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Die in diesem Prospekt beschriebenen
Funktionen und technischen Daten gelten
fur die TNC7 mit NC-SW 81762x-17
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Intuitiv, aufgabenorientiert und individuell
TNC-Bahnsteuerung fur Fras- und Fras-Dreh-Maschinen

Seit Uber 45 Jahren bewahren sich die

TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN im

taglichen Einsatz an Frasmaschinen, Bear

beitungszentren und Bohrmaschinen. In

diesem Zeitraum wurden die Steuerungen

kontinuierlich weiterentwickelt. Das nachste

Steuerungslevel TNC7 unterstitzt den An-

wender von der ersten Idee bis zum Finish

des Werksttcks:

e Bei der Einzelteil- oder der Serienpro-
duktion

e Bei komplexen Konturen oder einfachen
Nuten

e Beim Einrichten oder Abarbeiten
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Aufgabenorientierte Unterstiitzung

Die gesamte Anwenderflhrung ist darauf
ausgelegt, Sie im Arbeitsalltag bestmdglich
zu unterstitzen. Sie bedienen hochkom-
plexe Anwendungen intuitiv direkt am
Touchscreen. Viele eingebundene Losun-
gen flr Standardaufgaben erleichtern die
tagliche Arbeit. Speziell entwickelte Antast-
zyklen fihren Sie Schritt fir Schritt durch
den Antastvorgang.

Intelligente L6sungen

Die TNC7 macht Zerspanen noch einfacher
—vom Programmieren Uber das Testen und
Einrichten bis zum Abarbeiten der \Werk-
stlicke. Die TNC7 unterstutzt Sie aufgaben-
orientiert — von der ersten Idee bis zum ferti-
gen Werkstlick mit durchdachten Lésungen.
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Etwa mit der grafischen Programmierung:
Sie zeichnen das Werkstlick direkt am
Touchscreen. Die TNC7 Ubersetzt die
Zeichnung fur Sie in Klartext. Und das bei
bester Performance.

MaRgeschneiderte Benutzeroberflache
Die TNC7 kann individualisiert werden: Sie

hinterlegen Favoriten und entscheiden selbst,

wo die Statusinformationen im Dashboard
oder die Workspaces angezeigt werden —
fur Ihre gesamte Werkstatt, einzelne Teams
oder jeden einzelnen Anwender. So haben
Sie immer genau die Inhalte im Blick, die
Sie gerade brauchen. Und die Maschine ist
bei jedem einzelnen Arbeitsschritt deutlich
einfacher zu bedienen.

Universell einsetzbar

Die TNC7 eignet sich besonders fir Fras-
Dreh-, Schleif-, HSC- und 5-Achs-Bearbei-
tungen an Maschinen mit bis zu 24 Regel-
kreise. Fur folgende Anwendungsgebiete
zeichnet sich die TNC7 besonders aus:

Fras-Dreh-Maschinen

e Einfacher, programmgesteuerter \Wech-
sel zwischen Fras- und Drehbearbeitung

e Umfangreiches Drehzyklenpaket

e Konstante Schnittgeschwindigkeit

e Schneidenradius-Kompensation

Universalfrasmaschine

e \Werkstattprogrammierung im
HEIDENHAIN-Klartext

e Schnelles Bezugspunktsetzen mit
HEIDENHAIN-Tastsystemen

e Elektronisches Handrad
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Hochgeschwindigkeitsfrasen

e Schnelle Satzverarbeitung

e Kurze Regelkreis-Zykluszeit

¢ Ruckgeglattete Bewegungsfihrung
e Hohe Spindeldrehzahl

e Schnelle Datenlbertragung

Bohrwerk

e Zyklen zum Bohren und Ausspindeln

e Schrage Bohrungen herstellen

e Ansteuerung von Pinolen (parallele
Achsen)

5-Achs-Bearbeitung mit Schwenkkopf

und Rundtisch

e Schwenken der Bearbeitungsebene

e Zylindermantelbearbeitung

e TCPM (Tool Center Point Management)

e 3D-Werkzeugkorrektur

e Schnelles Abarbeiten durch kurze Satz-
verarbeitungszeit

Bearbeitungszentrum und automatisierte

Bearbeitung

e \\Werkzeugverwaltung

e Palettenverwaltung

e Gesteuertes Bezugspunktsetzen

e Bezugspunktverwaltung

e Automatische Werkstickvermessung
mit HEIDENHAIN-Tastsystemen

e Automatische Werkzeugvermessung und
Bruchkontrolle

e | eitrechnerAnbindung

Schleifbearbeitung

e Komfortable Funktionen fir Koordinaten-
schleifen und Abrichten

o Uberlagerung derWerkzeugachse mit
einem Pendelhub

e Anwenderfreundliche Zyklen




Ubersichtlich und anwenderfreundlich
Moderne Multitouch-Bedienung

Bildschirm

Der 24" Full HD Bildschirm zeigt Ubersicht-
lich alle Informationen, die zur Programmie-
rung, Bedienung und Kontrolle von der
Steuerung bendtigt werden. Die TNC7 bie-
tet neben der umfangreichen Funktionsaus-
stattung maximale Flexibilitat fir den Ar
beitsalltag. Der Bildschirminhalt l&sst sich
vom Anwender optimal an die jeweilige Auf-
gabe anpassen. Damit ermdglicht die TNC7
individuelle Losungen, die sich perfekt an
die Anforderungen von Betrieb, Team oder
einzelnen Anwendern anpassen lassen.
Zusatzliche Informationen bietet der
Embedded Workspace. Neben den ge-
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wohnten Arbeitsbereichen, steht ein zusatz-
licher Arbeitsbereich oder eine zusatzliche
Betriebsart zur Verfligung. Somit kénnen
entfernte Desktops und Anwendungen
nahtlos direkt in die TNC7 Benutzeroberfla-
che eingebettet werden.

Bedienfeld

Mit ihrem optimierten Bedienkonzept setzt
die TNC7 Malstabe im effizienten und
gleichzeitig ergonomischen Arbeiten an einer
Werkzeugmaschine. Das Bedienkonzept
der TNC7 ist vollstandig und durchgéngig
Touch-optimiert. Sie drehen Grafiken, wahlen
Funktionen und navigieren mit Tipp- und
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Wischbewegungen — direkt und dynamisch
am Touchscreen. Dabei verzichten Sie nicht
auf Komfort und Ergonomie einer Bedienung
Uber Tastatur und Track-Ball. Die Maschinen-
bedienfeld-Tasten haben eine robuste Haptik,
womit sich Maschinenfunktionen prazise
bedienen lassen. Mit der Alpha-Tastatur
geben Sie Kommentare komfortabel ein.
Durch die reduzierte Tastaturtiefe ist der
Anwender nah am Steuerungsbildschirm
positioniert. Alle Bildschirmbereiche sind so
per Hand gut erreichbar — ideal flr eine er
gonomische Touch-Bedienung.
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Ergonomisches und robustes Design
Die eloxierte Oberflache der Tastatureinheit
ist besonders widerstandsfahig gegen che-
mische und mechanische Einwirkungen.
Beschriftungen auf der Tastatur wie z.B.
die PotentiometerSkala sind in die Oberfla-
che graviert und zeichnen sich deshalb
durch hohe Kratz- und Abriebfestigkeit aus.

TNC-Leiste mit Zurlick, Betriebsarten
StatusUbersicht, Taschenrechner, Bild-
schirmtastatur, Einstellungen, Datum
und Uhrzeit

Informationsleiste mit aktiver Be-
triebsart, Benachrichtigungsmenut

Anwendungsleiste mit Reiter der
geodffneten Anwendungen, Auswahl-
menU far Arbeitsbereiche
Arbeitsbereiche

Maschinenherstellerleiste

Funktionsleiste mit Auswahlmen
fr Schaltflachen, Schaltflachen

Alpha-Tastatur fir Kommentare
und PC-Tastensatz zum Bedienen von
Betriebssystem-Funktionen

USB-Anschluss flr zusatzliche
Datenspeicher oder Zeigegerate

Trackball und Maustasten flr eine
leichte Bedienung

Achswahl-Tasten und Zehnerblock
Funktionstasten fir Programmier
betriebsarten, Maschinenbetriebsar
ten, TNC-Funktionen, Verwalten und
Navigation

Override-Potentiometer flir Vorschub
und Spindeldrehzahl

Maschinenbedienfeld mit
Clips-Tasten und Leuchtdioden

Override-Potentiometer fUr Eilgang

Durchgangige Touch-Bedienung

Die TNC7 ist perfekt per Touch-Gesten be-
dienbar. Dabei reagiert die Benutzerober
flache sehr performant auf alle Eingaben.
Die Touch-Bedienung lauft so fllssig, prazi-
se und vertraut wie am Smartphone oder
Tablet-PC. Selbst komplexe 3D-Modelle be-
wegen oder zoomen Sie flUssig und mit
bekannten Gesten.

Werkstlck und Arbeitsraum bildet die
TNC7 in jeder Aufgabe virtuell nach, so
dass der Anwender durchgangig tber
3D-Ansichten unterstUtzt wird. Die flr das
ergonomische Arbeiten an der Maschine
optimierten Bedienkomponenten runden
das Konzept der TNC7 ab.

Praxistauglicher Touchscreen
DerTouchscreen ist mit der Schutzklasse
IP54 fUr raue Werkstattbedingungen konzi-
piert:

e Staubgeschutzt

e Spritzwassergeschitzt

e kratzfest

Falls Sie den Bildschirm reinigen méchten,
konnen Sie einfach den Bildschirmreini-
gungsmodus anwahlen. Damit wird der
Bildschirm gesperrt, um eine ungewollte
Bedienung zu verhindern.

Gesten fiir die Multitouch-Bedienung
Der Bildschirm der TNC7 kann mit Gesten,
die Sie von ihrem Smartphone oder Tablet
gewohnt sind, bedient werden. So knnen
Sie beispielsweise die Grafik mit zwei Fin-
gern vergroRern oder verkleinern. Durch
Wischen navigieren Sie in MenUs beson-
ders schnell.

Symbol Geste

Tippen

Doppelt tippen

Halten

Wischen

Ziehen

Ziehen mit
zwei Fingern

Aufziehen

Zuziehen



Funktionale Benutzeroberflache

Eine Ubersichtliche Bildschirmdarstellung
ist neben einer ergonomischen Tastatur mit
eindeutigem Layout das A und O flr ein si-
cheres und ermUdungsfreies Arbeiten.
Leitsatze, denen HEIDENHAIN-Steuerun-
gen seit jeher gerecht werden. Dennoch
weist die TNC7 eine Reihe erwahnenswer-
ter Merkmale auf, die das Arbeiten mit der
Steuerung noch einfacher und benutzer
freundlicher gestalten.

Unterschiedliche Aufgaben erfordern auch
individuelle Arbeitsumgebungen. Mit der
TNC7 kdénnen Sie den Bildschirminhalt
ganz nach lhren Wiinschen anpassen. Der
Anwender hinterlegt Favoriten und ent-
scheidet selbst, wo wichtige Statusinfor
mationen oder Arbeitsbereiche angezeigt
werden — fUr die gesamte Werkstatt, ein-
zelne Teams oder jeden einzelnen Anwen-
der. Unndtige Teile kdnnen ausgeblendet
und bestimmte Inhalte je nach Anwen-
dungsfall in den Vordergrund gestellt wer
den. Zudem sind die Einstellmdglichkeiten
leicht zugangig, da sie nicht in Maschinen-
parametern versteckt sind. Mithilfe von
Konfigurationen kann jeder Bediener indivi-
duelle Anpassungen der Steuerungsober
flache speichern und aktivieren.

o

Die Benutzeroberflache der TNC7 ist darauf
ausgelegt, Sie im Arbeitsalltag bestmaoglich
zu unterstitzen — einfach und schnell zum
Ergebnis! Dabei bietet Innen das formular
basierte und dialoggefiihrte NutzerInter
face perfekten Bedienkomfort bei optimaler
Orientierung. Die TNC7 erreicht dieses Le-
vel Uber eine perfekt per Touch-Gesten be-
dienbare Software. Sie zoomen, drehen
Grafiken, wahlen Funktionen und navigie-
ren mit Tipp- und Wischbewegungen direkt
und dynamisch am Touchscreen.

Modermes Design

Die Benutzeroberflache der TNC7 verflgt
Uber ein moderneres Erscheinungsbild mit
aufgabenorientierter Aufteilung und einer
homogen wirkenden Schriftart. Unter
schiedliche Bildschirmbereiche sind klar
voneinander getrennt und die Betriebsar
ten sind zusatzlich mit den jeweiligen Be-
triebsartensymbolen gekennzeichnet. Mit
der TNC- und Informationsleiste haben Sie
stets den perfekten Uberblick und navigie-
ren zielsicher. Die TNC7 ermdglicht Ihnen
eine individuelle Anordnung der TNC- und
Maschinenherstellerleiste, z. B. wechsel
zwischen Links- und Rechtshandermodus.
Damit der Anwender auch in dunklen Ar

beitsumgebungen entspannt an seiner
Steuerung arbeiten kann, verbessert der
neue Dunkelmodus die Lesbarkeit am
Touchscreen der TNC7 Um Fehlermeldun-
gen in Bezug auf ihre Wichtigkeit besser
voneinander unterscheiden zu konnen,
zeigt die TNC7 diese in kategorisierenden
Farben an. Zudem wird noch ein ebenfalls
farblich differenzierendes Warndreieck an-
gezeigt. Programmierfehler werden sogar
direkt im NC-Programm hervorgehoben.

Funktionsiibersicht mit smartSelect
Wahlen Sie dialogunterstltzt schnell und ein-
fach Funktionen in einem zentralen Fenster
aus. Eine Baumstruktur zeigt alle Unter
funktionen an, die im aktuellen Betriebszu-
stand der Steuerung definierbar sind. Zu-
satzlich blendet die TNC im linken Teil des
Fensters Favoriten und die zuletzt verwen-
deten Funktionen ein. So kénnen Sie ganz
einfach lhre haufig verwendeten Funktio-
nen als Favoriten markieren. Zudem stehen
NC-Funktionen zur Definition von Bahn-
funktion, Label, Werkzeugaufruf, Zyklus,
Sonder, Parameter oder Zusatzfunktion
zur Verfligung.

Einfache Bedienung

Neueinsteiger finden sich mit den auf-
gabenorientierten Betriebsarten und der
perfekten visuellen Darstellungen sehr
schnell zurecht. Aber auch erfahre TNC-
Anwender behalten den Uberblick. Denn
natUrlich sind die bewahrten Funktions-
tasten weiterhin verflgbar, z.B. Navigations-,
Betriebsarten- oder Achswahltasten. Die
TNC7 ist nicht nur sehr intuitiv. Sie bietet
zusatzlich kurze Trainingsvideos, die Schritt
flr Schritt neue Funktionen anschaulich
erklaren.

Eine Besonderheit der TNC7 ist die Be-
triebsart Start, die Ihnen einen einfachen
und direkten Zugang zu den fir Sie wichti-
gen Funktionen ermaoglicht, z. B. Uber eine
Suchfunktion oder Auswahl haufig verwen-
deter Funktionen. Mit Favoriten fir Dateien,
Zyklen, Statusparameter usw. haben Sie
immer alle erforderlichen Daten und An-
wendungen parat. Selbstverstandlich stehen
Ihnen auch jederzeit die gangigen Tasten-
kombinationen zur Verfligung, z. B. Kopieren,
Einflgen sowie Rlckgangig machen.

Programmieren

Ubersichtliche Programmdarstellung
Der Inhalt einer Programmzeile kann recht
umfangreich sein:

e Zeilennummer

e Programmfunktion

e Eingabewert

e Kommentar

Damit Sie auch in komplexen Programmen
immer den Uberblick behalten, sind bei der
TNC7 die einzelnen Programmelemente
farblich unterschiedlich gestaltet. So sehen
Sie auf einen Blick, welche Eingabewerte
editierbar sind. Auf einer TNC7 kénnen Sie
zudem mehrere NC-Programme gleichzei-
tig 6ffnen, um beispielswese Inhalte zu
vergleichen oder zu Ubernehmen.

Mit der Gliederungsfunktion navigieren Sie
zielgerichtet und effizient im NC-Programm.
Die Steuerung erstellt eine Gliederung mit
konfigurierten Elementen, z. B. Werkzeug-
wechsel, NC-Funktionen, Zyklen. Uber die-
se Gliederungspunkte springen Sie direkt
zu der entsprechenden Stelle im NC-Pro-
gramm. Programmaufrufe (CALL PGM)
kénnen zudem als neuer Reiter gedffnet
werden.

Fdr besonders komfortables Arbeiten sor
gen die NC-Bausteine der TNC7 Mit ihnen
kann der Anwender beliebige Abschnitte
aus NC-Programmen, die er haufig ver
wendet, speichern und jederzeit in andere
Programme einfligen.

Datei- und Tabellenverwaltung

In der Dateiverwaltung der TNC7 kénnen
Sie mehrere Ordner 6ffnen und beliebig
zwischen den Fenstern wechseln. Auch
hier stehen Ihnen Funktionen wie Wieder
holen, Riickgangig, Kopieren und Einfigen
zur Verfligung. Falls Sie unbeabsichtigt
Dateien geldscht haben, kdnnen Sie diese
Uber die Papierkorbfunktion wieder her
stellen. Mit der Tabellenverwaltung kénnen
Sie mehrere Tabellen gleichzeitig 6ffnen
und jederzeit zwischen diesen wechseln.
Der Tabelleneditor bietet Ihnen weitere
praxisrelevante Hilfsmittel. Beispielsweise
kénnen Sie in der Werkzeugverwaltung mit
der Sortier und Suchfunktion alle Werkzeu-
ge nach den unterschiedlichen Werkzeug-
typen sortieren lassen. Ihre Tabellen-
formulare kénnen Sie sich mit der Favori-
tenauswahl jederzeit ganz individuell
zusammenstellen.




Komplett bearbeiten

Frasen, Drehen und Schleifen auf einer Maschine (Option)

IhrWerkstlick muss neben der komplexen
Frasbearbeitung auch fir einige Bearbei-
tungsschritte auf eine Drehmaschine oder
Schleifmaschine? Maschinenkapazitat pla-
nen, Spannvorrichtungen erstellen, Werk-
stlck einspannen und einrichten, Fertigteil
vermessen? Die TNC7 hilft Ihnen hier viel
Zeit zu sparen: Auf einer Fras-Dreh-Maschine
mit TNC7 bearbeiten Sie das Werksttick kom-
plett aus einem Guss: Frasen — Drehen —
Frasen — Schleifen in beliebiger Reihenfolge.
Und am Schluss vermessen Sie dieses
komplett auf einer Maschine gefertigte
Werksttick mit einem HEIDENHAIN-Tast-
system.

Die TNC7 bietet Ihnen leistungsfahige
Funktionen, mit denen Sie auf ganz einfache
Weise programmgesteuert im NC-Pro-
gramm beliebig zwischen Dreh-, Abricht-
und Frasbetrieb wechseln kénnen. So ent-
scheiden Sie vollkommen frei, wie und
wann Sie die Bearbeitungsmethoden mit-
einander kombinieren wollen. Und naturlich
geschieht das Umschalten vollkommen
unabhangig von der Maschine und ihrer
Achskonfiguration. Die TNC7 Gbernimmt
beim Umschalten alle intermn erforderlichen
Anderungen, wie z.B. das Umstellen auf
DurchmesserAnzeige, das Setzen des
Bezugspunktes in die Drehtisch-Mitte und
auch maschinenabhéngige Funktionen,
wie das Klemmen der Werkzeugspindel*.

* Die Maschine muss vom Maschinenhersteller fur
diese Funktion angepasst werden.

Programmieren wie gewohnt

Die Bearbeitungen programmieren Sie —
wie gewohnt — komfortabel und dialogge-
fahrt im bewahrten HEIDENHAIN-Klartext
oder mit der grafischen KonturProgram-
mierung. DarUber hinaus stehen lhnen
auch die drehspezifischen Konturelemente
Einstich und Freistich zur Verfligung, die
unterstltzt durch aussagekréftige Hilfsbilder
definierbar sind. Auch die Schleifbearbei-
tungen programmieren sie wie gewohnt
dialoggefuhrt im HEIDENHAIN-Klartext.
Wenn die Kontur als CAD-Datei vorliegt,
kénnen Sie diese einfach mit Hilfe des
CAD-Imports (Option) importieren.

Zyklen fiirs Frasen, Drehen und Schleifen
HEIDENHAIN-Steuerungen sind von jeher
far ihr umfangreiches und technologisch
anspruchsvolles Zyklenpaket bekannt. Haufig
wiederkehrende Bearbeitungen, die meh-
rere Schritte umfassen, sind auch in der
TNC7 als Zyklen gespeichert. Sie program-
mieren dialoggefuhrt und unterstdtzt durch
aussagekraftige Hilfsbilder, welche die er
forderlichen Eingabeparameter anschaulich
darstellen. Neben den bekannten TNC-Fras-
und Bohrzyklen verfligt die TNC7 auch Uber
eine Vielzahl von Drehzyklen, beispielsweise
zum Schruppen, Schlichten, Einstechen,
Gewindedrehen und zum Stechdrehen. Die
Software-Basis der Drehfunktionen wurde
aus den bewahrten HEIDENHAIN-Dreh-
steuerungen Ubernommen. Damit program-
mieren Sie auch anspruchsvolle Drehbear
beitungen ganz einfach an der Maschine.

Bei den komplexeren Konturdrehzyklen
nutzt die TNC7 dieselben Techniken, die
auch beim Frasen zum Einsatz kommen.
TNC-Programmierer missen hier also nicht
umlernen, sondern kénnen auf vorhande-
nem Wissen aufbauen und so schnell den
Einstieg in die Welt des Drehens auf der
Frasmaschine finden. Zusatzlich verfigt die
Steuerung Uber Zyklen zur Schleifbearbei-
tung wie z.B.

e Pendelhub definieren

e Scheibenkante aktivieren

e Profil abrichten

Polarkinematik

Mit polaren Kinematiken werden Bahnbe-
wegungen in der Bearbeitungsebene von
einer Linearachse und einer Drehachse aus-
gefuhrt. Dadurch wird das Bearbeitungs-
spektrum an Maschinen mit nur zwei Linear
achsen deutlich erhéht. Beispielsweise
kénnen so an Dreh- und Rundschleifma-
schinen auch stirnseitige Bearbeitungen
durchgeflhrt werden. Auch an Frasmaschi-
nen kdnnen geeignete Drehachsen ver
schiedene lineare Hauptachsen ersetzen,
z.B. zur Bearbeitung sehr grofer Flachen
an Grof3maschinen.




Programmieren, editieren, testen
Mit der TNC7 haben Sie alle Moglichkeiten

Programmieren an der Maschine

Die Steuerungen von HEIDENHAIN sind
werkstattorientiert, d.h. konzipiert fUr die
Programmierung direkt an der Maschine.
Bei der Klartext-Programmierung missen
Sie keine G-Codes kennen. Stattdessen
stehen Ihnen flr die Programmierung von
Geraden, Kreisbogen und Zyklen eigene
Tasten und Schaltflachen zur Verfligung.
Sie 6ffnen den HEIDENHAIN-Klartext-Dia-
log per Tastendruck und sofort unterstitzt
Sie die TNC aktiv bei der Arbeit. In klaren
Anweisungen werden alle notwendigen
Eingaben gefordert.

Die TNC7 ermaoglicht hnen zudem eine for-
mularbasierte Programmierung, mit der Sie
Syntaxelemente oder Zyklenparameter dia-
logunterstutzt in Ubersichtliche Formulare
eingeben. Neben den bewahrten Bahn-
funktionen bietet die TNC7 auch eine grafi-
sche KonturProgrammierung, mit der Sie
sogar nicht NC-gerecht bemalite Konturen
sehr einfach programmieren.

Auch die DIN/ISO-Programmierung ist kein
Problem mit der TNC7: Sie kénnen DIN/
ISO-Programme abarbeiten oder mit der Al-
pha-Tastatur editieren.

Der Arbeitsbereich Dokument unterstitzt
den Anwender in der papierlosen Ferti-
gung. Bilder, PDF, Video-, Text- und HTML=
Dateien kénnen an beliebiger Stelle des
Steuerungsbildschirms angezeigt werden.
So kénnen beispielsweise Maldangaben
aus einem geoffneten Dokument in das
NC-Programm kopiert werden.

Falls Sie in der Simulation einen Fehler ent-
decken, kénnen Sie das NC-Programmm di-
rekt andern — ein Betriebsartenwechsel ist
nicht mehr erforderlich. GréRe und Anord-
nung von Programm-, Simulationsfenster
usw. kénnen Sie dabei beliebig auf Ihren
Anforderungen abstimmen.

Die TNC7 kann mehrere Programme
gleichzeitig 6ffnen. Naturlich kdnnen auch
hier Programmteile per Copy & Paste zwi-
schen gedffneten Programmen Ubernom-
men werden. Mit der Funktion Programm-
vergleich bietet die TNC7 eine dufRerst
praktische Moglichkeit, Unterschiede in
NC-Programmen zu finden. Die Programm-
sequenzen konnen Sie bei Bedarf auch in
das aktive NC-Programm tbernehmen. Mit
dieser Funktion kénnen Sie zudem unge-
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speicherte Programmanderungen mit der
zuletzt gespeicherten Version Vergleichen.

Ob Klartext-Hinweise, Dialogflihrung,
Programmschritte oder Schaltflachen, alle
Texte sind in zahlreichen Landessprachen
verflgbar. Wie bei allen HEIDENHAIN-
Steuerungen wurde auch bei der TNC7 auf
eine groRtmogliche Kompatibilitat Wert ge-
legt. Bestehende NC-Programme und
Werkzeugtabellen der TNC 640 und

TNC 620 koénnen direkt Gibernommen
werden. Auch Programme von élteren
TNC-Steuerungen laufen, ggf. mit geringen
Anpassungen, auf der TNC7.

Einzelne Bearbeitungsschritte

Auch ohne ein komplettes Bearbeitungs-
programm zu erstellen, konnen Sie mit der
TNC7 schon loslegen: Bearbeiten Sie ein-
fach ein Werkstlck Schritt flr Schritt —
manuelle Bearbeitung und automatische
Positionierungen im beliebigen \Wechsel.
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Rustzeiten minimieren
Die TNC7 macht das Einrichten einfach

Bevor es los geht mit der Bearbeitung
muss erst das Werkstlck aufgespannt und
die Maschine eingerichtet, die Position und
Lage des Werksticks auf der Maschine
ermittelt und der Bezugspunkt gesetzt
werden. Eine zeitaufwandige Prozedur,
aber unerlasslich, geht doch jede Abwei-
chung direkt in die Bearbeitungsgenauig-
keit ein. Gerade bei kleinen und mittleren
Seriengrofien, ebenso bei sehr groRen
Werkstlcken, fallen die Einrichtzeiten be-
sonders ins Gewicht.

Die TNC7 verflgt Uber praxisgerechte Ein-
richtfunktionen. Sie unterstuitzen den Be-
diener, helfen Nebenzeiten zu reduzieren
und ermaoglichen die Fertigung in der
mannlosen Schicht. Zusammen mit den
Tastsystemen bietet die TNC7 zahlreiche
Antastzyklen zum automatischen Ausrich-
ten derWerkstlicke, Setzen des Bezugs-
punkts sowie Vermessen des VWerkstlcks
und des Werkzeugs.

Die TNC7 erleichtert das Einrichten der
Werkstlcke durch manuell, smarte Tast-
systemfunktionen. Der Anwender wahlt
Uber ein Kachelmenu die gewlnschte
Antastfunktion aus. Die Antastfunktionen

fUhren dann Schritt flr Schritt durch die
Messaufgabe — mit intuitiver Benutzerfih-
rung, kontextsensitiven Hilfebildern und ei-
ner Ubersichtlichen Darstellung des Antast-
ergebnisses.

Die TNC7 unterstltzt sogenannte Lformige
Taststifte in den Antastzyklen. So kénnen
Sie Hinterschnitte am Werkstick einfach
und schnell antasten.

Achsen feinfiihlig verfahren

Zum Einrichten lassen sich die Maschinen-
achsen manuell oder schrittweise Uber die
Achsrichtungstasten verfahren. Einfacher
und sicherer geht es jedoch mit den elek-
tronischen Handradern von HEIDENHAIN.
Mit den Handradern sind Sie immer am Ort
des Geschehens, haben den Einrichtvor
gang im Blick und steuern feinfihlig und
exakt die Zustellung.

Antastgeschwindigkeit anpassen

Haufig muss der Antastvorgang an schwer
einsehbaren oder beengten Stellen aus-
geflhrt werden. Der Standard-Antastvor
schub ist dann meist zu hoch. In solchen
Situationen kénnen Sie den Antastvor
schub wahrend des Antastvorgangs mit
dem Override-Drehknopf Uberlagern. Das
Besondere daran: Die Genauigkeit wird
nicht beeinflusst.

Werkstiicke ausrichten

Mit den Tastsystemen von HEIDENHAIN

und den Antastfunktionen der TNC7 sparen

Sie sich das zeitaufwéandige Ausrichten des

Werksttcks:

e Spannen Sie das Werkstlick in beliebiger
Lage auf

e Das Tastsystem erfasst durch Antasten
einer Flache die tatsachliche Aufspannla-
ge.

e Die TNC7 kompensiert die Schieflage
durch eine ,,Grunddrehung’ d.h. das Be-
arbeitungsprogramm wird um den ermit-
telten Winkel gedreht ausgeflhrt oder
ein Rundtisch korrigiert die Schieflage
durch eine Drehbewegung

Die TNC7 bietet Ihnen ein umfangreiches

Zyklenpaket zum Einrichten der Maschine:

e Manuelle, automatische und halbauto-
matische Zyklen zum Ausrichten von
zwei- oder dreidimensionalen Schiefla-
gen und Bezugspunktsetzen

e Automatischer Antastzyklus zum Wieder
holen einer Messung entlang einer Rich-
tung

e Zyklus mit grafischer Unterstitzung zum
Einmessen von Spannmitteln

e Manuelle und automatische Zyklen zur
Werkstlck- bzw. Werkzeugvermessung

¢ Halbautomatische Toleranziiberwachung
und Soll-Ist-Ubernahme
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Bezugspunkte setzen

Uber den Bezugspunkt ordnen Sie einer
beliebigen Werkstlickposition einen definier
ten Wert der TNC-Anzeige zu. Ein schnelles
und sicheres Erfassen des Bezugspunktes
spart Nebenzeiten und erhoht die Bear
beitungsgenauigkeit.

Die TNC7 verflgt Uber Antastzyklen zum
automatischen Setzen von Bezugspunkten.
Ermittelte Bezugspunkte konnen Sie wahl-
weise speichern:

e |n der Bezugspunktverwaltung

e |n einer Nullpunkttabelle

e Durch direktes Setzen der Anzeige

€< Tabellen

Bezugspunktverwaltung mit der Bezugs-
punkttabelle

Die Bezugspunktverwaltung ermaoglicht
flexibles Arbeiten, kirzere Ristzeiten und
eine hohere Produktivitat. Das Einrichten
Ihrer Maschine wird also erheblich verein-
facht.

In der Bezugspunktverwaltung kénnen Sie
beliebig viele Bezugspunkte speichern
und jedem Bezugspunkt eine eigene
Grunddrehung zuordnen. Um feste Be-
zugspunkte im Maschinenraum dauerhaft
zu speichern, kénnen Sie einzelne Zeilen
auch mit einem Schreibschutz versehen.

Zum schnellen Speichern der Bezugspunkte
gibt es drei Moglichkeiten:

e Manuell im Handbetrieb

e Uber die Antastfunktionen

e Mit den automatischen Antastzyklen

N L]H Werkzey.. waitung [Ef Paztabsle M @ Bezugspunkte 3 T=ronsaroige

Nullpunkte speichern

In Nullpunkttabellen kdnnen Sie Werkstlck-
bezogene Positionen oder Messwerte
speichern. Nullpunkte beziehen sich immer
auf den aktiven Bezugspunkt.

xV

Bezugspunkt setzen z.B. an einer Ecke oder in
der Mitte eines Kreiszapfen
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Grafisches 6D-Einrichten von Werk-
stiicken

Bei Einzelteilen oder kleinen LosgroRen
ohne spezielle Vorrichtung ist eine Positi-
onsermittlung des Rohteils fast immer
notwendig. Die TNC7 bietet mit dieser intu-
itiven Antastfunktion die Mdglichkeit, VWerk-
stlcke grafisch unterstltzt schnell, einfach
und sicher einzurichten. Die genaue Positi-
on des Rohteils wird im Arbeitsraum der
Maschine ermittelt und an die Steuerung
Ubergeben. Es wird ein 3D-Modell des
Rohteils in der Simulationsansicht im
Arbeitsraum der Maschine dargestellt.
Nach der manuellen Grobausrichtung des
Modells durch den Anwender signalisiert
ein gruner Pfeil die Antastbereitschaft. Mit
den Achstasten bzw. Handrad kann der
Taster am Rohteil positioniert und Tastpunk-
te aufgenommen werden. Die Antastrich-
tung wahlt die Steuerung selbstandig. Zum
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Ausrichten aller 6 Freiheitsgrade ist somit
nur noch eine Funktion erforderlich. Die
Steuerung informiert den Anwender wah-
rend des gesamten Einrichtvorgangs, wie
gut sich die Lage und Orientierung des auf-
gespannten Werkstlicks aus den Antast-
punkten ermitteln lasst. So kann der An-
wender schnell erkennen, wann die
tatsachliche Position und Orientierung des
Werkstlicks komplett erfasst wurde. Um
z.B. Hinterschnitte, schrage oder ge-
krimmte Flachen anzutasten, kdnnen wah-
rend des Einrichtvorgangs auch die Rund-
achsen bewegt werden. So werden auch
komplexe Rohteile an vorbearbeiteten Fea-
tures ausgerichtet, wie es beispielsweise
bei der Reparatur von Formen oder bei 3D
gedruckten Rohteilen notwendig ist.

Tastpunktnummer




Automatisiert bearbeiten
Die TNC7 misst, verwaltet und kommmuniziert automatisiert

Die Anforderungen zwischen der klassi-
schen Maschine fir den Werkzeug- und
Formenbau sowie Bearbeitungszentren
verschwimmen immer mehr. NatUrlich ist
die TNC7 in der Lage, automatisierte Pro-
duktionsprozesse zu steuern. Dabei verflgt
sie Uber die notwendige Funktionalitat, um
auch in der verketteten Bearbeitung mit
individuellen Werkstlcken in beliebiger Auf-
spannung die jeweils richtige Bearbeitung
zu starten.

Automatisiertes Priifen der Werkstiicke

auf vollstéandige Bearbeitung und MaR-

haltigkeit

Die TNC7 verfligt Gber eine Vielzahl von

automatischen Messzyklen, mit denen Sie

die Geometrie der bearbeiteten Werkstlicke

Uberprifen kénnen. Dazu wird ein Tastsys-

tem von HEIDENHAIN anstelle des \Werk-

zeugs in die Spindel eingewechselt. Damit

kénnen Sie:

e \Werkstlck erkennen und entsprechendes
Bearbeitungsprogramm aufrufen

e Uberprifen, ob Bearbeitungen korrekt
ausgeflhrt wurden

e Zustellungen fir die Schlichtbearbeitung
ermitteln

e \Werkzeugverschleil3 erkennen und kom-
pensieren

e \Werkstlckgeometrie prifen und Teile

klassieren

Messprotokolle erstellen

e Maschinentrend erfassen

Toleranzhaltigkeit prifen und unterschied-

liche Reaktionen ausflhren, z.B. Fehler

meldung ausgeben

Vermessen des Fraswerkzeugs und auto-
matische Korrektur der Werkzeugdaten
Zusammen mit dem Tastsystem zur\Werk-
zeugvermessung TT bietet die TNC7 die
Moglichkeit, Fraswerkzeuge in der Maschine
automatisch zu vermessen. Die ermittelten
Werte wie Werkzeuglange und Werkzeug-
radius legt die TNC7 im zentralen Werk-
zeugspeicher ab. Mit der Uberpriifung des
Werkzeugs wahrend der Bearbeitung erfas-
sen Sie Verschleil3 oder Bruch schnell und
direkt und vermeiden so Ausschuss oder
Nacharbeiten. Liegen die ermittelten Ab-
weichungen auf3erhalb der vorgegebenen To-
leranzen oder ist die Uberwachte Standzeit
des Werkzeugs Uberschritten, sperrt die
TNC7 das Werkzeug und wechselt automa-
tisch ein Schwesterwerkzeug ein.

Werkzeugverwaltung*

Flr Bearbeitungszentren mit automati-
schem Werkzeugwechsler bietet die TNC7
einen zentralen Werkzeugspeicher flr be-
liebig viele . Der Werkzeugspeicher ist frei
konfigurierbar und lasst sich so optimal an
Ihre BedUrfnisse anpassen. Selbst das Ver
walten von Werkzeugnamen kénnen Sie
der TNC7 Uberlassen. Bereits wahrend der
Bearbeitung wird der nachste Werkzeug-
wechsel vorbereitet. Dadurch reduziert
sich beim Werkzeugwechsel die Span-zu-
Span-Zeit der Maschine erheblich.

Mit der Werkzeugverwaltung stellt die
Steuerung abhangig vom gewahlten Werk-
zeugtyp nur die bendtigten Eingabefelder
zur Verfligung. Zusatzlich kdnnen beliebige
Daten grafisch aufbereitet dargestellt wer
den. Die erweiterte Werkzeugverwaltung
erganzt die Bestlckungsliste und die T-Ein-
satzfolge. Mit diesen Tabellen kénnen Sie
den Werkzeugbedarf rechtzeitig erkennen
und so Unterbrechungen wahrend des Pro-
grammlaufs verhindern.

* Die Maschine muss vom Maschinenhersteller fur
diese Funktion angepasst sein.
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Globale Programmeinstellungen (Option)

Die globalen Programmeinstellungen kom-
men insbesondere im Grof3formenbau zum
Einsatz und stehen im Programmlauf und
MDI zur Verfligung. Sie konnen damit ver
schiedene Koordinaten-Transformationen
und Einstellungen vornehmen. Diese wir
ken anschlieRend global fir das angewahl-
te NC-Programm, ohne dass Sie hierfur das
NC-Programm andern mussen.

Die globalen Programmeinstellungen kon-
nen Sie wahrend eines Programm-Stopps
auch mitten im Programm verandern. Hier
fr steht Ihnen ein Ubersichtlich geglieder
tes Formular zur Verfligung. Beim Start
fahrt die TNC7 dann eine ggf. neue Position
mit einer von lhnen beeinflussbaren Positi-
onierlogik an.

Folgende Funktionen stehen zur Verfigung:

e \erschiebung der Nullstelle einer Achse

e Additive Drehung auf Grund- oder 3D-
Grunddrehung

e \erschiebung des Werkstlick-Bezugs-
punkts in beliebiger Achse

e Spiegelung einzelner Achsen

e Additive Nullpunkt-Verschiebung

e Drehung um die aktive Werkzeugachse

e Handrad-Uberlagerung

e \orschubfaktor

Die HandradUberlagerung ist in verschiede-

nen Koordinatensystemen maglich:

e Maschinenkoordinatensystem

e \Werkstlck-Koordinatensystem (aktive
Grunddrehung wird berticksichtigt)

e Geschwenktes Koordinatensystem

Das gewunschte Koordinatensystem kon-
nen Sie in einem Ubersichtlichen Formular
auswahlen.
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Palettenverwaltung und Mehrfachbearbeitung

Palettenverwaltung

Mit der Palettenverwaltung kénnen Sie
Werkstlicke in beliebiger Reihenfolge auto-
matisiert bearbeiten. Beim Einwechseln
der Palette werden das zugehdrige Bear
beitungsprogramm und der Bezugspunkt
automatisch angewahlt. Natdrlich kénnen
Sie in den Bearbeitungsprogrammen auch
Koordinatenumrechnungen und Messzyklen
verwenden. Die gewUnschte Fertigungs-
stlickzahl definieren Sie komfortabel Uber
eine Palettenzahlfunktion.

Batch Process Manager (Option 154)
Der Batch Process Manager ist eine leis-
tungsfahige Funktion fir die Palettenbear
beitung und Serienfertigung. Mit der Uber
sichtlichen Benutzeroberflache planen Sie
Ihren Fertigungsablauf und erhalten wichti-
ge Informationen zu den anstehenden Be-
arbeitungen.

mmlauf

Der Batch Process Manager Uberprift au-
tomatisch, ob Werkzeuge fehlen, Standzei-
ten abgelaufen sind oder Werkzeuge manu-
ell eingewechselt werden mussen. Das
Ergebnis der Prifung wird in der Status-
Ubersicht dargestellt.

Im Batch Process Manager werden folgen-

de Informationen bereits vor dem Bearbei-

tungsbeginn angezeigt:

e Zeitpunkt des nachsten manuellen Ein-
griffs

e | aufzeit der NC-Programme

e Verfligbarkeit der Werkzeuge

e Fehlerfreiheit des NC-Programms

Zudem kann die TNC7 im Programmlauf

eine Kollisionsprifung bei allen Palletten-

Unterprogrammen mit aktiver Kollisions-

prufung durchfuhren (Option 40 oder 140

erforderlich).

Werkzeugorientierte Bearbeitung

Bei der werkzeugorientierten Bearbeitung
wird ein Bearbeitungsschritt auf allen Werk-
stlcken einer Palette ausgeflhrt, bevor der
nachste Bearbeitungsschritt erfolgt. Da-
durch reduziert sich der Werkzeugwechsel
auf ein notwendiges Minimum; die Bear
beitungszeit wird deutlich klrzer.

Die TNC7 unterstUtzt Sie durch komfortable
Eingabeformulare, mit denen Sie einer
Palette mit mehreren \Werkstticken eine
werkzeugorientierte Bearbeitung zuordnen
konnen. Das Bearbeitungsprogramm er
stellen Sie wie gewohnt werkstUckorien-
tiert.

Diese Funktion konnen Sie auch dann
nutzen, wenn lhre Maschine keine Paletten-
verwaltung besitzt. Sie definieren in der
Palettendatei dann lediglich die Lage der
Werkstlcke auf Inrem Maschinentisch.
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Intelligent bearbeiten

Dynamische Kollisionstberwachung DCM (Option)

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 schtzt.

Zwar vermeiden NC-Programme aus CAM-
Systemen Kollisionen zwischen Werkzeug
bzw. Werkzeugaufnahme und dem Werk-
stlick, lassen aber im Arbeitsraum befind-
liche Maschinenkomponenten unbertick-
sichtigt — aufder man investiert in teure
externe Maschinen-Simulations-Software.
Aber auch dann kann man nicht sicher
sein, dass die Verhaltnisse an der Maschi-
ne (die Aufspannposition) noch genau so
sind, wie sie simuliert wurden. Eine Kollisi-
on erkennt man also im ungunstigsten Fall
erst dann, wenn das Teil auf der Maschine
bearbeitet wird.
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In diesen Fallen wird der Anwender durch
die Dynamische Kollisionsiiberwachung
DCM* der TNC7 entlastet. Die Steuerung
unterbricht die Bearbeitung bei drohender
Kollision und schafft somit eine erhohte
Sicherheit fir Anwender und Maschine.
Maschinenschaden und dadurch entstehen-
de teure Stillstandszeiten kdnnen vermie-
den werden. Mannlose Schichten werden
sicherer.

Die Kollisionstberwachung DCM ist nicht
nur wahrend der Abarbeitung, sondern auch
im Manuellen Betrieb und in der Simulation
aktiv. So wird schon beim Einrichten eines
Werkstlcks eine drohende Kollision erkannt
und die Achsbewegung mit einer Fehler
meldung gestoppt.

DCM ermdglicht mit einem Spannmittel-
Import nicht nur die grafische Darstellung der
Spannmittel, sondern auch eine Kollisions-
prifung in der Simulation und bei der spéa-
teren Bearbeitung. Fr zusatzliche Sicher
heit sorgt eine erweiterte Kollisionsprifung
zwischen dem Werkstuck und dem nicht
schneidenden Teil des Werkzeugs sowie
dem Werkzeughalter.

* Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller
fur diese Funktionen angepasst sein.

Die notwendige Definition der Maschinen-
komponenten Ubernimmt der Maschinen-
hersteller. Die Beschreibung des Arbeits-
raums und der Kollisionsobjekte erfolgt Uber
geometrische Korper. Flr Schwenkvorrich-
tungen kann der Maschinenhersteller die
Beschreibung der Maschinenkinematik
auch gleichzeitig zur Definition der Kollisions-
objekte nutzen.

@ DCM: Tool - FIXTURE

Dynamische Kollisionstiberwachung DCM mitWarnung vor einer Kollision



Das 3D-Format flr Kollisionskérper bietet

weitere interessante Vorteile:

e Einfache Datentibernahme von Standard-
3D-Formaten

¢ Detailgetreue Abbildung der Maschinen-
komponenten

e Bessere Ausnutzung des Maschinen-
raums

Die TNC7 kann auch Werkzeugtrager, wie
z.B. Aufnahmen fUr Fraser oder Tastsystem-
gehause Uberwachen. Dazu wird dem\Werk-
zeug in der Werkzeugtabelle eine \Werk-
zeugtragerkinematik zugeordnet. Mit dem
Werkzeugwechsel wird der Werkzeugtra-
ger in der Kollisionstiberwachung aktiviert.

Da sich Kollisionen bestimmter Korper
aufgrund der Maschinenkonstruktion aus-
schlieRen, missen nicht alle Maschinen-
teile Uberwacht werden. Beispielsweise
kann ein auf dem Maschinentisch aufge-

spanntes Tastsystem zur \Werkzeugvermes-
sung (wie HEIDENHAIN-TT) niemals mit
der Maschinenkabine kollidieren. Daher
kann der Maschinenhersteller einschranken,
welche Maschinenelemente miteinander
kollidieren konnten.

Bitte beachten Sie beim Einsatz der Dyna-

mischen Kollisionstberwachung:

e DCM kann helfen die Kollisionsgefahr zu

verringern. DCM kann jedoch Kollisionen

nicht komplett vermeiden.

Die Definition von Maschinenkomponen-

ten ist ausschlieRlich dem Maschinen-

hersteller vorbehalten.

Kollisionen von Maschinenteilen (z.B.

Schwenkkopf) mit dem Werkstlck kon-

nen nicht erkannt werden.

Im Schleppbetrieb (keine Vorsteuerung)

kann DCM nicht eingesetzt werden.

e DCM kann beim Exzenterdrehen nicht
eingesetzt werden.

Funktion Spannmittel einrichten mit gedffnetem Arbeitsbereich Simulation
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Erweiterte Kollisioniiberwachung
(Option 140)

Die erweiterte Kollisionsuberwachung der
TNC7 schutzt nicht nur vor Kollisionen vom
Werkzeug mit Maschinenteilen, sondern
auch vor Spannmittelkollisionen. Zum Er
mitteln der genauen Spannmittelposition
bietet Ihnen die TNC7 eine besondere Funk-
tion, die Sie interaktiv und grafisch unter
stUtzt durch die Antastfunktion fihrt. Damit
mussen Sie sich keine Gedanken machen,
welche Antastfunktionen in welcher Reihen-
folge ausgeflihrt werden missen. Farbige
Pfeile im virtualisierten Arbeitsraum zeigen
Ihnen, ob die Position richtig ist und der
Antastvorgang ausgefihrt werden kann.
Das grafisch unterstltzte Einmessen funk-
tioniert fUr beliebige Spannmittel und setzt
lediglich ein genaues 3D-Modell des Spann-
mittels voraus.

Konturtreu, schnell und zuverlassig bearbeiten

Dynamic Precision

Das Steuerungskonzept der TNC7 garan-
tiert hochste Genauigkeit und Oberflachen-
gUte bei zugleich hohen Bearbeitungsge-
schwindigkeiten. Egal, ob Sie frasen oder
drehen. Unterschiedliche Technologien,
Zyklen und Funktionen sorgen einzeln oder
miteinander kombiniert flr perfekte Ober
flachen bei kirzester Bearbeitungszeit:

e Optimierte Bewegungsfihrung

e Effektive Ruckbegrenzung

e Dynamische Vorausberechnung der
Kontur

Unter dem Oberbegriff Dynamic Precision
fasst HEIDENHAIN Losungen fir die Zer
spanung zusammen, welche die dynami-
sche Genauigkeit einer Werkzeugmaschine
erheblich verbessern kdnnen. Dabei wur
den die konkurrierenden Forderungen von
Genauigkeit, hoher Oberflachengtite und
kurzer Bearbeitungszeit neu beleuchtet.
Die dynamische Genauigkeit von \Werk-
zeugmaschinen zeigt sich in Abweichun-
gen am TCP (Tool Center Point) des \Werk-
zeugs. Diese Abweichungen sind abhangig
von BewegungsgroRen wie z.B. Ge-
schwindigkeit und Beschleunigung (auch
Ruck) und resultieren unter anderem aus
Schwingungen von Maschinenkomponen-
ten.

dynamic
precision

Alle Einfllisse zusammen sind mitverant-
wortlich fir Mafsabweichungen und Fehler
auf der Oberflache von Werkstlicken. So-
mit haben Sie einen entscheidenden Ein-
fluss auf die Qualitat und im Fall von quali-
tatsbedingten Ausschussteilen auch auf
die Produktivitat. Dynamic Precision wirkt
ihnen mit intelligenter Regelungstechnolo-
gie entgegen und hilft die Qualitat und
Dynamik einer Werkzeugmaschine weiter
zu verbessern. Das spart Zeit und Kosten
in der Fertigung.




dynamic
precision
Dynamic Precision beinhaltet folgende
Funktionen, welche miteinander kombiniert
oder einzeln verwendet werden konnen.
Funktion Vorteile
CTC Kompensation beschleunigungsabhangiger Hohere Genauigkeit in den Beschleunigungs-

(Cross Talk Compensation)

Positionsabweichungen am TCP

phasen

MVC
(Machine Vibration Control)

Dampfung von Maschinenschwingungen:

e AVD (Active Vibration Damping):
Kompensiert die unerwinschte Wirkung von
Schwingungen auf die Vorschubachsen

e FSC (Frequency Shaping Control):
Unterbindet die Anregung der Schwingungen
Uber eine entsprechend gefilterte Vorsteuerung

Bessere Oberflachen

CTC + MVC

Schnellere und genauere Bearbeitung

PAC
(Position Adaptive Control)

Positionsabhangige Anpassung von Regel-
parametern

Bessere Konturtreue

LAC
(Load Adaptive Control)

Lastabhangige Anpassung von Regelparametern
und der maximalen Achsbeschleunigung

Hohere Genauigkeit unabhangig von der Belastung

MAC
(Motion Adaptive Control)

Schwingungen kénnen die Oberflachenqualitat signifikant beeintrachtigen
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Bewegungsabhangige Anpassung von Regel-
parametern

Weniger Schwingungen, hohere Maximal-
beschleunigung bei Eilgangbewegungen

Mit MVC wird eine deutlich verbesserte Oberflachenqualitat erzielt

Die TNC7 fuhrt das Werkzeug optimal

Hohe Konturtreue und Oberflachengiite
TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN sind
bekannt fir ihre ruckgeglattete, geschwin-
digkeits- und beschleunigungsoptimierte
Bewegungsfiihrung. Damit sorgen sie flr
eine optimierte Oberflachenqualitat und
Werkstlickgenauigkeit. Mit der TNC7 kon-
nen Sie den aktuellsten Stand der Entwick-
lung nutzen. Die TNC7 schaut voraus und
denkt mit, sie kann die Kontur dynamisch
vorausberechnen. Spezielle Filter unter
drlicken zusatzlich gezielt maschinenspe-
zifische Eigenschwingungen.

Im Look Ahead erkennt die TNC7 rechtzei-
tig Richtungsanderungen und passt die Ver
fahrgeschwindigkeit dem Konturverlauf der
zu bearbeitenden Oberflache an. Sie pro-
grammieren einfach die maximale Bearbei-
tungsgeschwindigkeit als Vorschub und ge-
ben Uber den Zyklus 32 TOLERANZ die
maximal zulassigen Abweichungen von der
idealen Kontur in die Steuerung ein. Die
TNC7 passt die Bearbeitung automatisch
der von lhnen gewahlten Toleranz an. Kon-
turbeschadigungen treten bei diesem Ver
fahren nicht auf.

ADP (Advanced Dynamic Prediction)
erweitert die bisherige Vorausberechnung
des zulassigen maximalen Vorschubprofils.
ADP gleicht Unterschiede in den Vorschub-
profilen aus, die aus der Punkteverteilung
auf benachbarten Bahnen resultieren (be-
sonders bei NC-Programmen aus CAM-
Systemen). Das flhrt unter anderem zu
einem besonders symmetrischen Vorschub-
verhalten auf der Vor- und Rickwartsbahn
beim bidirektionalen Schlichtfrdsen und zu
sehr gleichmafiigen Vorschubverlaufen auf
nebeneinanderliegenden Fraserbahnen.




Schnelle Bearbeitungs- und Rechen-
prozesse

Die kurze Satzverarbeitungszeit von maxi-
mal 0,5 ms ermdglicht es der TNC7, Voraus-
berechnungen schnell durchzufihren und
so die dynamischen Kenngrofien der Ma-
schine optimal zu nutzen. Funktionen wie
ADP und Look Ahead sorgen so nicht nur
fur hdchste Konturtreue und Oberflachen-
gute, sondern optimieren auch die Bearbei-
tungszeit.

Eine der Grundlagen fur die Schnelligkeit
derTNC7 ist ihr durchgéangig digitales
Steuerungskonzept. Es besteht einerseits
aus der integrierten digitalen Antriebstechnik
von HEIDENHAIN, andererseits sind alle
Steuerungskomponenten mittels digitaler
Schnittstellen miteinander verbunden:
e Steuerungskomponenten tber HSCI
(HEIDENHAIN Serial Controller Interface)
® Messgerate Uber EnDat 2.2.

Dadurch lassen sich hochste Vorschibe reali-
sieren. Dabei interpoliert die TNC7 gleich-
zeitig bis zu finf Achsen oder mehr. Um
die erforderlichen Schnittgeschwindigkei-
ten zu erreichen, regelt die TNC7 Spindel-
drehzahlen bis zu 100000 min™' digital.

Mit der leistungsfahigen 5-Achs-Bearbeitung
der TNC7 kénnen auch komplexe 3D-Kon-
turen wirtschaftlich gefertigt werden. Die
Programme dazu werden meist extern auf
CAM-Systemen erstellt und enthalten eine
Vielzahl von kurzen Geradensatzen, die an
die Steuerung Ubertragen werden. Die TNC7
arbeitet mit ihrer kurzen Satzverarbeitungs-
zeit auch komplexe NC-Programme schnell
ab. Durch ihre Rechenleistung kann sie aber
auch aufwendige Vorausberechnungen in

einfacheren NC-Programmen tbernehmen.

Damit ist es ganz gleich, welches Daten-
volumen die NC-Programme aus lhrem
CAM-System haben: Mit der TNC7 wird
das fertige Werkstlick dem erstellten Pro-
gramm nahezu perfekt entsprechen.

3D-Konturen bearbeiten und vermessen

Werkzeug-Formfehler kompensieren

Mit der Option 92 3D-ToolComp steht eine
leistungsfahige, dreidimensionale Werk-
zeug-Radiuskorrektur zur Verfligung. Uber
eine Korrekturwert-Tabelle lassen sich winkel-
abhangige Delta-\Werte definieren, welche
die Abweichung des \Werkzeugs von der
idealen Kreisform beschreiben (siehe Grafik).

Die TNC7 korrigiert dann den Radiuswert,
der am aktuellen Berthrungspunkt des
Werkzeugs mit dem Werksttick definiert ist.
Um den BerUhrungspunkt exakt bestim-
men zu kénnen, muss das NC-Programm
mit Flachen-Normalenséatzen (LN-Satzen)
vom CAM-System erzeugt werden. In den
Flachen-Normalensatzen ist der theoretische
Mittelpunkt des Werkzeugs und ggf. auch
die Werkzeugorientierung in Bezug zur
Werkstlckoberflache festgelegt.

Die Korrekturwert-Tabelle wird idealerweise
vollautomatisch ermittelt, indem Sie die
Form des \Werkzeugs mit einem Lasersys-
tem und einem speziellen Zyklus so ver
messen, dass die TNC7 diese Tabelle direkt
verwenden kann. \Wenn Sie die Formabwei-
chungen des eingesetzten Werkzeuges in
einem vom Werkzeug-Hersteller zur Verfu-
gung gestelltem Messprotokoll haben,
dann kénnen Sie die Korrekturwert-Tabelle
auch manuell erstellen.

3D-Geometrien vermessen

Mit dem Zyklus 444 3D-Antasten konnen
Sie Punkte auf 3D-Geometrien vermessen.
Dazu geben Sie den jeweiligen Messpunkt
mit seinen Koordinaten und dem zuge-
horigen Normalenvektor in den Zyklus ein.
Nach dem Antasten ermittelt die TNC auto-
matisch, ob der gemessene Punkt inner
halb einer vorgegebenen Toleranz liegt.

Das Ergebnis konnen Sie Uber Systempara-
meter abfragen, um dann zum Beispiel
eine Nachbearbeitung progralmmgesteuert
einzuleiten. Darliber hinaus kénnen Sie
einen Programmstopp auslésen und eine
Meldung ausgeben. Nach der Messung
erstellt der Zyklus automatisch ein Uber
sichtliches Messprotokoll im HTMI-Format.
Um sehr genaue Ergebnisse zu erhalten,
kann vor Ausflihrung des Zyklus 444 eine
3D-Kalibrierung des Tastsystems durchge-
fuhrt werden. Dann kompensiert der Zyklus
das individuelle Schaltverhalten des Tast-
systems in beliebiger Richtung. Fir den
Zyklus 444 und die 3D-Kalibrierung ist die
Option 92 erforderlich.

DR2+0.002
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Bearbeiten mit funf Achsen
Gefuhrte Werkzeugspitze

CAM-Systeme erzeugen 5-Achs-Programme
Uber Postprozessoren. Prinzipiell enthalten
solche Programme entweder alle Koordi-
naten der an Ihrer Maschine vorhandenen
NC-Achsen oder NC-Satze mit Flachen-
normalen-Vektoren. Bei der flinfachsigen
Bearbeitung auf Maschinen mit drei Linear
achsen und zwei zusatzlichen Schwenk-
achsen* steht das \Werkzeug immer senk-
recht zur WerkstUckoberflache oder ist in
einem bestimmten Winkel zur Oberflache
gekippt (Sturzfrasen).

Unabhangig davon, welche Art von 5-Achs-
Programmen Sie abarbeiten wollen, die
TNC?7 fuhrt alle erforderlichen Ausgleichs-
bewegungen in den Linearachsen durch,
die durch Bewegungen der Schwenkachsen
entstehen. Die TCPM-Funktion (TCPM =
Tool Center Point Management) der TNC7 —
eine Weiterentwicklung der bewahrten
TNC-Funktion M128 — sorgt fur eine opti-
male Werkzeugflihrung und vermeidet Kon-
turverletzungen.

* Maschine und TNC muissen vom Maschinenhersteller
flr diese Funktionen angepasst sein.

Mit TCPM bestimmen Sie das Verhalten
der von der TNC7 automatisch berechne-
ten Schwenk- und Ausgleichsbewegungen:

TCPM legt die Interpolation zwischen Start-

und Endposition fest:

e face Milling: Beim Face Milling erfolgt die
Hauptzerspanung mit der Stirnseite bzw.
bei Torusfrasern mit dem Eckenradius.
Die Werkzeugspitze verfahrt dabei auf
der programmierten Bahn

e Peripheral Milling: Beim Peripheral Milling
erfolgt die Hauptzerspanung mit der
Mantelflache desWerkzeugs. Die Werk-
zeugspitze verfahrt ebenfalls auf der pro-
grammierten Bahn, zusatzlich entsteht
durch die Bearbeitung mit dem Werk-
zeugumfang jedoch eine eindeutig defi-
nierte Ebene. Dadurch eignet sich Peri-
pheral Milling zum Herstellen von prazisen
Flachen im Walzfrasverfahren
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TCPM definiert die Wirkungsweise des

programmierten Vorschubes wahlweise

e Als tatsachliche Geschwindigkeit der\Werk-
zeugspitze relativ zum Werkstick. Bei
grofRen Ausgleichsbewegungen — bei Be-
arbeitungen nahe am Schwenkzentrum —
konnen dadurch sehr hohe Achsvorschibe
auftreten

e Als Bahnvorschub der im jeweiligen NC-
Satz programmierten Achsen. Der Vor
schub ist zwar generell niedriger, bei
grof3en Ausgleichsbewegungen erhalten
Sie jedoch bessere Oberflachen

Beim Bearbeiten einer Kontur wird — um
eine bessere Oberflache zu erzielen —
haufig ein Sturzwinkel Uiber entspre-
chende Winkelangaben im NC-Programm
eingestellt. Die Wirkungsweise des Sturz-
winkels stellen Sie ebenfalls tGber TCPM
ein:

e Sturzwinkel als Achswinkel definiert

e Sturzwinkel als Raumwinkel definiert
Die TNC ber(cksichtigt den Sturzwinkel
bei allen 3D-Bearbeitungen — auch mit
45°-Schwenkkopfen oder-tischen. Sie
legen den Sturzwinkel entweder im NC-
Programm mittels Zusatzfunktion fest oder
stellen ihn mit Hilfe des elektronischen
Handrades manuell ein. Die TNC7 sorgt
daflr, dass das Werkzeug sicher auf der
Kontur bleibt und das Werksttck nicht
verletzt.

Mit dem Zyklus 444 kénnen Sie 3D-Geo-
metrien auch mit aktivem TCPM vermessen.
Die TNC7 berticksichtigt dann automatisch
den Anstellwinkel des Tastsystems.

Bearbeitung mit Sturzwinkel

Schwenkkopf und Rundtisch von der TNC7 gesteuert

Viele der auf den ersten Blick recht komplex
erscheinenden 5-Achs-Bearbeitungen las-
sen sich auf die Ublichen 2D-Bewegungen
reduzieren, die lediglich um eine oder meh-
rere Drehachsen geschwenkt sind bzw. auf
einer Zylinderflache stattfinden. Damit Sie
auch solche Programme schnell und ein-
fach ohne CAM-System erstellen und edi-
tieren kénnen, unterstitzt Sie die TNC mit
praxisgerechten Funktionen.

Schwenken der Bearbeitungsebene*
Programme flr Konturen und Bohrungen
auf schragen Flachen sind meist sehr auf-
wendig und mit viel Rechen- und Program-
mierarbeit verbunden. Die TNC7 hilft lhnen
hier viel Programmierzeit zu sparen. Sie pro-
grammieren die Bearbeitung wie gewohnt
in der Hauptebene, z.B. X/Y. Die Maschine
flhrt die Bearbeitung jedoch in der ge-
schwenkten Ebene aus.

Mit der PLANE-Funktion wird die Definition

einer geschwenkten Bearbeitungsebene
einfach: Auf sieben unterschiedliche Arten
konnen Sie geschwenkte Bearbeitungs-
ebenen festlegen, abhéngig von den Anga-
ben in der Werkstickzeichnung. Ubersicht-
liche Hilfsbilder unterstutzen Sie bei der
Eingabe.

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

* Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller
fur diese Funktionen angepasst sein.




Manuelle Achsbewegung in Werkzeug-

richtung bei 5-Achs-Maschinen

Das Freifahren des Werkzeugs bei 5-Achs-

Bearbeitungen ist nicht unkritisch. Die Funk-

tion Virtuelle Werkzeugachse unterstUtzt

Sie dabei. Damit kénnen Sie das Werkzeug

per externer Richtungstaste oder mit dem

Handrad in die Richtung verfahren, in welche

die Werkzeugachse momentan zeigt.

Diese Funktion ist besonders dann nttzlich,

wenn Sie

e das\Werkzeug wahrend einer Programm-
Unterbrechung in einem 5-Achs-Pro-
gramm in Werkzeugachsrichtung freifah-
ren.

e mit dem Handrad oder den externen
Richtungstasten im Manuellen Betrieb
eine Bearbeitung mit angestelltem \Werk-
zeug durchfthren wollen.

e das\Werkzeug wahrend der Bearbeitung
mit dem Handrad in der aktiven \Werk-
zeugachsrichtung verfahren.

Vorschub bei Rund- und Drehtischen

in mm/min*

StandardmaRig ist der programmierte
Vorschub bei Drehachsen in Grad/min an-
gegeben. Die TNC7 kann aber auch diesen
Vorschub in mm/min interpretieren. Der
Bahnvorschub an der Kontur ist somit unab-
hangig von der Entfernung des \Werkzeug-
Mittelpunkts zum Drehachsen-Zentrum.

Zylindermantelbearbeitung*

Das Programmieren von Konturen — beste-
hend aus Geraden und Kreisen — auf zylind-
rischen Flachen mit Rund- und Drehtischen
ist fir die TNC7 kein Problem: Sie program-
mieren die Kontur einfach in der Ebene auf
der Abwicklung des Zylindermantels. Die
TNC?7 fuhrt die Bearbeitung jedoch auf der
Mantelflache des Zylinders aus.

Zur Zylindermantelbearbeitung stellt die

TNC7 vier Zyklen zur Verfligung:

e Nut frasen (Nutbreite entspricht Werk-
zeugdurchmesser)

e FUhrungsnut frasen (Nutbreite grofRer
als der Werkzeugdurchmesser)

e Steg frasen

e Auldenkontur frasen

* Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller
fur diese Funktionen angepasst sein.
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Maschinengenauigkeit priiffen und optimieren
Drehachsen einfach vermessen mit KinematicsOpt (Option)

Die Genauigkeitsanforderungen werden
besonders im Bereich der 5-Achs-Bearbei-
tung immer hoher. So sollen komplexe Teile
exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit
auch Uber lange Zeitraume gefertigt wer
den konnen.

Die TNC-Funktion KinematicsOpt ist ein
wichtiger Baustein, der Ihnen hilft, diese
hohen Anforderungen auch in die Realitat
umzusetzen: Bei eingewechseltem
HEIDENHAIN-Tastsystem vermisst ein
Zyklus vollautomatisch die an Ihrer Maschine
vorhandenen Drehachsen. Die Messung
ist unabhangig davon, ob es sich bei der
Drehachse um einen Rund- oder Schwenk-
tisch oder um einen Schwenkkopf handelt.

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

Aus den gemessenen \Werten ermittelt die
TNC die statische Schwenkgenauigkeit.
Dabei minimiert die Software den durch
die Schwenkbewegungen entstehenden
Raumfehler und speichert die Maschinen-
geometrie am Ende des Messvorgangs
automatisch in den jeweiligen Maschinen-
konstanten der Kinematikbeschreibung ab.

Selbstverstandlich steht auch eine ausflhr
liche Protokolldatei zur Verfligung, in der
neben den eigentlichen Messwerten auch
die gemessene und die optimierte Streuung
(Maf3 fir die statische Schwenkgenauigkeit),
sowie die tatsachlichen Korrekturbetrage
gespeichert werden.

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

HEIDENHAIN
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Uberwachungsfunktionen

Komponenteniiberwachung

(Option 155)

Uberlastungen flihren oft zu Schaden an
Maschinenkomponenten und damit zum
Maschinenstillstand. Beispielsweise wird
das Spindellager durch effizienzoptimierte
Bearbeitungsstrategien zum Teil stark be-
lastet und kann dadurch unbemerkt ge-
schadigt werden. Component Monitoring
warnt Sie vor diesen Gefahren und kann
die Maschine im Bedarfsfall sogar stoppen.
Durch eine permanente Uberwachung der
Lagerbelastung und die Visualisierung die-
ser Werte konnen die Bearbeitungsprozes-
se entsprechend optimiert werden.

Die Fertigungsqualitat einer Maschine wird
jedoch nicht nur durch Uberlastung beein-
flusst. Auch dauerhaft beanspruchte Kom-
ponenten wie Fihrungen oder Kugelgewin-
detrieb unterliegen einem Verschleild und
beeinflussen so das Fertigungsergebnis.
Mit der Option Component Monitoring
kann die TNC7 den aktuellen Maschinen-
status messen und dokumentieren. Der
Maschinenhersteller kann diese Daten aus-
lesen, beurteilen und durch eine voraus-
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schauende Wartung reagieren. Dadurch
kénnen ungeplante Maschinenstillstande
vermieden werden. Mit der MONITORING
HEATMAP-Funktion kénnen Sie zudem aus
dem NC-Programmm heraus die Werkstuck-
darstellung der mitlaufenden Abtragssimu-
lation mit dem Zustand einer Uberwa-
chungsaufgabe einfarben. So erkennen Sie
auf der Werkstuckgrafik die Uberlastung ei-
ner Komponente.

Prozessiiberwachung (Option 168)

Die TNC7 bietet lhnen mit der voll integrier
ten ProzessUberwachung eine herausra-
gende Moglichkeit, Ihre Fertigung sicherer
zu machen. Nachdem Sie eine Referenz-
bearbeitung aufgezeichnet haben, Uber
wacht die TNC?7 alle Folgebearbeitungen
und reagiert auf Abweichungen. Fir
Stoérungsfalle kénnen unterschiedliche
Reaktionsmaoglichkeiten definiert werden,
z.B. Schwesterwerkzeug einwechseln. So
bleibt die Produktivitat der Maschine trotz
Storung erhalten. Ein manuelles Eingreifen
ist nicht erforderlich. Dabei verwendet
Process Monitoring interne Steuerungssig-
nale und kommt ohne Zusatzsensorik aus.
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Mit der Prozesslberwachung erhohen Sie

Sicherheit und Effizienz:

e Abweichungen von der Referenzbearbei-
tung erkennen

e Sichere Uberwachung durch robuste,
satzgenaue Synchronisierung

e Produktivitat absichern durch umfangrei-
che Reaktionsmaoglichkeiten, wie z.B.
Schwesterwerkzeug einwechseln

e Einfache Kontrolle des Prozessergebnis-
ses Uber 3D-Visualisierung auf dem
Werksttck und als 2D-Graph

e Einfach zu programmieren

e Kein Installationsaufwand

In der Werkstatt programmieren
Eindeutige Funktionstasten fur komplexe Konturen

Programmieren von 2D-Konturen
2D-Konturen sind sozusagen das , tagliche
Brot" in derWerkstatt. Dafur bietet die
TNC7 eine Vielzahl von Maglichkeiten.

Programmieren mit Funktionstasten
Sind Konturen NC-gerecht bemaldt? Das
heil3t, die Endpunkte der Konturelemente
sind in kartesischen Koordinaten oder in
Polar-Koordinaten angegeben. So kdnnen
Sie das NC-Programm direkt Uber Funktions-
tasten erzeugen.

Geraden und Kreiselemente

Um zum Beispiel eine Gerade zu program-
mieren, wahlen Sie einfach die Bahn-
funktion "Linearbewegung'. Alle fir einen
vollstdndigen Programmiersatz notwendi-
gen Informationen wie Ziel-Koordinaten,
Vorschubgeschwindigkeit, Werkzeug-
korrektur und Maschinenfunktionen fragt
die TNC7 im Klartext ab. Entsprechende
Funktionen fur Kreisbewegungen, Fasen
und Eckradien vereinfachen den Program-
mieraufwand. Um Marken beim Anfahren
oder Verlassen einer Kontur zu vermeiden,

muss sie weich — also tangential — angefah-

ren werden.

Gerade: Eingabe
L
des Endpunkts

RND o | Eckradien:
Kreisbahn mit
beidseitig stetigem
(tangentialem) An-
schluss, festgelegt tber
Radius und Eckpunkt

Fase: Angabe
CHF
des Eckpunktes

und der Fasenlange

Legen Sie einfach den Anfangs- oder End-
punkt der Kontur und den An- bzw. Aus-
fahrradius des \Werkzeugs fest — den Rest
erledigt die Steuerung fur Sie.

Die TNC7 kann eine radiuskorrigierte Kon-
tur bis zu 99 Satze vorausschauen, somit
Hinterschneidungen berlcksichtigen und
Konturverletzungen vermeiden. Beispiels-
weise beim Schruppen einer Kontur mit ei-
nem grofRenWerkzeug kénnte dies der Fall
sein.

cr Kreisbahn mit

- stetigem (tan-
gentialem) Anschluss
an das vorhergehende
Konturelement, fest-
gelegt Uber Endpunkt

Kreis-
..cc + .c
o bahn,
festgelegt Uber Mittel-

punkt, Endpunkt und
Drehsinn

R Kreisbahn fest-
gelegt Uber
Radius, Endpunkt und
Drehsinn
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Grafisches Programmieren

Die TNC7 erganzt die vertraute Klartext-Pro-
grammierung um smarte Funktionen. Bei
der neu entwickelten grafischen Program-
mierung zeichnen Sie Konturen direkt am
Touchscreen. Weitere Detailangaben zu
Konturelementen werden Uber kontext-
sensitive Dialoge festgelegt. Die TNC7
Ubersetzt und speichert die Zeichnung in
Klartext oder Sie kdnnen die Kontur als ei-
genstandiges Programm (.tncdrw) sichern.
So sind ganz einfach Anderungen an beste-
henden Programmen maoglich.

Auch bereits programmierte Konturen las-
sen sich grafisch unterstltzt nachbearbei-
ten. Dazu wird die Kontur im Klartext-Editor
ausgewahlt und einfach per Drag and Drop
in den Kontureditor zur Uberarbeitung ge-
zogen. Nach abgeschlossener Uberarbei-
tung wird das Ergebnis wieder in das Klar
text-Programlmm Ubernommen.
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Mit der grafischen Programmierung sind
selbst nicht NC-gerecht bemalf3te Konturen
schnell und einfach ohne groRen Rechen-
aufwand programmiert. Auch FK-Program-
me von alteren TNC-Steuerungen kdnnen
Sie im grafischen Programmieren ganz ein-
fach éandern. Die TNC7 erzeugt anschlie-

3end ein fertiges Klartext-Konturprogramm.
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Praxisgerechte Zyklen fur wiederkehrende Bearbeitungen

Umfangreiche Bearbeitungs-

zyklen zum Frasen und Bohren
Die TNC7 bietet Ihnen ein breit gefachertes
Zyklenpaket und somit fir jede Aufgabe
den passenden Zyklus. Mit der Aufteilung
der Zyklen in Gruppen mit unterschiedli-
chen Bearbeitungstechnologien und-strate-
gien behalten Sie stets den Uberblick. Die
Eingabe erfolgt dialoggefihrt und formular
basiert mit grafischen Hilfsbildern, die alle
erforderlichen Eingabeparameter anschau-
lich darstellen.

Standardzyklen

Neben den Bearbeitungszyklen zum Bohren

und Gewindebohren (mit oder ohne Aus-

gleichsfutter) stehen lhnen optional weite-

re Zyklen zur Verfligung:

e Gewindefrasen

e Reiben

e Gravieren

e Ausdrehen

e Bohrbilder

e Fraszyklen zum Abzeilen ebener Flachen

e Ausraumen und Schlichten von Taschen,
Nuten und Zapfen

Bearbeitungsmuster einfach und flexibel
programmieren

Haufig sind Bearbeitungspositionen muster
férmig auf dem Werkstlick angeordnet.

Mit der TNC7 programmieren Sie die unter
schiedlichsten Bearbeitungsmuster einfach
und aulBerst flexibel mit grafischer Unter
stlitzung. Dabei kénnen Sie beliebig viele
Punktemuster mit unterschiedlich vielen
Punkten definieren. Beim Abarbeiten kdnnen
Sie dann alle Punkte komplett oder jeden
Punkt einzeln ausflhren lassen.

Scanbaren DataMatrix-Code schnell und
einfach programmieren

Mit dem Zyklus 224 (Muster DataMatrix
Code) kdnnen Sie einen beliebigen Text in
einen Data Matrix-Code umwandeln und
diesen auf lhrem Werkstuck als Punkte-
muster z.B. mit Bohrbearbeitungen her
stellen. Der Data MatrixCode kann mit
gangigen Lesegeraten decodiert werden.
Dadurch kénnen z.B. Seriennummern und
Fertigungsdaten direkt und dauerhaft in
das Bauteil eingearbeitet werden. Sie mus-
sen daflr nur den Text (bis zu 255 Zeichen)

in den Zyklus eingeben, Grofie und Position
des Bohrbilds festlegen und im Vorfeld
einen Bearbeitungszyklus definieren. Die
Steuerung berechnet den DataMatrix-Code
automatisch und flhrt anschlie3end die
Bearbeitung selbststandig aus.

Zyklen fiir komplexe Konturen

Eine besondere Hilfe beim Ausraumen von
Taschen mit beliebiger Kontur sind die soge-
nannten SL-Zyklen (SL = Subcontour List)
und OCM-Zyklen (Optimized Contour
Milling, Option 167). Diese Funktionen be-
zeichnen Bearbeitungszyklen zum Vorbohren,
Ausraumen und Schlichten, bei denen die
Kontur bzw. die Teilkonturen in Unterpro-
grammen festgelegt sind. Somit wird eine
Konturbeschreibung fir verschiedene
Arbeitsgange mit unterschiedlichen Werk-
zeugen verwendet.

Bis zu zwolf Teilkonturen konnen flr die
Bearbeitung Uberlagert werden. Die Steue-
rung berechnet automatisch die resultieren-
de Kontur und die Werkzeugwege flr das
Ausraumen bzw. Abraumen der Flachen.
Teilkonturen konnen Taschen oder Inseln
sein. Mehrere Taschenflachen werden da-
bei zu einer resultierenden Tasche verei-
nigt, Inselflachen werden umfahren. Sie
koénnen auch Leerbereiche definieren, die
von der Bearbeitung ausgeschlossen wer
den. Damit reduzieren Sie die Bearbei-
tungszeit bei Gussteilen oder vorbearbeite-
ten Bauteilen deutlich.

Ein Schlichtaufmalfd auf Seiten- und Boden-
flachen berlcksichtigt die TNC7 beim Aus-
raumen. Beim Ausraumen mit verschie-
denenWerkzeugen erkennt die Steuerung
nicht ausgeraumte Flachen, so dass mit
kleineren\Werkzeugen gezielt Restmaterial
nachgeraumt werden kann. Zum Schlich-
ten auf Fertigmal wird ein eigener Zyklus
verwendet.




Herstellerzyklen

Die Maschinenhersteller konnen durch zu-
satzliche Bearbeitungszyklen ihr spezielles
Fertigungs-Know-how einbringen und diese
in der TNC7 ablegen. Aber auch der An-
wender hat die Moglichkeit eigene Zyklen
zu programmieren. HEIDENHAIN unter
stUtzt die Programmierung dieser Zyklen
mit der PC-Software CycleDesign. Damit
kénnen Sie die Eingabeparameter und die
Menustruktur der Zyklen nach Ihren Win-
schen gestalten.

3D-Bearbeitung mit der Parameter-
programmierung

Einfache, mathematisch leicht zu beschrei-
bende 3D-Geometrien kdnnen Sie mit Hilfe
der Parameterfunktionen programmieren.
Hier stehen die Grundrechenarten, Winkel-,
Waurzel-, Potenz- und Logarithmusfunktio-
nen sowie die Klammerrechnung und Ver
gleiche mit bedingten Sprunganweisungen
zur Verfligung. Mit der Parameterprogram-
mierung lassen sich auf einfache Art auch
3D-Bearbeitungen realisieren.

Interpolationsdrehen (Option 96)
Ringnuten, Einstiche, Kegel oder beliebige
Drehkonturen kénnen Sie nicht nur durch
herkdmmliche Drehbearbeitungen herstel-
len, sondern auch durch Interpolationsdre-
hen. Beim Interpolationsdrehen flihrt das
Werkzeug eine kreisformige Bewegung mit
den Linearachsen aus. Wahrend dessen
wird die Werkzeugschneide bei Auf3enbear
beitungen immer auf das Zentrum des
Kreises orientiert, bei Innenbearbeitungen
vom Zentrum weg. Durch Verandern des
Kreisradius und der axialen Position, kon-
nen somit beliebige rotationssymmetrische
Korper erzeugt werden —auch in der ge-
schwenkten Bearbeitungsebene.
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Zahnrader effektiv fertigen*

Bei der Bearbeitung von Zahnradern sind
aufderst komplexe Bewegungsablaufe er
forderlich. Die TNC7 bietet Ihnen gleich
mehrere Zyklen, mit denen Sie Zahnrader
einfach und wirtschaftlich herstellen kon-
nen. Dabei kénnen Sie zwischen den bei-
den Fertigungstechnologien wahlen:

® \Nalzschalen

e \Walzfrasen

Beim Walzschalen wird die Spanbildung
durch einen Axialvorschub des Werkzeugs
und eine Walzbewegung erzeugt. Das Walz-
schalen eignet sich zur Herstellung gerader
oder schrager Auféen- und Innenverzahnun-
gen. Insbesondere bei der Fertigung von
Innenverzahnungen ergeben sich beim
Wilzschalen Vorteile gegentiber dem klas-
sischen StoRRen. Zudem ermdoglicht der
kontinuierliche Schneidprozess hervorra-
gende Oberflachen bei gleichzeitig kurzen
Prozesszeiten.

Das Walzfrasen ist ein kontinuierlich arbei-
tendes Verfahren und eignet sich zur Her
stellung gerader oder schrager Aufdenver
zahnungen. Durch Walzfrasen konnen Sie
Zahnrader produktiv, genau und flexibel
fertigen.

In beiden Verfahren wird eine synchronisierte
Rotation von Werkzeug und Werkstlck mit
einer axialen Bewegung Uberlagert. Das
Werkzeug- und die Werkstlickachse mus-
sen jeweils in einem bestimmten Winkel
zueinander stehen. Die TNC7 Ubernimmt
diese komplexen Berechnungen flr Sie
und fuhrt alle Bewegungen und Synchroni-
sierungen automatisch aus.

* Option 157 (mit Drehbetrieb zusétzlich Option 50)

Praxisgerechte Drehzyklen (Option)

Auch im Bereich der Drehzyklen bietet die
TNC?7 ein umfangreiches und technolo-
gisch anspruchsvolles Paket. Die Zyklen
entsprechen den bewahrten und ausgereif-
ten Kern-Funktionen der Drehmaschinen-
Steuerungen von HEIDENHAIN. Die Be-
nutzerSchnittstelle jedoch lehnt sich in
Aussehen und Funktionalitat an den ge-
wohnten und bewahrten Klartext an. Zyk-
len-Parameter, die sowohl beim Frasen als
auch beim Drehen zum Einsatz kommen,
werden selbstverstandlich mit derselben
Nummer verwendet.

Zerspanen einfacher Konturen

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

Zerspanen beliebiger Konturen

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

Auch bei der Konturbeschreibung nutzen
Sie genau dieselben Klartext-Funktionen wie
beim Definieren einer Fraskontur. Dartber
hinaus stehen die drehspezifischen Kontur
elemente Einstich und Freistich zur Verfu-
gung, die Sie wie Fasen und Rundungen
zwischen Konturelementen einfligen kon-
nen. Neben radialen und axialen Einstichen
stehen Freistiche der Formen E, F H, K, U
und Gewindefreistiche zur Verfligung.

Je nach verwendetem Zyklus zerspant die
TNC7 achsparallel oder konturparallel. Bear
beitungsumfang (Schruppen, Schlichten)
oder Aufmaf3 definieren Sie dialoggeflihrt
Uber entsprechende Parameter.

Orientierung des Drehwerkzeugs

Auf Fras-Dreh-Maschinen kann es erforder
lich sein, das Werkzeug beim Drehen anzu-
stellen oder die Seite zu verandern, von der
aus die Bearbeitung erfolgen soll. Mit Hilfe
eines Zyklus kann die TNC zum Bearbeiten
von Hinterschneidungen den Anstellwinkel
des Werkzeugs verdndern oder aus einem
AulRendrehwerkzeug ein Innendrehwerk-
zeug machen, ohne dass Sie die Schneiden-
lage bzw. den Orientierungswinkel in der
Werkzeugtabelle anpassen mussen.

Rohteilnachfithrung

Ein weiteres Highlight der TNC7 ist die
Rohteilnachfihrung. Wenn Sie am Anfang
Ihres Programms das Rohteil definieren,
berechnet die Steuerung bei jedem Schnitt
das neu entstandene Rohteil. Die Bearbei-
tungszyklen richten sich immer nach dem
aktuellen Rohteil. Durch die Rohteilnach-
flhrung werden ,, Luftschnitte” vermieden
und Anfahrtswege optimiert.

Stechbearbeitungen

Auch in diesem Bereich verflgt die TNC7
uber ausreichende Flexibilitat und Funktio-
nalitat. Einfache Stechoperationen in
Langs- und Planrichtung sind ebenso mag-
lich wie das Konturstechen, bei dem der
Zyklus entlang einer beliebigen Kontur ab-
gearbeitet wird. Besonders effektiv arbei-
ten Sie beim Stechdrehen: Da sich Zustel-
lung und Schnitt direkt abwechseln, sind
kaum Leerschnitte nétig. Die TNC berdck-
sichtigt auch hier die technologischen
Randbedingungen (Stecherbreite, Uber
lappung, Vorschubfaktor usw.) und fihrt die
Bearbeitungen schnell und sicher aus.

Beim Kammstechen wird entlang der
Kontur in das volle Material gestochen und
anschlieRend das verbliebene Material
bearbeitet. Dadurch kdnnen auch schwer
zerspanbare Materialien sicher bearbeitet
werden, da keine radialen Belastungen auf-
treten und die Spanabfuhr zentral erfolgt.




Simultanbearbeitung

Die Zyklen Simultanschruppen und Simul-
tanschlichten passen den Anstellwinkel
wahrend des Drehvorgangs simultan an
die Werkstlckkontur an. Dabei werden die
komplexen Werkzeugbewegungen perma-
nent Uberwacht, um Kollisionen zwischen
Werkzeug bzw. Werkzeughalter und Werk-
stlick zu vermeiden. Bei der Simultanbear
beitung ist das Werkzeug permanent mit
dem optimalen Anstellwinkel im Eingriff.
Damit erzielen Sie perfekte Oberflachen
und erhdhen gleichzeitig die Werkzeug-
Standzeit.

Gewindebearbeitung

Im Bereich der Gewindebearbeitung ste-
hen einfache und erweiterte Zyklen flr die
Langs- und Planbearbeitung von zylindri-
schen oder konischen Gewinden zur Verfl-
gung. Uber Zyklenparameter bestimmen
Sie die Art undWeise, wie das Gewinde
hergestellt wird, die Bearbeitung unter
schiedlichster Materialien wird dadurch er
moglicht.
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Drehbearbeitung mit einem Planschieber
Mit einem Planschieber konnen Sie Dreh-
vorgange an einem ruhenden \Werkstlck
ausflhren. Dadurch sind auch Drehbearbei-
tungen auferhalb der Drehmitte oder in der
geschwenkten Ebene maoglich. Bei einem
Planschieber wird die Rotationsbewegung
durch die Spindel ausgeflihrt. Die Aussteue-
rung des Drehwerkzeugs (Planhub) Uber
nimmt eine im Planschieber integrierte
Achse. Mit der TNC7 mussen Sie sich Gber
diese komplexen Bewegungsablaufe keine
Gedanken machen. Sie wahlen Uber einen
Programmbefehl einfach den Planschieber
betrieb und programmieren wie gewohnt
die Standard-Drehzyklen. Die TNC7 tber
nimmt samtliche Umrechnungen und fihrt
alle Bewegungsabldufe selbstandig aus.
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42 L Z+100 RO FMAX M3

0201=-2 ;TIEFE *

48.L Z+100 RO FMAX M3

33 CYCL DEF 860 STECHEN KONT. RAD. -
Qz15=+0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG -
Q460=+2 SICHERHEITS-ABSTAND -
0478=+0.3 VORSCHUB SCHRUPPEN -
Q483=+0.4 AUFMASS DURCHMESSER -
Q484m+0.2 AUFMASS Z -
Q505=+0.2 ;VORSCHUB SCHLICHTEN -
Q479=+0 ;SCHNITTBEGRENZUNG -
Q4B0=+0 ;GRENZIWERT DURCHMESSER -
Q482=+0 ;GRENIWERT Z -

:BEGRENZUNG ZUSTELLUNG

36 CYCL DEF 801 KOORDIMATEN-SYSTEM ZURUECKSETZEN

38 CALL PGM TNG:\nc_prog\RESET.H

41 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D16~ Z $3600

43 CYCL DEF 240 ZENTRIEREN -
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST. -
Q343=+1 ;AUSWAHL DURCHM/TIEFE -

Q344=-12 :DURCHMESSER -

Q206=FU+0.05 ;VORSCHUB TIEFENZ. -

Q211=+0 ;VERWEILZEIT UNTEN -

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE -

Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
dd L X+0 Y+0 RO FMAX M99

47 TOOL GALL "DRILL_D3s" Z 52500

49 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN ~

Exzenterdrehen (Option)

Mit Hilfe der Funktion Exzenterdrehen
kénnen Sie auch dann Drehbearbeitungen
durchflhren, wenn aufgrund der Aufspann-
situation die Werkstlickachse nicht mit der
Rotationsachse fluchtet. Beim Bearbeiten
kompensiert die TNC7 die auftretende Exzen-
trizitat durch Ausgleichsbewegungen der
mit der Drehspindel gekoppelten Linear
achse.

Bearbeitung mit FreeTurmn-Werkzeugen
Die TNC7 unterstUtzt die effiziente Aul3en-
drehbearbeitung mit FreeTurn-Werkzeugen.
FreeTurn-Werkzeuge sind mit unterschied-
lichen Werkzeugschneiden fur verschiedene
Bearbeitungsaufgaben ausgestattet, z.B.
Schruppen und Schlichten. Der Schneiden-
wechsel erfolgt durch eine Rotation der
Werkzeugachse. Dadurch werden Werk-
zeugwechsel eingespart und Bearbeitungs-
zeit reduziert.

Praxisgerechte Funktionen zum Schleifen und Abrichten (Option)

Mit der TNC7 kénnen Sie auch Schleifbear
beitungen auf Ihrer Maschine ausfihren.
Zyklen zum Koordinatenschleifen und Ab-
richten ermdglichen Ihnen dabei eine sehr
einfache sowie komfortable Programmie-
rung der jeweiligen Funktion. Zudem kann
die TNC7 die programmierten Bewegun-
gen mit einem Pendelhub in der\Werkzeug-
achse Uberlagern. Aufserdem unterstiitzt
eine optimierte Werkzeugverwaltung den
Anwender bei jedem Prozess — sowohl
beim Schleifen als auch beim Abrichten.
Damit bietet die TNC7 die perfekte Basis,
um hochste Oberflachenglite und Genauig-
keit in Ihren Anwendung zu erzielen.

Koordinatenschleifen*
Koordinatenschleifen ist das Schleifen einer
2D-Kontur. An einer Frasmaschine nutzen
Sie das Koordinatenschleifen hauptsachlich
zur Nachbearbeitung von Bohrungen oder
vorgefertigten Konturen mithilfe eines
Schleifwerkzeugs. Sie konnen offene und
geschlossene Schleifkonturen mit den defi-
nierten Schleifzyklen programmieren und
anschlieRend abarbeiten. Zudem haben Sie
die Moglichkeit, die Werkzeugbewegung
mit einem Pendelhub entlang der \Werk-
zeugachse zu Uberlagern. Diesen konnen
Sie mittels spezieller Zyklen definieren,
starten und stoppen. Mit dem Verfahren
des Pendelhubs erreichen Sie exakte Geo-
metrien der geschliffenen Flachen, sowie
ein gleichméRiges Abnutzen des Schleif-
werkzeugs.

Abrichten*

Abrichtzyklen bieten lhnen die Mdglichkeit,
Schleifwerkzeuge in der Maschine nachzu-
schérfen bzw. in die gewlnschte Form zu
bringen. Beim Abrichten wird das Schleif-
werkzeug mit einem speziellen Abrichtwerk-
zeug bearbeitet. Zum Abrichten des Durch-
messers oder des Profils eines Schleif-
werkzeugs stehen lhnen entsprechende
Klartextzyklen zur Verfligung.

* Die Maschine muss vom Maschinenhersteller fir
diese Funktion angepasst sein.




Programmierte Konturelemente wieder verwenden

Koordinatenumrechnung

Fir den Fall, dass Sie eine einmal program-
mierte Kontur an verschiedenen Stellen
des Werkstlcks mit veranderter Lage oder
GrolRe bendtigen, bietet die TNC7 eine
einfache Losung: die Koordinatenumrech-
nung.

Abhangig von der Bearbeitung kénnen Sie
den Nullpunkt verschieben (Frasen, Schlei-
fen und Drehen) und das Koordinatensys-
tem drehen (Frésen und Schleifen) sowie
spiegeln (Frasen und Schleifen). Mit einem
Maf3faktor (Frésen und Schleifen) werden
Konturen vergrofdert oder verkleinert, d. h.
Schrumpf- oder Aufmafie berlcksichtigt

Programmteil-Wiederholungen und
Unterprogramme

Viele Bearbeitungsgange wiederholen sich
entweder an ein und demselben \Werk-
stlick oder an verschiedenen \Werkstlcken.
Ein bereits programmiertes Detail brauchen
Sie dabei nicht noch einmal einzugeben:
Die TNC erspart Ihnen mit der Unterpro-
grammtechnik viel Zeit.

Bei der Programmteil-Wiederholung
kennzeichnen Sie einen Abschnitt des Pro-
gramms und anschliefRend fihrt die TNC
diesen Abschnitt beliebig oft hintereinander
aus.

Einen Programmabschnitt, der sich an ver
schiedenen Stellen des Programms wieder
holt, kennzeichnen Sie als Unterprogramm
und rufen es dann an beliebiger Stelle und

beliebig oft auf.

Mit der Funktion Programmaufruf konnen
Sie auch ein komplettes anderes Programm
an beliebigen Stellen in lhrem aktuellen
Programm nutzen. So greifen Sie bequem
auf einmal programmierte und oft bendtigte
Arbeitsschritte oder Konturen zurlck.

NatUrlich kénnen Sie diese Programmier
techniken auch beliebig oft miteinander
kombinieren.

Grafische Unterstltzung in jeder Situation

Simulation

Um vor dem Abarbeiten auf Nummer si-

cher zu gehen, kann die TNC7 die Werk-

stlckbearbeitung simulieren und mit hoher

grafischer Aufldésung darstellen. Dabei bie-

tet die TNC7 perfekte Unterstltzung durch

die virtuelle Nachbildung von Werkstlck

und Arbeitsraum. Die Bearbeitung kann auf

verschiedene Arten visualisiert werden:

e Draufsicht mit unterschiedlichen Tiefen-
niveaus

e Unterschiedliche Projektionen

e 3D-Darstellung

Natdrlich ist auch die Simulation durchgan-
gig Touch bedienbar. Damit ist das Drehen,
Zoomen und Verschieben der Simulations-
grafik besonders komfortabel. Die Simulati-
on ist als Arbeitsbereich direkt in der Be-
triebsart Programmieren verfligbar. Somit
ist kein Wechsel beim Priifen und Andern
eines Programms erforderlich.
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gm TNC: \nc_prog\demo\OCM\1_Piate.h

Die Art und Qualitat der Darstellung kon-
nen Sie beliebig einstellen. Mit der leis-
tungsfahigen Zoom-Funktion erkennen Sie
selbst feinste Details. Die TNC7 kann wah-
rend der Abtragssimulation — zusatzlich
zum Werkstuck und Werkzeug — alle vom
Maschinenhersteller definierten Maschi-
nenkomponenten anzeigen. Damit wissen
Sie schon vor der Bearbeitung in welchen
Bereichen es eng wird bzw. Verfahrwege
nicht ausreichen. Ein enormer Vorteil bei
der Bearbeitung mit Schwenkachsen. Auch
extern erstellte Programme kénnen Sie mit
der Simulation schon vor der Bearbeitung
sehr griindlich auf UnregelmaRigkeiten pri-
fen, z.B. um unerwilinschte Bearbeitungs-
marken am Werkstick zu erkennen.

o BEGTN PoM iZPLATE MM

1 BLK FORM FILE "1_plate blk.stl” TARGET 1_plate_part.

5 FIXTURE SELECT "TNC:\system\fixture\20_center_clamp_5

Pi = LBL 1 12 = LBL 2 I3 = LBL 3 DEPTH10 ~

3 [E] 6oy mESETI
2 PRESET SELECT #1

7[*] -uune 3 CALL PGM THC:\nc prog\RESET.H
4 FIXTURE RESET ALL

& [B] wuL_os_AousH

= A, L i

11[3] 271 ocm koNTURGE * ——

12mwwﬂ 8 TOOL CALL "MILL_DB_ROUGH™ Z S8000
9 L Z+100 RO FMAX M3

14 35 1272 oom ke 10 CONTOUR DEF -

“E-*W I4 = LBL 4 DEPTHS -

I5 = LBL 5 DEPTH2
11 CYCL DEF 271 OCM KONTURDATEN -
0203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE =

Q388=+0 ;AUFMASS SEITE -
Q359=4+0 ;AUFMASS TIEFE -
Q260=+10 SICHERE HOEHE -
0578=+0.2 :FAKTOR INNENECKEN -
-] E 204 0589=+1 OFFENE BEGRENZUNG

12 CYCL DEF 272 OCM SCHRUPPEN -

RMMF‘EN Q202=+20 ;ZUSTELL-TIEFE -
Q370=+0.44 ;BAHN-UEBERLAPPUNG -
| ”@m Q207=+5008, 479 ;VORSCHUB FRAESEM -
s Q568=+0.6 :FAKTOR EINTAUCHEN -
&mm*" Q253=+20000 ;VORSCHUB VORPOS. -
s‘m Q200w+2 ;SICHERHEITS-ABST. -
0438=+0 ; AUSRAEUM-WERKZEUG -
ss Q577=+0.2 :FAKTOR ANFAHRRADIUS ~
Q351=+1 ;FRAESART =
aamenmm 0576=+18888 |SPINDELDREHZAHL ~
| Q579=+1 ;FAKTOR § EINTAUCHEN -
‘ZMWMWJ C5TSe¥ T ZUSTELLSTRATEGIE

| ~as{# ] ProGRAM END
SO CH

W -,  NC-Funkdion

dniigen | 010 e

Anzeigefunktionen

Die TNC7 zeigt in der Simulation die be-
rechnete Bearbeitungszeit in Stunden,
Minuten und Sekunden an. Die Steuerung
verweilt wahrend der Simulation nicht,
sondern addiert die Verweilzeiten zur
Programmlaufzeit. Zudem werden in der
Simulationsgrafik alle Flachen werkzeug-
spezifisch eingefarbt. So ist auf Anhieb er
kennbar, wo mit welchem Werkzeug bear
beitet wird. Dank der hohen Flexibilitat bei
der Anordnung der Anzeigeelemente kann
die Simulation einfach und individuell mit
allen erforderlichen Informationen erganzt
werden.

Die TNC7 verflgt auch Uber eine Schnitt-
darstellung. Damit konnen Sie die Schnitt-
kante entlang der gewahlten Ebene ver
schieben und so einen Blick in das Innere
das Bauteils werfen, um beispielsweise in-
nenliegende Bearbeitungen beurteilen zu
konnen.
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STLImport

Das Importieren von STl-Dateien ermadglicht
ein komfortables Einbinden von komplexen
Roh- und Fertigteilen, z.B. 3D-Modelle aus
CAM-Systemen. Zudem kann ein simulier
tes Werkstuck als STL-Datei gespeichert
und in einem anderen Programm als Roh-
teil eingebunden werden.

Modellvergleich

Die TNC7 ist mit einer Funktion ausgestat-
tet, die einen Vergleich von Roh- und Fertig-
teil ermdglicht. Uber Modellfarben kénnen
Sie sich anzeigen lassen, an welchen Stel-
len noch Restmaterial vorhanden ist oder
ggf. zuviel Material abgetragen wurde.
Ebenso ist eine Messfunktion verflgbar,
mit der Sie den Cursor beliebig positionie-
ren kdnnen. Neben Tiefe und Position wer
den auch das bearbeitende Werkzeug und
der ausfuhrende NC-Satz angezeigt.

<« Programmieren
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Programmlauf

Eine direkte Beobachtung des realen \Werk-
stlicks ist wegen des Kihlmittels und der
Schutzkabine meist nicht moglich. Die Si-
mulation im Programmlauf wird wahrend
der Bearbeitung synchron mitgezeichnet.
Dadurch sehen Sie immer den aktuellen
Bearbeitungszustand des Werkstticks und
die Position der Kollisionselemente. Wah-
rend der Werkstlckbearbeitung kénnen Sie
jederzeit zwischen verschiedenen Betriebs-
arten wechseln, um beispielsweise Pro-
gramme zu erstellen.

Alle Informationen schnell verfugbar

Sie haben Fragen zu einem Programmier
schritt, aber das Benutzerhandbuch nicht
zur Hand? Kein Problem: Die TNC7 verfligt
Uber das komfortable Hilfesystem
TNCguide, mit dem die Benutzerdokumen-
tation in einem separaten Fenster ange-
zeigt werden kann. Sie aktivieren den
TNCguide einfach durch Driicken der
HELP-Taste auf der TNC-Tastatur.

Die Steuerung bietet im Auslieferungszu-
stand die integrierte Produkthilfe TNCguide
in den Sprachversionen Deutsch und Eng-
lisch. Dokumentation in anderen Landes-
sprachen kénnen Sie kostenlos von der
HEIDENHAIN-Website in das enstprechen-
de Sprachverzeichnis downloaden.

t o EEIED
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Die Dokumentation enthalt zu verschiede-
nen Funktionen NC-Beispiele. Mithilfe einer
Kopierfunktion kénnen Sie diese NC-Bei-
spiele aus der Dokumentation in ihr NC-
Programm Ubernehmen.

Die TNC7 bietet Ihnen Trainingsvideos an,
mit deren Hilfe Sie die Steuerungsoberfla-
che, Funktionen und Bedienmaglichkeiten
kennenlernen. Die kurz, erklarenden und
anleitenden Filmsequenzen informieren Sie
gleichzeitig Uber die Terminologie. Mithilfe
der richtigen Benennung finden Sie not-
wendige Informationen in den Benutzer
handbUchern oder der integrierten Produkt-
hilfe TNCguide schneller.

Folgende BenutzerhandbUcher sind in ei-
nem zentralen Hilfesystem zusammenge-
fasst:

e Einrichten und Abarbeiten

e Programmieren und Testen

e Bearbeitungszyklen

e Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug

o (s TNG: \ne_prog\demo\Bauteile_components\2_Flansch_flange. H » raTS
0 BEGIN PGM 2_FLANSCH_FLANGE MM
5 THC:ne_proghRESET! 1 BLK FORM FILE “Spannplatte_climbing-plate.stl”
2 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-40 Zyklus 257 KREISZAPFEN
o[ #] - ROUGHING CIRCL BLK FORM 0.2 X+50 Y450 Z+0
4 PRESET SELECT a7
muu,_tm_aomu 5 CALL PGM TNC:\nc_prog\RESET.h Anwendung
G FIXNTURE RESET ALL Mt dera Zyklua 257 konnen Sie emen Dier g eratell den
11 2 “inish contour*
g‘ 7 FIXTURE SELECT “TNC:\system\fixture\40_center_clamp_100\126 n einer vorm
13 257 KREISZAPFEN B sablauf
@ 9 * - AOUGHING CIACULAR STUD Zyklu ! ‘
‘BE < BORE MLLING 10 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z S7800 F2400 1. Anschiiefend hebt de Steueiung das Werkzeuy, falls es unterha des 2. Sicherhensabstands
11 MONITORIMG SECTION START AS "finish contour” steht, ab und zieht das Werkzeug auf den 2. Sicherheitsabstand zurlick
umsoﬂgsmgn 121 Z+100 RO FUAX M3 2. Das Werkzeuy fahn von der Zaplenmine aus aut die Stanpositon der 2 g Die
13 OYOL DEF 257 KREISZAPFEN - Stitpasition legen Sie Uber den Polamwinkel bezogen auf die Zapfenmitie mil dem Pammeter
L. Q376 tost
20[%] - FusHNG GiRGUU az23e[0) FERTIGTEIL-DURGHM, -
0222=+141 ;ROHTEIL-DURCHMESSER ~
1 {52 MILL_D16_FINI
2 AL DI FhOCH 0368=+1 ;AUFMASS SEITE -
zaza'!xmszmtu Q207=AUTO :VORSCHUB FRAESEN =
0351m+1 :FMES"“I - 5. Die Steusrung thet das Wekzeug aul einer thigentialen Bakn um 2 mm von des Kantur weg
25@ - CONTOUR MILLING GenIEs20 ENERS e 6, Wenn mehrere Tistenzustellungen noag sind, so erfolg! die news Tielenzustellung an dem der
Q202420 [ ZUSTELL-TIEFE . Ablafrbewegung nachstgelegenen Punkt
Wk latn 2’? MILL_D8 ROUGH 0206=+5000 ;VORSCHUB TIEFENZ. 7 Dlesse vorping sich, i the programmisee Zapleniels stmeicht fet
29 14 KONTUR Qelines fSICHERHEITS-ﬂBST' . 8. Am Zykhusende hebt das Werkzeug — nach dem tangentialen Abfahren — in der Werkzeugachse
G g (i) ot t 264 0203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE d den, im Zykdies dek 2. Sicherhensabstand ab. Die End) spmimt, rach e der
. fim (hem) | 31@,&'@"‘%“&" Q204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. = Samtpasition Uberein
B* Time 1 ) 00:00 Mame TAP M8 i G417 Werkzsug [Nummen index iName]] 4 (8L D8_ROUGH) Q370=+1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG - e s
Ly Herlgndan i T E 0376m-1 ;STARTWINKEL - inweise
é r 32 22 ALISRAELIMEN
Time 2 (hm) 0000 Dac Abst., 1 Zal [mm) | Lt % Q215=+1 ;BEARBEITUNGS-UMFANG -
%E - MILLING CIRCULAR Q36940 ;AUFMASS TIEFE -
H w 0338=+0 ;ZUST, SCHLICHTEN -
Werkznuggeometrie
H xa&ammm.rr Q385=+1400 ;VORSCHUB SCHLICHTEN Achtung Kollisionsgefahr!
donlic ot D 0 RD.-FMLAY- MS D
L {mmj 120.000 % | - MiLLI i ‘Wenn Sie bed einem Zyklus die Tiele posaiv eingeben, kehit die Steuerung die Berechnung der
TI 38'_—| LLING RESIDUAL ® . Worpasitionienung um. Das Werkzeuq fahet in der Werkzeugachse mit Egang auf
T Rimm) 4000 Fertigiol- Durctimosser? R i
T R2 (mm) 0.000 Tiete negatly engeben
At derh eamster disnlsuiiasthErr (hir 201005 sinstelen oh dis Steuncan b des
=a | NG-Funilion e GOTO . ) Amyatienin |\ Smution
- einfigen | Satzmummer. i | Programmiaud starign

TNCguide in Steuerung integriert, z.B. auf der TNC7
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Intelligent bearbeiten
Dynamic Efficiency

dynamic

efficiency

Unter dem Begriff Dynamic Efficiency bie-
tet HEIDENHAIN innovative TNC-Funktionen
an, die den Anwender dabei unterstitzen,
die Schwerzerspanung und die Schrupp-
bearbeitung effizienter, aber auch prozess-
sicherer zu gestalten. Die Software-Funk-
tionen unterstltzen den Anwender, machen
aber auch den Fertigungsprozess an sich
schneller, stabiler und vorhersehbarer —
kurz gesagt: effizienter. Dynamic Efficiency
ermoglicht hohere Zeitspanvolumina und
dadurch eine gesteigerte Produktivitat,
ohne dass notwendigerweise auf Sonder
werkzeuge zurlckgegriffen werden muss.
Gleichzeitig werden WerkzeugUberlastungen
und damit vorzeitiger Schneidenverschleif3
vermieden. Mit Dynamic Efficiency fertigen
Sie dadurch insgesamt wirtschaftlicher und
erhohen zudem die Prozesssicherheit.

Dynamic Efficiency umfasst vier Soft-

ware-Funktionen:

® ACC (Active Chatter Control) — Die Option
reduziert die Ratterneigung und lasst
damit groRRere Zustellungen zu

¢ AFC (Adaptive Feed Control) — Die Option
regelt den Vorschub abhangig von der
Bearbeitungssituation

e Wirbelfrasen — Funktion zur werkzeug-
und maschinenschonenden Schruppbear
beitung von Nuten und Taschen

e OCM (Optimized Contour Milling) — Option
zur werkzeugschonenden Bearbeitung
von beliebigen Taschen und Inseln mit
konstanten Prozessbedingungen

Jede Losung flr sich bietet dabei entschei-
dende Verbesserungen des Bearbeitungs-
prozesses. Besonders aber die Kombination
dieser TNC-Funktionen nutzt das Potenzial
von Maschine und Werkzeug aus und
reduziert gleichzeitig die mechanische
Belastung. Auch wechselnde Bearbeitungs-
bedingungen, wie beispielsweise unterbro-
chene Schnitte, verschiedene Material-Ein-
tauchverfahren oder einfaches Ausraumen
zeigen, dass sich der Einsatz lohnt. Steige-
rungen des Zeitspanvolumens von 20 bis
25 Prozent sind in der Praxis moglich.

42

Aktive RatterUnterdruckung ACC (Option)

dynamic

efficiency

Bei der Schruppbearbeitung (Leistungsfra-
sen) treten grofRe Fraskrafte auf. Abhangig
von der Drehzahl des Werkzeugs, sowie
von den in der\Werkzeugmaschine vorhan-
denen Resonanzen und dem Spanvolumen
(Schnittleistung beim Frésen) kann es dabei
zu sogenanntem , Rattern” kommen. Die-
ses Rattern stellt flr die Maschine eine
hohe Beanspruchung dar. Auf der\Werk-
stlick-Oberflache flihrt dieses Rattern zu
unschonen Marken. Auch das Werkzeug
nutzt sich durch das Rattern stark und
ungleichmaRig ab. Im Extremfall kann es
sogar zum \Werkzeugbruch flhren.

Zur Reduzierung der Ratterneigung einer

Maschine bietet HEIDENHAIN nun mit ACC

(Active Chatter Control) eine wirkungsvolle

Reglerfunktion. Im Bereich der Schwerzer

spanung wirkt sich der Einsatz dieser Regler

funktion besonders positiv aus:

e Bessere Schnittleistung

e Hoheres Zeitspanvolumen (bis zu 25 %
und mehr)

e Geringere Krafte auf das \Werkzeug,
dadurch hohere Standzeit

e Geringere Belastung flr die Maschine

Schwerzerspanung ohne ACC

Schwerzerspanung mit ACC
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Adaptive Vorschubregelung AFC (Option)

HEIDENHAIN-Steuerungen erlauben seit
jeher neben der Eingabe der Vorschubge-
schwindigkeit pro Satz bzw. Zyklus auch
eine manuelle Korrektur abhangig von der
tatsachlichen Bearbeitungssituation tUber
das Override-Potentiometer. Dies ist jedoch
immer abhangig von der Erfahrung und —
nicht zuletzt — von der Anwesenheit des
Anwenders.

Die Adaptive Vorschubregelung AFC (Adap-
tive Feed Control) regelt den Bahnvorschub
der TNC automatisch — abhangig von der
jeweiligen Spindelleistung und sonstigen
Prozessdaten. In einem Lernschnitt zeichnet
die TNC die maximal auftretende Spindel-
leistung auf. In einer Tabelle definieren Sie
dann vor der eigentlichen Bearbeitung die
jeweils einzuhaltenden Grenzwerte, zwi-
schen denen die TNC im Modus ,,Regeln”
den Vorschub beeinflussen darf. Selbstver
standlich lassen sich verschiedene Uberlast-
reaktionen vorgeben, die auch von lhrem
Maschinenhersteller flexibel definierbar
sind.

Werkstlick mit Folgeschaden nach Schneidplattenbruch
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Die Adaptive Vorschubregelung bietet eine
Reihe von Vorteilen:

Prozesssicherheit

Bei der Schruppbearbeitung mit hohem Zeit-
spanvolumen treten hohe Zerspankrafte auf.
Daher kommt es hier in der Praxis immer
wieder zu Werkzeugdefekten. Reagiert der
Anwender auf diese nicht schnell genug,
weil er beispielsweise flir mehrere Maschi-
nen gleichzeitig verantwortlich ist oder gar
mannlos gefertigt wird, flhrt dies zu teils
hohen Folgeschaden und Kosten:

e Aufwendige Nacharbeit am Werksttick

e |rreparable Beschadigung des \Werkstlcks
e Beschadigung des\Werkzeughalters

e Maschinenausfall durch Spindelschaden

Eine durch Werkzeugverschleil? oder defekte
Schneidplatten ansteigende Spindelleistung
wird durch die permanente Uberwachung
erkannt und es kann automatisch ein
Schwesterwerkzeug eingewechselt wer
den.* Auf diese Weise vermeidet AFC wir
kungsvoll mogliche Folgeschaden durch
Werkzeugverschlei® und erhoht so die Pro-
zesssicherheit.

dynamic
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Verkiirzen der Bearbeitungszeit

AFC regelt den Bahnvorschub der TNC ab-
hangig von der jeweiligen Spindelleistung.
In Bearbeitungszonen mit weniger Material-
abtrag wird der Vorschub entsprechend er
hoht. Dadurch kann die Bearbeitungszeit
deutlich reduziert werden.

Schonung der Maschinenmechanik
Durch Reduzierung des Vorschubs bei
Uberschreitung der gelernten maximalen
Spindelleistung bis zur Referenz-Spindel-
leistung wird die Maschinenmechanik
geschont. Die Hauptspindel wird wirksam
gegen Uberlastung geschiitzt.

* Die Maschine muss vom Maschinenhersteller flr
diese Funktion angepasst sein.

Durch AFC geschuitztes, vollstandig bearbeitetes Werkstlck

Beliebige Konturnuten im Wirbelfrasverfahren herstellen

Beliebige Nuten hocheffizient komplett zu
bearbeiten ist der Vorteil des Wirbelfrasver
fahrens. Dabei erfolgt der Schruppvorgang
mit kreisformigen Bewegungen, die zusatz-
lich mit einer linearen Vorwartsbewegung
Uberlagert sind. Dieses Verfahren ist auch
unter dem Begriff Wirbelfrasen bekannt.
Es kommt insbesondere beim Frasen von
hochfesten oder gehéarteten Werkstoffen
zum Einsatz, wo normalerweise durch hohe
Werkzeug- und Maschinenbelastungen nur
geringe Zustelltiefen mdglich sind.

Beim Wirbelfrasen dagegen kann mit grof3er
Schnitttiefe bearbeitet werden, da durch die
speziellen Schnittbedingungen keine ver
schleil3steigernden Einflisse auf das Werk-
zeug ausgelbt werden. Beim Einsatz von
Wialzfrasern kann im Gegenteil die kom-
plette Schneidenlange genutzt werden.
Dadurch erzielen Sie ein héheres Spanvo-
lumen pro Zahn. Durch das kreisférmige
Eintauchen ins Material wirken geringe
radiale Krafte auf das\Werkzeug. Dies schont
die Maschinenmechanik und verhindert
das Auftreten von Schwingungen.

Die herzustellende Nut wird in einem Kon-
turUnterprogramm als Konturzug beschrie-
ben. In einem separaten Zyklus definieren
Sie die Abmalfie der Nut sowie die Schnitt-
daten. Das ggf. stehengebliebene Restma-
terial 1asst sich mit einem anschlief’enden
Schlichtschnitt einfach , beseitigen”.

Die Vorteile im Uberblick:

e Gesamte Schneidenldnge im Eingriff

e Hoheres Zeitspanvolumen

® Maschinenmechanik wird geschont

e \Weniger Schwingungen

e |ntegriertes Schlichten der Seitenwand
e Bessere Spanabfuhr

dynamic
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Ausraumprozesse optimieren mit OCM (Option)

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

Flr das prozesssichere Frasen mit maxima-
ler Zerspanleistung mussen die Schnittda-
ten an die Eigenschaften des \Werkzeugs
und Werkstlckmaterials optimal angepasst
werden. OCM (Optimized Contour Milling)
stellt Ihnen hierfir einen Schnittdatenrech-
ner zur Verfigung, der auf eine integrierte,
umfangreiche Materialdatenbank
zurlckgreift. Sie kénnen die automatisch
berechneten Schnittwerte gezielt in Bezug
auf die mechanische und thermische Be-
lastung des Werkzeugs anpassen. Werk-
zeugstandzeiten werden damit auch bei
hochstmaoglicher Zerspanleistung prozess-
sicher 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 tber den CAD-
Import. Die Steuerung berechnet dann die
komplexen Bewegungen flr konstante Pro-
zessbedingungen. OCM bertcksichtigt
beim Ausrdaumen Leerbereiche. Damit lasst
sich die Bearbeitungszeit deutlich verkur
zen (ab NC-Software-Version 16).

Vorteile von OCM gegeniiber herkd6mm-

licher Bearbeitung:

e Reduzierte thermische Belastung des
Werkzeugs

e Bessere Spanabfuhr

e GleichmaRige Eingriffsbedingungen (ho-
here Schnittparameter und hoheres Zeit-
spanvolumen)

OCM steigert Ihre Produktivitat —

effektiv, sicher und einfach

e Beliebige Taschen und Inseln werkstatt-
orientiert programmieren

¢ Deutlich hohere Bearbeitungsgeschwin-
digkeit

e Erheblich reduzierter Werkzeugver
schleil

e Mehr Spane in kirzerer Zeit
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Die Option OCM beinhaltet praxisnahe
Zyklen zum Schruppen, Schlichten der Sei-

tenwande und zum Schlichten des Bodens.

OCM ermaglicht auch das Anfasen bzw.
Entgraten von Konturen. Dabei werden
ausschlieRlich die Bereiche bearbeitet, die
aufgrund der \Werkzeuggeometrie kollisi-
onsfrei bearbeitet werden kénnen. Zur Be-
arbeitung von Standardformen bietet OCM

Konventionelle Bearbeitung

S5000, F1200, ap: 5,5 mm

Bahniiberlappung: 5 mm

Bearbeitungszeit: 21 min 35 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser @ 10 mm
Werksttickmaterial: 1.4104

Bearbeitung mit OCM

S8000, F4800, ap: 22 mm

Bahniiberlappung: 1,4 mm

Bearbeitungszeit: 6 min 59 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser @ 10 mm
Werksttickmaterial: 1.4104

dynamic
efficiency

unterschiedliche Figuren, die in Verbindung
mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche, Insel
oder Begrenzung zum Planfrasen verwen-
det werden kénnen.

Beim folgenden dargestellten Bearbei-
tungsbeispiel konnten sowohl die Ferti-
gungszeit als auch der\Werkzeugverschleif3
um den Faktor 3 reduziert werden.

Werkzeug nach 2 Teilen

\Werkzeug nach 6 Teilen

Offen fiir externe Informationen
Die TNC7 verarbeitet CAD-Dateien

CAD-Viewer

Mit dem standardmaéf3ig verfligbaren CAD-
Viewer kénnen Sie 3D-CAD-Modelle und
Zeichnungen direkt auf der TNC7 6ffnen.
Unterschiedliche Ansichtsoptionen sowie
Funktionen zum Drehen und Zoomen er
madglichen eine detaillierte visuelle Kontrolle
und Analyse lhrer CAD-Daten. Zudem
konnen Sie mit dem Viewer auch Positions-
werte aus einem 3D-Modell ermitteln.
Dazu wahlen Sie in lhrer Zeichnung einen
beliebigen Bezugspunkt und selektieren die
gewlnschten Konturelemente. Der CAD-
Viewer zeigt die Koordinaten der Elemente
dann in einem Fenster an. Der CAD-Viewer
kann folgende Dateiformate darstellen:

e Step-Dateien (.STP und .STEP)

e |ges-Dateien (.IGS und .IGES)

e DXFDateien (.DXF)

e STL:-Dateien (.STL)

CAD-Import (Option 42)

Warum noch komplexe Konturen program-
mieren, wenn lhnen die Zeichnung sowie-
so schon im DXF, STEP-, STL oder IGES-
Format vorliegt? Sie haben die Mdglichkeit,
aus diesen CAD-Dateien Konturen oder Be-
arbeitungspositionen zu extrahieren. Sie
sparen damit nicht nur Programmier und
Testaufwand, Sie sind auch sicher, dass die
gefertigte Kontur exakt der Vorgabe des
Konstrukteurs entspricht.

Das Extrahieren von Bearbeitungsinforma-
tionen direkt aus CAD-Daten bietet insbe-
sondere fir die Erstellung von NC-Pro-
grammen mit geschwenkter
Bearbeitungsebene zusatzliche Mdglichkei-
ten. Sie kdnnen den Bezugspunkt auch mit
einer 3D-Grunddrehung am 3D-Modell de-
finieren. Zudem koénnen Sie einen Null-
punkt mit entsprechender 3D-Rotation auf
der gewlnschten Bearbeitungsebene plat-
zieren.

Die Bearbeitungsebene kdnnen Sie kom-
fortabel in der Zwischenablage speichern
und mit der entsprechenden Transformati-
on und dem dazugehorigen PLANE-Befehl
in das NC-Programm Ubernehmen. Auf der
definierten Bearbeitungsebene kénnen Sie
Konturen und Bearbeitungspositionen ex-
trahieren und in das NC-Programm Uber
nehmen.

Die Auswahl der Kontur ist besonders kom-
fortabel. Sie selektieren einfach ein beliebi-
ges Element. Sobald Sie das zweite Ele-
ment gewahlt haben, kennt die TNC den
von Ihnen gewlinschten Umlaufsinn und
startet mit der automatischen Konturerken-
nung. Dabei selektiert die TNC automatisch
alle eindeutig erkennbaren Konturelemen-
te, bis die Kontur geschlossen ist oder sich
verzweigt. So definieren Sie in wenigen
Schritten auch umfangreiche Konturen. Die
selektierte Kontur kdnnen Sie dann einfach
Uber die Zwischenablage in ein bestehen-
des Klartext-Programm kopieren.



Aber auch Bearbeitungspositionen kon-
nen Sie auswahlen und als Punkte-Datei
abspeichern. Insbesondere, um Bohrpositi-
onen oder Startpunkte fir die Taschenbear
beitung zu Ubernehmen. Dies geht beson-
ders komfortabel: Markieren Sie einfach
einen Bereich. Die TNC zeigt Ihnen in ei-
nem Uberblendfenster mit Filterfunktion
alle Bohrungsdurchmesser an, die inner
halb dieses Bereiches liegen. Durch Ver
schieben der Filtergrenzen konnen Sie auf
einfache Weise gewunschte Durchmesser
selektieren und die Auswahl entsprechend
eingrenzen. Eine Zoom-Funktion und ver
schiedene Einstellmdglichkeiten erganzen
die Funktionalitat des CAD-Imports.

Sie kénnen darlber hinaus die Aufldsung
des auszugebenden Konturprogramms de-
finieren, falls Sie dieses in alteren TNC-
Steuerungen verwenden wollen. Oder le-
gen Sie eine Ubergangstoleranz fest,
sollten KonturElemente einmal nicht ganz
vollstandig verbunden sein.

Folgende Stellen kdnnen Sie als Bezugs-

punkt definieren:

e Anfangs-, Endpunkt oder Mitte einer
Strecke

e Anfangs-, End- oder Mittelpunkt eines
Kreisbogens

e Quadrantenlbergédnge oder Mittelpunkt
eines \ollkreises

e Schnittpunkt zweier Geraden, auch in
deren Verlangerung

e Schnittpunkte Gerade — Kreisbogen

e Schnittpunkte Gerade —Vollkreis

Wenn sich mehrere Schnittpunkte zwi-
schen Elementen ergeben (z.B. beim
Schnitt Gerade — Kreis), entscheiden Sie
per Fingertipp, welcher Schnittpunkt ver
wendet werden soll.

STL-Dateien generieren (Option)

Die Option CAD Model Optimizer ermdg-
licht das Generieren von STL-Dateien aus
3D-Modellen. Dazu legt die TNC7 ein Netz
aus Dreiecken Uber ein im CAD-Viewer ge-
offnetes 3D-Modell. Das Ausgangsmodell
wird dabei vereinfacht und Fehler kompen-
siert, z.B. kleine Locher im Volumen oder
Selbstverschneidungen von Flachen. Die
TNC7 erzeugt dann eine STL-Datei, die Sie
fur unterschiedliche Steuerungsfunktionen
verwenden konnen. Beispielsweise kon-
nen Sie so einfach fehlerhafte Dateien von
Spannmitteln und Werkzeugaufnahmen
reparieren.

CAD-Viewer - SF:/Install/Testbauteil STEP
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Durchgangig digitales Auftragsmanagement
mit Connected Machining

Ein gut funktionierender \Wissenstransfer
tragt entscheidend zum Unternehmenser
folg bei. Um digitales Wissen schnell und
verlustfrei zu Ubertragen ist die Kommuni-
kation Uber E-Mail genauso selbstverstand-
lich wie die durchgéangige Verfligbarkeit von
elektronischen Fertigungsdokumenten
oder die Datenlbertragung an \Warenwirt-
schafts- und Leitstandsysteme. Lagerbe-
stande flr\Werkzeuge und Rohmaterial,
Werkzeugdaten, Aufspannplane, CAD-Da-
ten, NC-Programme und Prifanweisungen
mussen den Maschinenbedienern schicht-
Ubergreifend zuganglich sein. Wirtschaftli-
ches Fertigen erfordert daher eine effizient
arbeitende Prozesskette und eine damit
vernetzte Steuerung.

Die TNC7 mit dem Funktionenpaket
Connected Machining integriert sich flexi-
bel in lhre Prozesskette und hilft Ihnen den
Wissenstransfer innerhalb lhres Unterneh-
mens zu optimieren. Nutzen Sie auch in
derWerkstatt alle in Ihrem Unternehmen
zur Verflgung stehenden Informationen.
Connected Machining ermoglicht ein
durchgéngig digitales Auftragsmanage-
ment in der vernetzten Fertigung. Damit
profitieren Sie von:

e Einfacher Datennutzung

e Zeitsparenden Abldufen

e Transparenten Prozessen

Die vernetzte TNC?7

Integrieren Sie die TNC7 mit den Funktionen
von Connected Machining in |hr Firmen-
netzwerk und verbinden Sie die Werkstatt
Uber die Steuerung mit PCs und weiteren
Datenspeichern in den Bereichen:

e Konstruktion

e Programmierung

e Simulation

e Fertigungsvorbereitung

e Fertigung

Die TNC7 ist schon in der Grundausfihrung
mit zwei Gigabit-Ethernet-Datenschnittstel-
len neuester Generation ausgerustet. Die
TNC7 kommuniziert ohne zusatzliche Soft-
ware mit NFS-Servern und mit Windows-
Netzwerken im TCP/IP-Protokoll. Die
schnelle Datentbertragung mit Geschwin-
digkeiten bis zu 1000 Mbit/s garantiert kir
zeste Ubertragungszeiten. Damit bietet die
TNC7 technisch die besten Voraussetzun-
gen fir Connected Machining, die Vernet-
zung der Steuerung in der Werkstatt mit al-
len produktionsbegleitenden Bereichen in
lhrem Unternehmen.

connected
machining

Standardfunktionsumfang
Damit Sie die Daten, die Sie Uber das Netz-
werk auf die TNC7 Ubertragen haben, nut-
zen konnen, bietet die TNC7 — ebenfalls
schon im Standardfunktionsumfang — inter
essante Applikationen. Der PDF-Viewer
oder der Webbrowser Mozilla Firefox er
moglichen die einfachste Form von
Connected Machining: den Zugriff auf
Daten eines Fertigungsprozesses direkt an
der Steuerung. Die Bedienung von webba-
sierten Dokumentations- oder ERP-Syste-
men ist dabei genauso maglich, wie der
Zugriff auf Ihr E-Mail-Postfach. Beispiels-
weise konnen folgende weitere Dateifor
mate direkt auf der TNC7 geoffnet werden:
e Textdateien und PDF
e Grafikdateien mit den Endungen .gif,
bmp, .jpg, .png
e Tabellendateien mit den Endungen .xls,
Xlsx, .odv und .csv
html-Dateien .htm, .html, .chm
e und einige mehr




Dateniibertragung

Eine erweiterte Losung flr ein durchgéangig
digitales Auftragsmanagement im Rahmen
von Connected Machining ist die kosten-
freie PC-Software TNCremo. Mit ihr kon-
nen Sie Uber das Ethernet extern gespei-
cherte Bearbeitungsprogramme und
Palettentabellen bidirektional Ubertragen.

Mit der leistungsfahigen PC-Software
TNCremoPlus konnen Sie Uber die Live-
screen-Funktion zusatzlich den Bildschirm-
inhalt der Steuerung auf Ihren PC Ubertra-
gen.

Auftragsbezogene Daten

Mit der Option 133 REMOTE DESKTOP
MANAGER bedienen Sie einen Windows-
PC von der TNC7 Sie erhalten direkt an der
Steuerung den Zugriff auf EDV-Systeme
der Prozesskette und profitieren von erheb-
lich effizienteren Rustprozessen durch Ein-
sparung lastiger Wegezeiten zwischen Ma-
schine und Buro. Technische Zeichnungen,
CAD-Daten, NC-Programme, Werkzeugda-
ten, Arbeitsanweisungen, Bestlckungslis-
ten und Lagerinformationen sind digital an
der Maschine verfligbar. E-Mails kénnen
Sie auf einfache Weise senden und emp-
fangen. PerTastendruck am Bedienpanel
der Maschine wechseln Sie komfortabel
vom Steuerungsbildschirm zur Oberflache
des Windows-PC. Dabei kann der Win-
dows-PC ein Rechner im lokalen Netzwerk
sein oder ein Industrie-PC (IPC) im Schalt-
schrank der Maschine.

50

Detaillierte Daten fiir eine optimale
Organisation der Fertigung
HEIDENHAIN DNC ermdglicht das Anbin-
den von Bestandsmaschinen an \Windows-
basierte Industrieanwendungen. So kdn-
nen auch altere TNC-Steuerungen, wie die
TNC 426/430 oder die iTNC530 an moder-
ne Warenwirtschafts- oder Leitstandsyste-
me angebunden werden. Verwenden Sie
RemoTools SDK, um Ihre Anwendung an
TNC-Steuerungen anzubinden oder erwer
ben eine DNC kompatible Anwendung.

Anwendungsgerecht tiberwachen und
steuern

Eine effiziente, sichere und digitale Kom-
munikation im Maschinenumfeld setzt
standardisierte Komponenten, anwen-
dungsgerechte Informationsmodelle und
die Einhaltung aktueller IT-Sicherheitsricht-
linien voraus. Der HEIDENHAIN OPC UA
NC Server bietet eine auf OPC UA basie-
rende Schnittstelle flir HEIDENHAIN-
Steuerungen. Mit dieser international
standardisierten und breit verfligbaren
Kommunikationstechnologie kdnnen Ma-
schinen schnell und einfach mit lhrer Ferti-
gungs-IT verbunden werden. Sparen Sie
Zeit bei der Integration neuer Funktionen:

connected
machining

Die anwendungsgerecht bereitgestellten

Informationen kénnen den Programmier

und Konfigurationsaufwand deutlich redu-

zieren.

e Aktuelle IT Sicherheit:
Authentifizierung, Autorisierung und
Kryptographie

e Unkompliziert:
Geflhrte Verbindungskonfiguration

e Anwendungsorientiert:
Zugeschnitten auf die Anforderung mo-
derner Industrieanwendungen

e Standardisiert:
OPC UA ist die flr Industrie 4.0 empfoh-
lene Kommunikationstechnologie

e Unabhéngig:
Freie Wahl von Betriebssystem und Tool-
kit

e Virtuelle Testumgebung:
Kostenloser HEIDENHAIN-Programmier
platz

e \/om Maschinenhersteller erweiterbar:
Um Ihnen Zugriff auf zusatzliche Senso-
ren, Aggregate oder Werte aus PLC-Pro-
grammen zu ermdglichen, kann der Ma-
schinenhersteller den HEIDENHAIN
OPC UA NC Server erweitern.
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StateMonitor — Maschinendaten erfassen und auswerten

Die Software StateMonitor erfasst die Zu-
stande der Maschinen in der Fertigung und
visualisiert sie. Uber die Auswertung wich-
tiger Daten, wie aktueller Maschinensta-
tus, Maschinenmeldungen, Override-
Stellungen und Nutzungshistorie, liefert
StateMonitor fundierte Aussagen zum Nut-
zungsgrad der Maschine. StateMonitor
zeigt aulRerdem anhand der gesammelten
Daten vorhandene Optimierungsmaglichkei-
ten auf. Maschinenstillstande und Ristzei-
ten kénnen vom Bediener kommentiert
werden, um neben maschinenspezifi-
schem auch organisatorisches Optimie-
rungspotential aufzudecken. Uber die Funk-
tion Messenger benachrichtigt
StateMonitor auf Basis individuell kombi-
nierbarer Maschinensignale und Zustande
den gerade zustandigen Mitarbeiter per
E-Mail.

PlantMonitor

StateMonitor erfasst und visualisiert die

folgenden Informationen der vernetzten

Maschinen:

e Betriebsarten

e Qverride-Stellungen (Spindel, Eilgang,
Vorschub)

e Programmstatus und Programmname,
ggf. Unterprogrammnamen

e Programmlaufzeit

SIK-Nummer und Software-Nummer

e Maschinenmeldungen

Aktive Unterstltzung bei der Produktions-

planung durch umfangreiche Funktionen

zur Auftragsdatenerfassung:

e Anlegen und Zuweisen von Auftragen

e Starten und Beenden von Auftragen

e Buchen von Rustzeiten und Unterbre-
chungen

e Speichern von zuséatzlichen Auftragsda-
ten, z.B. gefertigte Stlickzahl

Mit StateMonitor kdnnen Sie |hre Maschinen
mit unterschiedlichen Steuerungen anbin-
den. StateMonitor unterstitzt dazu die Proto-
kolltypen HEIDENHAIN DNC, OPC UA,
MTConnect, Modbus TCP.

Fir weitere Informationen kontaktieren Sie
bitte HEIDENHAIN.

Q

Umfassende Auswertung zu
allen StateMonito-Modulen

2323\'/?;523 Zugriff Uber Webbrowser von Echtzeitbenachrichtigung
verschiedenen Endgeraten per E-Mail
mehrerer
StateMonitore
a0 -
_J/  —ooo =
Visualisierung des Auftrage zuweisen, buchen
o/ Maschinenparks und zurlickmelden
)

StateMonitor

—A,

A

Organisation und Protokollie-
rung geplanter Wartungen
und erfasster Stérungen

Erweiterte Erfassung und
Aufzeichnung von anlagen-
spezifischen Signalen

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

Weiterleitung an externe
SQl:-Datenbank zur
Maschinendatenverarbeitung im
MES- oder ERP-System
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Werkstiicke vermessen
Einrichten, Bezugspunkt-Setzen und Messen mit schaltenden

Tastsystemen

Die WerkstUck-Tastsysteme* von HEIDEN-
HAIN helfen in der Werkstatt und in der
Serienfertigung Kosten zu reduzieren: Rist-,
Mess- und Kontrollfunktionen sind zusam-
men mit den Antastzyklen der TNC7 auto-
matisiert ausfihrbar.

DerTaststift eines schaltenden Tastsystems
TS wird beim Anfahren einer Werkstlick-
flache ausgelenkt. Dabei erzeugt das TS ein
Schaltsignal, das je nach Typ Uber Kabel
oder eine Infrarot-Ubertragungsstrecke zur
Steuerung Ubermittelt wird.

Die Tastsysteme werden direkt in den Schaft
der Werkzeugaufnahme eingespannt. Je
nach Maschine konnen die Tastsysteme
mit verschiedenen \Werkzeugspannschaf-
ten ausgeristet werden. Die Tastkugeln —
aus Rubin — sind mit unterschiedlichen
Durchmessern und Langen lieferbar.

* Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller
angepasst sein.

Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zu den
Werkstlck-Tastsystemen finden Sie im
Internet unter www.heidenhain.de oder
im Prospekt Tastsysteme fiir \Werkzeug-
maschinen.
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Kabelgebundene Tastsysteme

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

TS 260

e Kabelanschluss axial oder radial

e Hohe Antastgenauigkeit

Kabellose Tastsysteme

Fur Maschinen mit automatischem Werk-

zeugwechsel:

TS 460

e Standardtastsystem fur Funk- und Infra-
rot-Ubertragung

e Kompakte Abmessungen

e Energiesparmodus

e Optionaler Kollisionsschutz

e Thermische Entkopplung

TS 642

e Aktivierung Uber Schalter im Spannschaft

e Infrarot-Ubertragung

TS 760

¢ Hohe Antastgenauigkeit

e Hohe Reproduzierbarkeit

¢ Geringe Antastkrafte

e Funk- und Infrarot-Ubertragung

TS 460 mit Kollisionsschutz

Sende- und Empfangseinheit

Die Funk- bzw. Infrarotlibertragung wird

zwischen dem Tastsystem TS bzw. TT und

der Sende- und Empfangseinheit SE auf-

gebaut:

SE 660

e Fir Funk- bzw. Infrarotlibertragung
(Hybrid-Technik)

e Gemeinsame SE fur TS 460 und TT 460

SE 661

e Fir Funk- bzw. Infrarotlibertragung
(Hybrid-Technik)

e Gemeinsame SE fur TS 460 und TT 460

e EnDat-Funktionalitat zur Ubertragung von
Schaltzustand, Diagnose- und Zusatzin-
formationen.

HEIDENHAIN

Werkzeuge vermessen
Lange, Radius und Verschleild direkt in der Maschine erfassen

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

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

TT 460

Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zu den
Werkzeug-Tastsystemen finden Sie
im Internet unter www.heidenhain.de
oder im Prospekt Tastsysteme fir
Werkzeugmaschinen.

Die Werkzeug-Tastsysteme TT erfassen
Werkzeuglange und-radius. Beim Antasten
des rotierenden oder stehenden Werk-
zeugs z.B. bei Einzelschneiden-Vermes-
sung, wird die Tastscheibe ausgelenkt und
ein Schaltsignal zur TNC7 Ubertragen.

Das TT 160 arbeitet mit kabelgebundener
Signaltbertragung wahrend beim TT 460
die Signalibertragung kabelunabhangig
Uber eine Funk- bzw. Infrarot-Strecke er
folgt. Dadurch eignet es sich insbesondere
zum Einsatz auf Rund-/Schwenktischen.

Um den Bearbeitungsraum nicht einzu-
schranken und um Kollisionen zu vermeiden,
muss das Tastsystem TT zwischenzeitlich
aus der Maschine entfernt werden. Der
neue magnetische Sockel des Tastsystems
hat drei Auflagepunkte und eine Kodier
schraube. So muss das System nur bei der
ersten Inbetriebnahme kalibriert werden
und das Tastsystem lasst sich mit nur einem
Handgriff aufstellen und abnehmen. Zu-
sammengefasst sind die Vorteile:
e Schnelle Aufstellung ohne Rekalibrierung
e Niedriger Sockel
e Gleiche Genauigkeit wie bei permanenter
Montage




Positionieren mit dem elektronischen Handrad
FeinfUhliges Verfahren der Achsen

Zum Einrichten des Werkstlicks kdnnen Sie
die Achsen mit den Achsrichtungstasten
manuell verfahren. Einfacher und feinfihliger
funktioniert das mit den elektronischen
Handradern von HEIDENHAIN.

Sie bewegen den Achsschlitten Uber den
Vorschubantrieb entsprechend der Drehung
des Handrads. Flr ein besonders feinflihliges
Verfahren kénnen Sie die Verfahrstrecke
pro Handradumdrehung stufenweise ein-
stellen.

Einbau-Handrad

Das Einbauhandrad HR 130 von HEIDEN-
HAIN kann in das Maschinenbedienfeld
integriert oder an einer anderen Stelle der
Maschine angebracht werden.
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Tragbare Handrader

Wenn Sie sich ndher am Arbeitsbereich der
Maschine aufhalten missen, eignen sich
besonders die tragbaren Handrader HR 510,
HR 520 und HR 550. Die Achstasten und
bestimmte Funktionstasten sind in das Ge-
hause integriert. So kdnnen Sie — egal wo
Sie sich mit lhrem Handrad gerade befin-
den —die zu verfahrenden Achsen wech-
seln oder die Maschine einrichten. Das

HR 550 ist als Funkhandrad besonders fiir
den Einsatz an GroRmaschinen geeignet.
Wenn Sie das Handrad nicht mehr bendti-
gen, heften Sie es einfach Uber die integ-
rierten Magnete an die Maschine.

Erweiterter Funktionsumfang HR 520
und HR 550

Verfahrweg pro Umdrehung einstellbar
Anzeige flr Betriebsart, Positions-Ist-
wert, programmierten Vorschub, Hand-
radoffset und Spindeldrehzahl, Fehler
meldung

Override-Potentiometer flr Vorschub,
Handradoffset und Spindel-Drehzahl
Wahl der Achsen Uber Tasten und Soft-
keys

Tasten zum kontinuierlichen Verfahren
der Achsen

Not-Aus-Taste

Istwert-Ubernahme

NC-Start/Stop

Spindel-Ein/Aus

Softkeys flr Maschinenfunktionen, die
der Maschinenhersteller festlegt

Ubersicht
Benutzerfunktionen

Benutzerfunktion

Kurzbeschreibung

| Standard

\

Grundausfuhrung: 3 Achsen und geregelte Spindel
Insgesamt 14 weitere NC-Achsen oder 13 weitere NC-Achsen plus 2. Spindel

Digitale Strom- und Drehzahlregelung

Programmeingabe

INEN

42

HEIDENHAIN-Klartext

Konturen grafisch programmieren und als Klartext-Programm speichern

Konturen oder Bearbeitungspositionen aus CAD-Dateien (STP IGS, DXF) einlesen und als
Klartext-Konturprogramm oder-Punktetabelle speichern

Positionsangaben

Soll-Positionen fir Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder Polarkoordinaten
MalRangaben absolut oder inkremental
Anzeige und Eingabe in mm oder inch

Werkzeugkorrekturen

NEN RN

Werkzeugradius in der Bearbeitungsebene und Werkzeuglange

Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Sétze vorausberechnen (M120)

Dreidimensionale Werkzeugradiuskorrektur zur nachtraglichen Anderung von
Werkzeugdaten, ohne das Programm erneut berechnen zu muissen

Werkzeugtabellen

<

Mehrere Werkzeugtabellen mit beliebig vielen Werkzeugen

Schnittdaten

167

Automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn
und Vorschub pro Umdrehung

OCM: Automatische Berechnung von Bahntberlappung, Vorschub Frasen, Spindeldrehzahl,
Frasart, seitliche Zustellung, Schnittgeschwindigkeit, Zeitspanvolumen, empfohlene
Kdhlung

Konstante
Bahngeschwindigkeit

NN

Bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb

Programmm mit grafischer Unterstltzung erstellen, wahrend ein anderes Programm
abgearbeitet wird

3D-Bearbeitung

© ©

O © © ©

Besonders ruckgeglattete Bewegungsfihrung

3D-Werkzeugkorrektur tber Flachennormalenvektor

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

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten

Werkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung

Manuelles Fahren im aktiven Werkzeug-Achssystem

Eingriffswinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur

Rundtischbearbeitung

o 0

Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min
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Benutzerfunktion

Benutzerfunktion

Option

Bearbeitungszyklen

<\ & | Standard

RPN

50/158
50/1568
50/158

50/158
50/1568
96

156
157

167

Bohren, Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfutter, Rechteck- und Kreistasche

Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren

Abspanzyklen langs und plan, achs- und konturparallel

Stechzyklen radial/axial

Stechdrehzyklen radial/axial (kombinierte Stech- und Schruppbewegung)

Frasen von Innen- und AuRengewinden

Drehen von Innen- und AuRengewinden

Abwalzfrasen (zusatzlich wird die Option 131 bendtigt)

Interpolationsdrehen

Funktion zur Schleifbearbeitung

Zahnradbearbeitung

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen

Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen, Rechteck- und Kreiszapfen

Komplettbearbeitung von geraden und kreisformigen Nuten

Punktemuster auf Kreis und Linien

Punktemuster: Data-Matrix-Code

Konturzug, Konturtasche

Konturnut im Wirbelfrasverfahren

Gravierzyklus: Text oder Nummern auf Gerade und Kreisbogen gravieren

Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) kdnnen integriert
werden

OCM-Zyklen (Optimized Contour Milling) — Ausraumprozesse optimieren

Koordinatenumrechnung
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Verschieben, Drehen, Spiegeln, MaRfaktor (achsspezifisch)

Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion

Manuell einstellbar: Uber globale Programmmeinstellungen konnen Verschiebungen,
Rotationen, HandradUberlagerungen manuell definiert werden

Q-Parameter
Programmieren mit
Variablen

Mathematische Funktionen =, +, —, *, /, sin &, cos &, tan «, arcus sin, arcus cos, arcus tan,
a", e", In, log, Va, VaZ + b2

Logische Verknlpfungen (=, #, <, >)

Klammerrechnung

Absolutwert einer Zahl, Konstante 1, Negieren, Nach- bzw. Vorkommastellen abschneiden

Funktionen zur Kreisberechnung

Funktionen zur Textverarbeitung

B
S| c
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Drehbearbeitung 50/158 | Programmgesteuerter Wechsel zwischen Fras- und Drehbearbeitung
50/158 | Konstante Schnittgeschwindigkeit
50/158 | Schneidenradius-Kompensation
50/158 | Zyklen zum Schruppen, Schlichten, Einstechen, Gewindedrehen und Stechdrehen
50/158 | Rohteilnachflihrung bei Konturzyklen
50/158 | Drehspezifische Konturelemente fur Einstiche und Freistiche
50/158 | Orientierung des Drehwerkzeuges flir Auf3en-/Innenbearbeitung
50/158 | Angestellte Drehbearbeitung
50/158 | Drehzahlbegrenzung
50/158 | Exzenterdrehen (zuséatzlich notwendig: Option 135)
158 Simultane Drehbearbeitungen
Prozessiiberwachung 168 Process Monitoring: Abweichungen des Bearbeitungsprozesses von einer
Referenzbearbeitung erkennen und darauf reagieren
Konturelemente v Gerade
v Fase
v Kreisbahn
v Kreismittelpunkt
v Kreisradius
v Tangential anschliefdende Kreisbahn
v Eckradien
50/158 | Einstich
50/158 | Freistich
Anfahren und Verlassen v Anfahren und Verlassen Uber Gerade: tangential oder senkrecht
der Kontur v Anfahren und Verlassen Uber Kreis
Adaptive 45 AFC: Adaptive Vorschubregelung passt den Bahnvorschub an die aktuelle Spindelleistung an
Vorschubregelung
Kollisionsiiberwachung 40 DCM: Dynamic Collision Monitoring — Dynamische Kollisionstiberwachung
40 Grafische Darstellung der aktiven Kollisionskorper
40 Werkzeugtragertberwachung
140 DCM v2: Dynamic Collision Monitoring Version 2 — Dynamische Kollisionsliberwachung
Version 2, Funktionserweiterung der Option 40 (DCM) mit grafisch unterstitztem
Ausrichten von Spannmitteln
Grafische v Zeichenfunktion zum einfachen Erstellen und verandern von Konturen, Umwandlung in
Programmierung HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Unterstltzung fir nicht NC-gerecht bemaf3te
Werkstlcke
Programmspriinge v Unterprogramme
v Programmteilwiederholung
v Beliebiges Programm als Unterprogramm
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Programmierhilfen

Y IR TR

Taschenrechner

Vollstandige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

Kontextsensitive Hilfefunktion bei Fehlermeldungen

TNCguide: das integrierte Hilfesystem. Benutzerinformationen direkt auf der TNC7 verfligbar
Grafische Unterstltzung beim Programmieren von Zyklen

Kommentar und Gliederungssatze im NC-Programm

CAD Model Optimizer

162

CAD-Modelle optimieren

Teach-In

Ist-Positionen werden direkt ins NC-Programm tGbernommen
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Benutzerfunktion

Option

Zubehor

Zubehor

Simulation
Darstellungsarten

Grafische Simulation der Bearbeitung, auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Draufsicht/Darstellung in sechs oder mehreren Ebenen/3D-Darstellung, auch bei
geschwenkter Bearbeitungsebene/3D-Liniengrafik

Ausschnittvergrofserung

Schnittansicht

Elektronische Handrader

HR 510/HR 520: tragbare Handrader
HR 550: tragbares Funk-Handrad
HR 130: Einbau-Handrad

Bearbeitungszeit

Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart ,, Programmieren” und im Arbeitsbereich
"Simulation”
Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit im Programmlauf

Wiederanfahren an die
Kontur

Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programlnm und Anfahren der errechneten
Soll-Position zum Fortflhren der Bearbeitung
Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Bezugspunktverwaltung

Eine Tabelle zum Speichern beliebiger Bezugspunkte

Nullpunkttabellen

Mehrere Nullpunkttabellen zum Speichern werkstlickbezogener Nullpunkte

Palettentabellen

SOSE S S SN S S| SS S L] Standard
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Palettentabellen (mit beliebig vielen Eintragen zur Auswahl von Paletten, NC-Programmen
und Nullpunkten) konnen werkstuckorientiert abgearbeitet werden
Fertigungsablauf mit dem Batch Process Manager planen

Tastsystemzyklen

SNENENEN

48
50/158

Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflage manuell oder automatisch kompensieren

Bezugspunkt manuell oder automatisch setzen

Werkstlicke undWerkzeuge automatisch vermessen

KinematicsOpt: Maschinenkinematik automatisch vermessen und optimieren
Zyklus zum Drehwerkzeug vermessen

Parallele Nebenachsen

ANEN

Bewegung der Nebenachse U, V, W durch Hauptachse X, Y, Z kompensieren

Verfahrbewegungen von Parallelachsen in der Positionsanzeige der zugehdrigen Hauptachse

anzeigen (Summenanzeige)
Definieren von Haupt- und Nebenachsen im NC-Programmm ermaglicht Abarbeiten auf
unterschiedlichen Maschinenkonfigurationen

Dialogsprachen

Englisch, Deutsch, Tschechisch, Franzdsisch, Italienisch, Spanisch, Portugiesisch,
Schwedisch, Danisch, Finnisch, Niederlandisch, Polnisch, Ungarisch, Russisch (kyrillisch),
Chinesisch (traditionell, simplified), Slowenisch, Slowakisch, Norwegisch, Koreanisch,
Tdrkisch, Rumanisch

CAD-Viewer
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Anzeige standardisierter CAD-Datenformate auf der TNC

Werkstiickvermessung * TS 260: Werkstuck-Tastsystem mit Kabelanschluss )

* TS 460/TS 760: \\erkstlck-Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Ubertragung

e TS 642: \\Werkstlick-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
Werkzeugvermessung e TT 160: schaltendes \Werkzeug-Tastsystem )

e TT 460: schaltendes \Werkzeug-Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Ubertragung
Software fiir PC e RemoteAccess: Software zur Ferndiagnose, Fernliberwachung und Fernbedienung

e CycleDesign: Software zum Erstellen einer eigenen Zyklenstruktur

¢ TNCremo: Software zur Datentbertragung — kostenfrei

¢ TNCremoPlus: Software zur Datenlbertragung mit Livescreen-Funktion

e StateMonitor: Software zum Erfassen, Auswerten und Visualisieren von Maschinendaten
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Optionen

Options- | Option ab NC- ID Bemerkung
nummer Software
81762x-
0 Additional Axis 1 16 354540-01 | Zusatzliche Regelkreise 1 bis 8
1 Additional Axis 2 353904-01
2 Additional Axis 3 353905-01
3 Additional Axis 4 367867-01
4 Additional Axis 5 367858-01
5 Additional Axis 6 370291-01
6 Additional Axis 7 370292-01
7 Additional Axis 8 370293-01
8 Advanced Function | 16 617920-01 | Rundtischbearbeitung
Set 1 e Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
e \orschub in mm/min
Interpolation: Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene
Koordinatenumrechnung: Schwenken der Bearbeitungsebene,
PLANE-Funktion
9 Advanced Function | 16 617921-01 | Interpolation: Gerade in mehr als 4 Achsen (Export genehmigungspflichtig)
Set 2 3D-Bearbeitung
® 3D-Werkzeug-Korrektur Gber Flachennormalenvektor
e Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad
wahrend des Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt
unverandert (TCPM = Tool Center Point Management)
e \Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
e \\erkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung
e Manuelles Fahren im aktiven \Werkzeug-Achssystem
18 HEIDENHAIN DNC | 16 526451-01 | Kommunikation mit externen PC-Anwendungen tber COM-Komponente
40 DCM Collision 16 526452-01 | Dynamische Kollisionsiberwachung DCM
Steuerung Uberwacht die definierten Kollisionskorper bei allen
Maschinenbewegungen
42 CAD-Import 16 526450-01 | Konturen aus 2D- und 3D-Modellen importieren (z.B. STER IGES, DXF)
44 Global PGM Settings | 16 576057-01 | Globale Programmeinstellungen
45 AFC Adaptive Feed | 16 579648-01 | Adaptive Vorschubregelung
Control
46 Python OEM 16 579650-01 | Python-Anwendungen ausflihren
Process
48 KinematicsOpt 16 630916-01 | Tastsystemzyklen zum automatischen Vermessen von Drehachsen
49 Double Speed Axes | 16 632223-01 | Kurze Regelkreis-Zykluszeiten fir Direktantrieb
50 Turning 16 634608-01 | Drehfunktionen:
e \Werkzeug-Verwaltung Drehen
¢ Schneidenradius-Kompensation
e Umschaltung Frasbetrieb/Drehbetrieb
e Drehspezifische Konturelemente
e Drehzyklenpaket
52 KinematicsComp 16 661879-01 | Raumliche Fehler von Rund- und Linearachsen kompensieren
(Export genehmigungspflichtig)
56 - 61 HEIDENHAIN OPC | 16 1291434-01 | Sichere und stabile Schnittstelle zur Anbindung moderner
UA NC Server bis-06 Industrieanwendungen. Unkompliziert durch die Verwendung
standardisierter Konzepte. Jede der 6 SIK Optionen schaltet per
Anwendungszertifikat jeweils eine eingehende OPC UA Verbindung frei
60

Options- | Option ab NC- ID Bemerkung
nummer Software
81762x-
77 4 Additional Axes 16 634613-01 | 4 zusatzliche Regelkreise
78 8 Additional Axes 16 634614-01 | 8 zusatzliche Regelkreise
92 3D-Tool Comp 16 679678-01 | Eingriffswinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur (nur mit Software-Option
Advanced Function Set 2)
93 Extended Tool 16 676938-01 | Erweiterte Werkzeugverwaltung
Management e Bestlickungsliste (Liste aller Werkzeuge des NC-Programms)
e T-Einsatzfolge (Reihenfolge aller \Werkzeuge, die in dem Programm
eingewechselt werden)
96 Advanced Spindle 16 751653-01 | Zusatzfunktion fur eine interpolierte Spindel
Interpolation e |nterpolationsdrehen Kopplung
e |nterpolationsdrehen Konturschlichten
131 Spindle Synchronism| 16 806270-01 | Spindelsynchronlauf von zwei oder mehr Spindeln
133 Remote Desk. 16 894423-01 | Anzeige und Fernbedienung externer Rechnereinheiten (z. B. Windows-PC)
Manager
135 Synchronizing 16 1085731-01 | Erweitertes Synchronisieren von Achsen und Spindeln
Functions
140 DCM v2 16 1353266-01 | Dynamische Kollisionstiberwachung DCM Version 2 mit grafisch
unterstltztem Ausrichten von Spannmitteln
e Enthalt alle Funktionen der Software-Option 40
(Dynamische Kollisionstiberwachung DCM)
141 Cross Talk Comp. 16 800542-01 | CTC: Kompensation von Achskopplungen
142 Pos. Adapt. Control | 16 800544-01 | PAC: Positionsabhangige Anpassung der Regelparameter
143 Load Adapt. Control | 16 800545-01 | LAC: Lastabhédngige Anpassung der Regelparameter
144 Motion Adapt. 16 800546-01 | MAC: Bewegungsabhangige Anpassung der Regelparameter
Control
145 Active Chatter 16 800547-01 | ACC: Aktive RatterUnterdrlickung
Control
146 Machine Vibration 16 800548-01 | Schwingungsdampfung Dampfung von Maschinenschwingungen zur
Control Verbesserung der Werkstlckoberflachen.
Zu Machine Vibration Control (MVC) gehdren folgende Funktionen:
e Active Vibration Damping (AVD): Aktive Schwingungsdampfung im
Regelkreis
e Frequency Shaping Control (FSC): Reduktion der Schwingungsanregung
Uber eine frequenzabhéngige Vorsteuerung
152 CAD Model 16 1353918-01 | Konvertieren und Optimieren von CAD-Modellen
Optimizer e Spannmittel
¢ Rohteil
e Fertigteil
154 Batch Process 16 1219521-01 | Planung und Ausflhrung von mehreren Bearbeitungen
Manager
155 Component 16 1226833-01 | Uberlastung und Verschleit von Komponenten tberwachen
Monitoring
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Options- | Option ab NC- ID Bemerkung
nummer Software
81762x-
156 Grinding 16 1237232-01| Schleiffunktionen:
e Koordinatenschleifen
e Umschaltung zwischen Normalbetrieb und Abrichtbetrieb
e Pendelhub
e Schleifzyklen
e \Werkzeugverwaltung Schleifen und Abrichten
157 Gear Cutting 16 1237235-01 | Funktionen zum Herstellen von Verzahnungen
158 Turning v2 16 1359635-01| Drehfunktionen (Frasdrehen Version 2)
e Enthalt alle Funktionen der Software-Option 50 (Turning) sowie zusatzliche
Zyklen zum Simultanschruppen und-schlichten
159 Model Aided Setup | 17 1364052-01 | Grafisch unterstltztes Ausrichten von Werksttcken:
e Position und Schieflage eines Werkstlicks mit nur einer
Tastsystemfunktion ermitteln
e Komplexe Werkstticke mit z. B. Freiformflachen oder Hinterschnitten
antasten
e Grafische Unterstlitzung: Die Aufspannsituation und mogliche
Antastpunkte werden im Arbeitsbereich Simulation mithilfe eines
3D-Modells angezeigt
160 Integrated FS: Basic | 16 1249928-01 | Freischaltung der Funktionalen Sicherheit und 4 sichere Regelkreise
161 Integrated FS: Full 16 1249929-01 | Freischaltung der Funktionalen Sicherheit und der maximalen Anzahl
sicherer Regelkreise
162 Add. FS Ctrl. Loop 1 | 16 1249930-01 | Zusatzlicher sicherer Regelkreis 1
163 Add. FS Ctrl. Loop 2 | 16 1249931-01 | Zusatzlicher sicherer Regelkreis 2
164 Add. FS Ctrl. Loop 3 | 16 1249932-01| Zusatzlicher sicherer Regelkreis 3
165 Add. FS Ctrl. Loop 4 | 16 1249933-01| Zusatzlicher sicherer Regelkreis 4
166 Add. FS Ctrl. Loop 5 | 16 1249934-01 | Zusatzlicher sicherer Regelkreis 5
167 Optimized Contour | 16 1289547-01 | OCM: Ausraumprozesse optimieren und Fraswerkzeuge vollstandig
Milling ausnutzen mit dem integrierten Schnittdatenrechner
168 Process Monitoring | 16 1302488-01| Referenzbasierte Uberwachung des Bearbeitungsprozesses
169 Add. FS Full 16 1319091-01 | Restfreischaltung aller FS-Achsoptionen oder verbleibender Regelkreise.
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Optionen 160 und 162 bis 166 mlssen bereits gesetzt sein.

Technische Daten

Technische Daten

B
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Komponenten v Hauptrechner MC
v ReglerEinheit CC oder UxC
v Multitouch-Bedienung
v Bedienfeld TE (passend fur Bildschirm mit 24")
Betriebssystem v Echtzeit-Betriebssystem HEROS 5 zur Maschinensteuerung
Speicher v NC-Programmspeicher: 189 GB (bei SSDR 240 GB)
Eingabefeinheit und v Linearachsen: bis 0,01 pm
Anzeigeschritt v Winkelachsen: bis 0,000 01°
Interpolation v Gerade in 4 Achsen
9 Gerade in max. 6 Achsen (Export genehmigungspflichtig)
v Kreis in 2 Achsen
8 Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene
v Schraubenlinie: Uberlagerung von Kreisbahn und Gerade
Satzverarbeitungszeit v < 0,5 ms (3D-Gerade ohne Radiuskorrektur)
Achsregelung v Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgerats/4096
v Zykluszeit Lageregler: 200 ps (100 pys mit Option 49)
v Zykluszeit Drehzahlregler: 200 ps (100 ps mit Option 49)
v Zykluszeit Stromregler: minimal 100 ps (minimal 50 ps mit Option 49)
Fehlerkompensation v Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen,
Umkehrspiel, Warmeausdehnung
v Haftreibung, Gleitreibung
Datenschnittstellen v Netzwerkschnittstelle zum externen Bedienen der TNC mit der HEIDENHAIN-Software
TNCremo oder TNCremoPlus
v 2 x Ethernet-Schnittstelle 1 Gigabit
v USB 3.0 (davon 1 x USB 2.0 am Bedienfeld), Anzahl abhédngig von der eingesetzten
Hardware
18 HEIDENHAIN-DNC zur Kommunikation zwischen einer Windows-Anwendung und TNC
(DCOM-Interface)
56-61 HEIDENHAIN OPC UA NC Server

sichere und stabile Schnittstelle zur Anbindung moderner Industrieanwendungen

Diagnose v Schnelle und einfache Fehlersuche durch integrierte Diagnosehilfen
Umgebungstemperatur | v Betrieb: 5 °C bis 40 °C
v Lagerung: —20 °C bis +60 °C
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HEIDENHAIN

Nanometer beherrschbar machen






