus und Programmname,
ggf. Unterprogrammnamen

* Programmlaufzeit

* Maschinenmeldungen

* Betriebsart

« Override-Stellungen (Spindel, Eilgang,
Vorschub)

e SIK-Nummer und NC Software-Nummer

« Wartungsbuchungen und Wartungs-
historie

» Auftragszeiten und Auftragsmengen

= Weitere frei defnierbare, maschinen-
spezifsche Signale

» Maschinenspezifsche Signalwerte

An den StateMonitor kénnen Maschinen
steuerungsunabhéngig angebunden wer-
den. Die Software unterstitzt hierfir die
Protokolltypen HEIDENHAIN DNC,

OPC UA, MTConnect, Modbus TCP

und FOCAS.

Weitere Informationen fnden Sie im
Internet:
www.klartext-portal.de/software/
maschinendatenerfassung/
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DIGITALE
WERKSTATT

— ween 5
e

N

=

StateMonitor

StateMonitor

5 Machines
MaintenanceManager
JobTerminal

5 Signals

OPC UA Interface
MTConnect Interface
Modbus Interface
FOCAS Interface
Data Interface

Zugrif Uber Webbrowser von
verschiedenen Endgeréten

oo

Q

Echtzeitbenachrichtigung
per E-Mail

J OoOon —
Maschinen im Auftragsdaten erfassen
Blick behalten

und visualisieren

_\L"\, 2

Wartungen bedarfsgerecht
planen und protokollieren

Werkzeugmanagement
unterstitzen

Fertigungsdaten
detailliert auswerten

N

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

und FOCAS
ID 1218930-xx TNC7
ID 1220884-xx TNC7 basic
ID 1308520-xx TNC 640
ID 1268674-xx TNC 620
ID 1308521-xx
ID 1268673-xx TNC 320
ID 1268675-xx Voraussetzung: Software-Option
ID 1268670-xX HEIDENHAIN DNC
ID 1385356-xx
ID 1367514-xx

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 grafsch unterstiitzten Erstellung von
Kinematikbeschreibungen fur HEIDEN-
HAIN-Steuerungen. Gleichzeitig bietet
KinematicsDesign eine komfortable Mdg-
lichkeit, die Dynamische Kollisionsuber-
wachung DCM zu konfgurieren und in
Betrieb zu nehmen.

KinematicsDesign kann alle Objekte der
kinematischen Kette erstellen, von und zur
Steuerung Ubertragen und bearbeiten.
Umfangreichen Visualisierungsmaglichkeiten
ermdglichen es dem Anwender die Infor-
mationen Ubersichtlich anzuzeigen, die er
gerade bengtigt. So kénnen Transformatio-
nen, Kollisionskorper und Bezeichnungen
unabhéngig voneinander ein- oder ausge-
blendet werden. Kollisionskorper kbnnen als
Drahtmodell, durchsichtig oder im Ganzen
dargestellt werden, usw. Durch farbliche
Hervorhebung ist in KinematicsDesign leicht
zu erkennen, welche Kollisionskérper gegen-
einander gepruft 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-
trégerkinematiken erzeugen.

Mit der TNC7 und TNC7 basic bzw.

TNC 640 kdnnen Sie Kollisionskdrper auch
aus CAD-Modellen Gibernehmen und im
M3D-Format in die Maschinenkinematik
einbinden. Zum Erzeugen der M3D-Daten
enthélt 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 fur die Verwendung als
Kollisionskdrper vorbereiten. Dabei hat der
Anwender die Diferenz zum Originalkérper
stets im Blick. Fur den M3D Converter ist
ein Software-Freigabemodul erforderlich
(ID 1124969-xX).
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KinematicsDesign Registrierung erforderlich

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 fir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte /nformationen fiir den Maschinenhersteller

M3D Converter Freigabemodul ist kostenpfichtig
ID 1124969-xx

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16

TNC7 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 fir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

Software

CycleDesign — NC-Unterprogramme als Zyklen anlegen

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

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

Mit CycleDesign kénnen Sie selbst ent-
wickelte NC-Unterprogramme als Zyklen in
die Softkey-Struktur (bzw. Menustruktur in
der TNC7 und TNC?7 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

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 fiir Anwender und Maschinenhersteller

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Software

TNCscope — zum Auslesen der Oszilloskop-Dateien auf PC

TNCscope ist eine PC-Oszilloskop-Soft-
ware fur den Maschinenhersteller zum Auf-
zeichnen und Auswerten von Steuer- und
Antriebssignalen, aber auch von PLC-Ope-
randen von HEIDENHAIN-Steuerungen.
TNCscope ermdglicht eine komfortable Dia-
gnose von einem Windows-PC aus. Durch
die einfache Verbindung Uber Ethernet kon-
nen Sie mit TNCscope auch per Fernwartung
mit der Steuerung arbeiten. Mit TNCscope
kdnnen Sie zudem Oszilloskop-Dateien an-
zeigen, die an der Steuerung aufgenommen
wurden (Ofine-Betrieb). Fir die Auswer-
tung stehen lhnen umfangreiche mathema-
tische Funktionen zur Verfiigung.

» Mehrkanalige Aufzeichnung

» Verschiedene Triggermoglichkeiten

« Komfortable Auswertung von Messwerten

* Anzeige von Kreisformtest- und
X/Y-Dateien der Steuerung

* Anzeige von Logic-Trace-Dateien

* Messmarke und Hilfscursor

* Markierungen setzen

* Vermessen und Vergleichen von Kurven

« Kurven mit Formel verkniipfen

= Integral und Ableitung berechnen

* X/Y-Darstellung

* Frequenzanalyse mit Fast Fourier Trans-
formation (FFT)

« Kopieren von Kurven in eine andere Datei

* Ausdruck des Diagramms mit Zusatz-
information

« Importfunktion fiur beliebige ASCII-Tabellen

» Langzeitmessungen

* Aufzeichnungen im Batch-Modus

« Unterstlitzung bei der Inbetriebnahme
verschiedener Steuerungsfunktionen
(PAC, LAC, CTC, MAC, ACC,
Komponenteniiberwachung)
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TNCscope Registrierung erforderlich
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 fir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

Software

TNCdiag — zur Auswertung von Zustands- und Diagnoseinformationen

Auf Basis der HFL-Schnittstelle (HEIDEN-
HAIN Fibre Link) zwischen den Komponen-
ten der Antriebsgeneration Gen 3 bieten
sich detailliertere Mdglichkeiten fur die Dia-
gnose wahrend der Inbetriebnahme und im
Servicefall. Dazu wird die Darstellung und
Aufbereitung der verfigbaren Diagnose-
daten in der Applikation TNCdiag verbes-
sert. TNCdiag liefert in tGbersichtlicher Form
alle relevanten Informationen und Zustande
der Komponenten im Steuerungssystem bis
hin zu den Messgeréaten. Die Darstellung
kann komponenten- oder achsspezifsch
erfolgen und ist fur die Touch-Bedienung
optimiert. TNCdiag steht als Applikation auf
der Steuerung zur Anzeige von Live-Daten
und als PC-Tool zur Verfigung, um die
Diagnosedaten auch oFine aus Service-
dateien auswerten zu kdnnen.

» Status- und Diagnoseinformationen zu
den an der Steuerung angeschlossenen
HEIDENHAIN-Komponenten (Antriebs-
elektronik, Messgerate, Ein-/Ausgabe-
gerate, ...)

» Historie zu den aufgenommenen Daten

» Ersatz von DriveDiag fur Gen 3
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TNCdiag Registrierung erforderlich

TNC7 Ab NC-SW 81762x-16

TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18
TNC 640 Ab NC-SW 34059x-10
TNC 620 Ab NC-SW 81760x-07
TNC 320 -

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Software

TNCopt — zur Inbetriebnahme digitaler Regelkreise

Werkzeugmaschinen mit HEIDENHAIN-
Steuerungen mussen immer héchsten
Anspriichen hinsichtlich Performance
(Oberfache, Genauigkeit, eFziente und
schnelle Bearbeitung, stabiler Fertigungs-
prozess, ...) genuigen.

Hochstleistung wird dabei dem Antriebs-
system mit Servo-Motoren und Spindeln
abverlangt. EFziente 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:

» Inbetriebnahme/Optimierung der
Kaskadenregelung

* Kompensation peripherer Maschinen-

einfisse (Reibung, Umkerspiel, ...)

Systemidentifkation

Dynamic Efciency/Dynamic Precision

Messfunktionen (Kreisformtest, ...)

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

Installation fir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller

Software

|Oconfg — E/A-Konfgurations-Software

Moderne Werkzeugmaschinen werden
immer komplexer und mit einer umfang-
reichen Ausrustung ausgestattet. Hierzu
kdnnen Sie mit I0confg alle Bussysteme
fir HEIDENHAIN-Steuerungen mit allen
symbolischen PLC-Operanden konfgurieren.
Alle bendétigten Informationen werden in
einer Projektdatei (*.iocp) abgelegt.

Funktionen:

= Alle Informationen sind in einer Projekt-
datei zusammengefasst

* Alle Geratebeschreibungen sind in der
Projektdatei enthalten

e Generierung der Symboldefnitionsdateien
fur PLC und SPLC

* Umfangreiches Optionshandling fur die
Projektierung optionaler Elemente

= Simulationsmodus fiir unmittelbare Uber
sicht Uber aktive und inaktive Elemente

« Komfortable Bedienung durch moderne
Benutzeroberfache

e Einfacher Austausch von Modulen

= Symboltabelle fiir die Ubersichtliche
Verwaltung von PLC-Symbolen

e Festlegung von PLC-Startadressen fiir
jedes Element

» Katalog fir Geratebeschreibungen

» Bibliothek fur 6fters benutzte Elemente
und Zweige

= Referenzprojekt fir die Ubernahme von
Elementen aus anderen Projekten

e Einbettung in PLCdesign ab PLCdesign 3.1

Bei IOconfg 3 kdnnen neue Bussysteme
einfach durch Hinzufligen weiterer Bus-
Plugins unterstitzt werden. Im Installations-
umfang von IOconfg 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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IOconfg Registrierung erforderlich
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-01/73495x-01/81760x-01
TNC 320 Ab NC-SW 77185x-01

Installation fiir Maschinenhersteller und Service

Weitere Information Prospekte Informationen fiir den Maschinenhersteller
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Software
Freischaltung von Software-Optionen flr Maschinenhersteller

Software
BMXdesign

Die Software-Optionen werden auf der Ein-  Je nach Einsteckplatine (SIK oder SIK2) Mit BMXdesign erstellen Sie interaktiv 5] ign -1 gen\CyeleDesign_2019\Prejects\06_Example\Project Query_Bohrem\HLPAZDO.brwx] o
steckplatine SIK (System Identifcation Key)  kdnnen Sie den zeitlich begrenzten Frei- BMX-Projektdateien und fertige BMX- Dotei Bearbeiten Ansicht Einfigen Layout Erstellen Extras Fenster 7 =
gespeichert. Software-Optionen kdnnen gabe-Schliissel fur Software-Optionen von Dateien. D&M= . N gl bEsadalPfniild 24 FE
bis zu 90 Tage kostenlos fir vollumfangli- HEIDENHAIN-Steuerungen mit folgenden 5 fwibut | <dler
che Tests freigeschaltet werden. Anwendungen generieren: BMX-Dateien enthalten Grafk- und Text- BT
Elemente, aus denen von der Steuerung
zur Laufzeit Varianten zusammengesetzt
werden kénnen. Auf diese Weise kénnen
SIK SIK2 H_ilfsbilder oder Softkeys mit spr'gchabhén-
Mit dem PC-Tool Software Key Generator: Web-Anwendung HEIDENHAIN-Portal-License Key: gigen Texten ode_r zustand_sabhanglgen
Manuelle Eingabe eines Schlussels zur Freischaltung Ubertragung einer Lizenzdatei auf die Steuerung Varianten in nur einer Datei zusammen-
gefasst werden. = a0
W HEIDENHAIN OEM Key Generator * Hoanss Fequest=Glnge optng BMX-Dateien werden in einer BMX-Pro- =
jektdatei (*.BPJ) beschrieben. Aus der b & b
m HEIDENHAIN e BPJ-Datei erstellt BMXdesign die fertige ;
SEET - BMX-Datei. ] T
Software Key Generator {0 — ¥ { 4 7 o202
. . R
Cheices 1D Vsage Options (Trial) Verfugbare Funktionen: U 1
Diese Software eimaglicht die Generierung eines Freigabe-Schitissels fur REB3LET SoR A Eunchn e - TN THE U0 M Copoms sumber 01+ = Interaktives Erstellen von BMX-Projekt- )
dem an HE|DEN|'|A|N_5IW Diese W@ﬂw frenge- b 139583351 =1 ¥ SW.Opton Opt Conlour Miling OCM THCT TRL 03 Mt Optians numbaet 1-02-1 dateien (VVYS'WYG)
m km mh L m "W Wﬂ'*ﬂ l'rd w mh wm x 139584751 =1 ¥ SW.Opbon CAD Import . TNCT TRL 03 Mt, Dptons number 1.03.1 . . .
Geben Sie die erforderiichen Werte (") ein und diiicken Sie "Generieren” um den ge- bt s —— * Anzeige von BMX-Dateien wie an der o o
wiinschten F'M'&m 2u erzeugen. % " 1305852.51 SW.Opton Giobal PGM Seftings . TNGT TRL 03 ML, Options number 1.06-1 Steuerung
bl A P e L uos QI opsonc gl - Hinzufligen und Bearbeiten von Text- |,
) 5 D‘ i - und Grafkelementen [pereit TNCB40 (1280x1024] 5089, 8668
SeialNo 6N} | _— - Positionieren von Textfelden mit der
* Option: r— 1395858-51 SW.Option KinematicsComp . TNGT TRL 03 ML, Options numiber 2-04-1 Maus
i IQJ_ -.39-45?0.51 SW-Opon Baich E.’c\'.ess h'n;-‘acm THCT TRL 03 Mt, Options nme"z 051 e Automatisches Ausrichten von Feldern
= — e siosssmn e i - Hinzufugen von Varianten
OEM Ke!": .;;-_-35:-5:1 SW.Opton L:a.;:;m Zcr:rm: TNCT TRL 03 ;: 0;—.»:::;:: z-rzz.l . © Ersetzung von Datenbank-Kennungen
1395885.51 SW.Opfion Motion Adept. Conts: MAG TNCT TRL 03 M, Opbons number 2-23-1 durch Klartexte aus mehrsprachigen
e 13:5369-51 ton Maching Vibe. Contr. MVC TNCT TRL 03 Mt Options number 2-24-1 Textdatelen
. ) I 1385870-51 3 bon Active Chatter Contr ACC TNCT TRL 03 Mt | Options number 2.30-1 . AuSdruCk mlt SeltenVOI’SChau
Flm Schiusset | = 1355871-51 SW-Option Adaptve Feed Conlr AFC TNCT TRL 03 Mt, Opbons number 2-31-1 . BMX.Dateien generieren
—J = Exportfunktion als Bitmap-Datei (*.BMP)
enetieren | Beenden | e Grafkelemente aus BMX-Dateien
extrahieren
 Integration von PLCtext zur Verwaltung
von BMX-Texten
« Integration in PLCdesign
Software Key Generator/ Registrierung erforderlich
Web-Anwendung BMXdesign Registrierung erforderlich
TNC7 Ab NC-SW 81762x-16 TNC7 Ab NC-SW 81762x-16
TNC7 basic Ab NC-SW 81762x-18 TNCY7 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
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Software
virtualTNC — Steuerung virtueller Maschinen

Software
Programmierplatz

Dim Lt Vew Cwp Comle  Pmate e
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Warum ein Programmierplatz? Die Simulation des Abarbeitens von NC-

Natirlich kénnen Sie die Werkstiick-

Wie sieht der Programmierplatz aus? Welche Programmierplétze gibt es?

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 Mdglichkeit wie an Ihrer Ma-
schine zu programmieren, jedoch abseits

Der Programmierplatz ist eine PC-Anwen-
dung fir Windows-Betriebssysteme. Die
Software bietet Ihnen die gleiche TNC-
Oberfache und grafsche Unterstltzung
wie die Steuerung an Ihrer Maschine. Zur

Bedienung des Programmierplatzes haben

Sie —je nach Ausfiihrung — mehrere Mog-
lichkeiten.

Programmierplatze stehen fir alle aktuellen

TNC-Steuerungen zur Verfiigung. Der Pro-

grammierplatz beinhaltet:

= Programmierplatz-Software

= Virtualisierungssoftware VirtualBox
(VBox) von ORACLE

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

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 fur
Maschinen-Simulationsanwendungen auf
externen Rechnersystemen zu verwenden.

Funktionswveise einer virtuellen
Maschine mit virtualTNC
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Programme erstellen

Erstellen, Testen und Optimieren der Feld vorab zu optimieren. virtualTNC kann | ] el |wral  [F
HEIDENHAIN-Klartext- oder DIN/ISO- die Achsen einer Maschinensimulation O B &8 |
Programme auf dem Programmierplatz ver wie bei einem wirklichen System steuern. .=.......... (=] %=== =
kiirzen die Stillstandszeiten der Maschine. Man bedient und programmiert dabei die EEBAGERRD EEEE O
Dabei brauchen Sie nicht umzudenken, Steuerung wie man es von einer echten =====¥===== §=EE
jede Tastenbetétigung sitzt wie gewohnt: HEIDENHAIN-Steuerung gewohnt ist. e O T o HERE

Denn auf dem Programmierplatz program- "_"-“'_""m === = Eg {® === %EB e
mieren Sie auf der gleichen Tastatur wie an virtualTNC ist die Programmierplatz-Soft- el @) pamm B°E : - R @
der Maschine. ware der jeweiligen HEIDENHAIN-Steue- s 0 0t ® cooecEEEE m ® &

Extern erstellte Programme testen
Natdrlich kdnnen Sie auch Programme
testen die auf einem CAD/CAM-System
erstellt wurden. Die hochaufdsende Test-
grafk hilft Innen 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
fiir 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
fir das spétere Arbeiten an der Maschine.
Auch fiir die TNC-Programmierausbildung
an Schulen ist der Programmierplatz bes-

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

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 aulRerdem die Eingangs-
und Ausgangszustande der integrierten
PLC zur Verfiigung.

Kopplung von virtualTNC tber
HEIDENHAIN DNC

Ein Software-Hersteller, der ein Produktions-
system simulieren mdchte, 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 Ausgangszusténde wird die
JHIOsim DLL verwendet. Beide sind im

Ten bt b e fee Con P o

A . Tuag | VP01 08
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tens geeignet, denn die TNC l&sst sich im Mit Eroarammierlatztastatur TNC ID 1113967-03 Entwicklungspaket RemoTools SDK ent- Fr— e
Klartext oder auch nach DIN/ISO program- : > halten. Ein Software-Freigabemodul ist e—— RS ‘.%..%mmm ’
mieren. Mit virtuellem Keyboard erforqlerllch, um_dle Funktionalitat der IIIJE e
Schnittstelle freizuschalten.
e
Einzelplatzlizenz ID 1113924-04
Netzwerklizenz 1 Platz ID 1125955-04
Netzwerklizenz 14 Platze ID 1113926-04 virtual TNC kostenpfichtig TNC7/TNC 640
Netzwerklizenz 20 Platze ID 1113928-04 Einzelplatzlizenz ID 1113933-03
Netzwerklizenz 1 Platz ID 1122145-03
Programmierplatztastatur
Netzwerklizenz 14 Platze ID 1113935-03
Bedienpult ohne Software-Schutzmodul | ID 1113967-52
Netzwerklizenz 20 Platze ID 1113936-03
Programmierplatztastatur TNC7 ID 1380256-01
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Hardware-Erweiterungen

Elektronische Handrader — HR

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

Sie bewegen den Achsschlitten Uiber den
Vorschubantrieb entsprechend der Drehung
des Handrads. Fiir ein besonders feinfuhli-
ges Verfahren kdnnen Sie die Verfahrstrecke
pro Handrad-Umdrehung stufenweise ein-
stellen.

Einbauhandrader HR 130

Die Einbauhandréader 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 ndher am Arbeitsbereich der
Maschine aufhalten miissen, 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 kbnnen Sie — egal wo
Sie sich mit lhrem Handrad gerade befn-
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 tiber die wich-
tigsten Betriebszusténde. Das HR 550 ist
als Funkhandrad besonders fir den Einsatz
an Grof3maschinen geeignet. Wenn Sie das
Handrad nicht mehr bendétigen, legen Sie
es in der Handradaufnahme HRA 551FS
(Sende-/Empfangseinheit mit integriertem
Ladegerét) ab.

Hardware-Erweiteru

ngen

Werkstlck-Tastsysteme — TS

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

zusammen mit den Antastzyklen der TNC
manuell oder automatisiert ausftihrbar.

* Werkstlicke ausrichten

= Bezugspunkte setzen

« Werkstlicke vermessen

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

Kabelgebundene Tastsysteme

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

TS 260 - neue Generation, Kabelanschluss
axial oder radial

Kabellose Tastsysteme

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

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

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

TS 760 — Hochste Antastgenauigkeit und
Reproduzierbarkeit sowie geringe Antast-
kréfte mit Funk- und Infrarotuibertragung,
Werkstiicke einrichten und Messen wah-
rend der Bearbeitung mit integrierter Werk-
stuckreinigung und EnDat-Unterstiitzung,
energiesparender Standby

Weitere Informationen fnden Sie im
Prospekt Tastsysteme

Sende- und Empfangseinheit

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

SE 660/
SE 661

Elektronisches Handrad TNC7 TNCY7 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 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01
HR 510 ID 1120313-xx/1119971-xx | 81762x16 | 81762x-18 | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01
HR 510FS ID 1119974-xx/1120311-xx | 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-02/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06
HR 520 ID 670303-xx/670302-xx 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06
HR 520FS ID 670305-xx/670304-xx 81762x16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06
HR 550FS ID 1183021-xx/1200495-xx | 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x01 | 34055x-06
HRA 551FS | ID 1119052-xx 81762x-16 | 81762x-18 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06
fur HR 550FS

Werkstlck-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 ID 738283-xx | 81762x-16 81762x-18 34059x-05 81760x-02 771851-02
TS 460 ID 1178530-xx | 81762x-16 81762x-18 34059x-05 81760x-02 77185x-02
TS 740 ID573757-xx | 81762x-16 81762x-18 34059x-01 34056x-03/73498x-01/81760x-01 | 340551-05/771851-01
TS 760 ID 1283267-xx | 81762x-16 81762x-18 34059x-11 SP5/ 81760x-07 SP5/81760x-08 -
34059x-12 SP5/ SP5/81760x-16
34059x-16
TS 642 ID653217-xx | 81762x-16 81762x-18 34059x-09 81760x-06 77185x-06
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Hardware-Erweiterungen
Werkzeug-Tastsysteme —TT

Mit entscheidend fiir eine gleich bleibend
hohe Fertigungsqualitat ist natirlich 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
2.B. bei Einzelschneiden-Vermessung, wird
die Tastscheibe ausgelenkt und ein Schalt-
signal zur TNC Ubertragen. Das TT 160
arbeitet mit kabelgebundener Signaltiber-
tragung wahrend beim TT 460 die Signal-
Ubertragung kabelunabhéangig tber eine
Funk- bzw. Infrarot-Strecke erfolgt. Dadurch

eignet es sich inshesondere zum Einsatz
auf Rund-/Schwenktischen.
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Werkzeug-Tastsystem TT
Werkzeuglange und-radius messen,

mit stehender oder rotierender Spindel

Werkzeugverschleid messen und
Werkzeugbruch tberwachen

Hardware-Erweiterungen
Zusatzliche Bedienstation — ITC

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

Der ITC 855 ist eine kompakte, zusétzliche
Bedienstation flr Steuerungssysteme mit
15*“- oder 19*“-Hauptbildschirm. Er verfugt
neben ASCII-Tastatur und Touch-Screen
auch Uber die wichtigsten Funktionstasten
der TNC. Der ITC 855 passt seine Aufdsung
automatisch der GroR3e 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. o
ITC 860 kann auch als Zwei-Bildschirm- ITC 860
Losung zur Erweiterung der Bildschirmar

beitsfache verwendet werden.

Komfort durch Plug&Play

Sobald die TNC einen ITC erkennt, stellt sie

diesem ein aktuelles Betriebssystem zur

Verflgung. Nach dem Hochfahren erfolgt

eine 1:1-Spiegelung des Hauptbildschirms. ITC 860
Aufgrund dieses Plug&Play-Prinzips ist keine Q!ﬁﬁmrﬁrfens Fiche
Konfguration durch den Maschinenhersteller Extended Workspace* )
notwendig, bei Standardkonfguration der ”

Ethernet-Schnittstelle X116 integriert die

TNC den ITC selbsténdig 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 tbernom-
men und bietet somit hochste
Betriebssicherheit.

Zusatzliche Bedienstation

TNC7
Ab NC-SW

TNCY7 basic
Ab NC-SW

TNC 640
Ab NC-SW

TNC 620
Ab NC-SW

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 - -

ITC 855

ID 1370459-01

34059x-08

81760x-05

Werkzeug-Tastsysteme TNC7 TNCY7 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 77185%-02
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ITC 860 ID 1174935-01 - - 34059x-07 SP2 - -
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Hardware-Erweiterungen
Industrie PC - IPC

Mit Hilfe des Industrie-PCs IPC 306 kdnnen
Sie z. B windowsbasierte Anwendungen
Uber die Bedienoberfache der TNC starten
und fernbedienen. Die Anzeige erfolgt

am Steuerungshildschirm. Dazu wird die
Software-Option Remote Desk. Manager
bendtigt.

DaWindows auf dem Industrie-PC lauft,
gibt es keine Beeinfussung 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
tiber Remote-Zugrife 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

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

Die Kamerasysteme zur Werkzeuginspek-

tion bestehen aus zwei Komponenten:

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

e PC-Software mit Touchbedienung (VTC)

Die VT 122 gibt es in zwei Varianten:

« Die Anschliisse durch die Grundplatte
zur Montage auf daflir vorbereiteten
Maschinen oder

= seitliche Anschliisse mit freier Kabel-
flhrung

Die Kamerasysteme ermdglichen Aufnah-
men von Werkzeugen wéhrend der Bear
beitung. Neben der Dokumentation des
Werkzeugzustands bzw. dessen Verschleild

sind auch folgende Anwendungen mdglich:

« Werkzeugkontrolle vor kritischen
Bearbeitungsschritten

* Optimierung der Schnittparameter

e Optimierung von NC Programmen

Bruchkontrolle

Werkzeugkontrolle nach Ablauf der

Standzeit

Die Kamera erstellt fur 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 kdnnen. Werkzeuge
kdnnen zusatzlich von unten abgebildet
werden. Dabei arbeitet VTC automatisiert
(z.B. bei Nachtschichten mithilfe von Zyk-
len fur die TNC-Steuerung). Werkzeuge, die
typische VerschleilRgrenzen Uiberschreiten,
werden vom NC-Zyklus automatisch ge-
sperrt.

Die Kamerasysteme helfen lhnen nicht nur,
teure Schaden an Werkzeug, Werkstlick
und Maschinen zu vermeiden. Die Werk-
zeugkosten selbst kdnnen durch gezielte
VerschleiBminimierung langfristig gesenkt
werden. Zusétzlich ergeben sich folgende
Vorteile:

e Automatisierte Aufnahmen wahrend

der Bearbeitung

Zeitersparnis: Werkzeug bleibt in der
Maschine

Weniger Prozesseinfiisse: Werkzeug
kuhlt nicht ab (wie z.B. bei einer Mikro-
skopierung im Labor)

» PC-Software (auch eigenstandig nutzbar
zur nachgelagerten Inspektion)
Platzsparendes System, auch fir beliebig
groRe Werkzeuge

Robuste Ausfiihrung

Gezielter Drucklufteinsatz

Die gekapselten und duf3erst robusten
Kamerasysteme sind fiir den Einbau im
Arbeitsraum der Maschine konzipiert und
benotigt nur wahrend der Zyklen Druckluft
zum Abblasen des Werkzeugs. Die Kame-
rasysteme kénnen sowohl beim Betrieb
mit Kilhlschmiermittel als auch bei Trocken-
bearbeitung eingesetzt werden. Mit Druck-
luft Uber integrierte Dusenbldcke reinigt es
Werkzeuge und ihre Deckgléser. Eine opti-
male Reinigungsstrategie ermdglicht ein
nahezu vollstandiges Entfernen der Spane.
Die Kamerasysteme kdnnen mittels Giga-
bit-Ethernet-Schnittstelle angeschlossen
werden.

VT 121

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 81762x-18 34059x-10 - -

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