





Soppressione attiva delle vibrazioni — ACC (opzione) Controllo adattativo dell'avanzamento — AFC (opzione)
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Durante la lavorazione di sgrossatura
(fresatura di elevate prestazioni) si formano
notevoli forze. A seconda della velocita
dell'utensile e delle risonanze presenti nella
macchina utensile e dei volumi dei trucioli
(potenza di taglio in fresatura) possono
formarsi delle cosiddette "vibrazioni". Tale
fenomeno rappresenta per la macchina una
sollecitazione considerevole. Sulla
superficie del pezzo queste vibrazioni
comportano rigature indesiderate. A causa
delle vibrazioni I'utensile si usura inoltre
maggiormente e in maniera irregolare, sino
ad arrivare nei peggiori dei casi alla rottura.

Per ridurre I'incidenza delle vibrazioni di una
macchina, HEIDENHAIN offre I'opzione
ACC (Active Chatter Control), una efficiente
funzione di regolazione. Per lavorazioni ad
elevata asportazione di truciolo, I'impiego di
questa funzione di regolazione si dimostra
particolarmente positivo:

e migliori prestazioni di taglio,

e maggiore volume di asportazione
nell'intervallo di tempo (fino al 25% e
oltre),

e ridotte forze sull'utensile, quindi
maggiore durata,

e minore sovraccarico della macchina.

Asportazione elevata del truciolo senza ACC

Asportazione elevata del truciolo con ACC

Oltre all'immissione della velocita di avan-
zamento per ogni blocco o ciclo, i controlli
numerici HEIDENHAIN consentono da
sempre di eseguire anche la correzione
manuale in funzione della condizione effet-
tiva della lavorazione intervenendo sul po-
tenziometro di regolazione. Una operazione
affidata alla specifica esperienza dell'opera-
tore che presuppone, tra l'altro, anche la
sua presenza.

Il controllo adattativo dell'avanzamento
AFC (Adaptive Feed Control) regola
automaticamente I'avanzamento traiettoria
del TNC in funzione della relativa potenza
del mandrino e di altri dati di processo. In
un ciclo di apprendimento il TNC registra la
potenza massima del mandrino. In una
tabella si definiscono prima della
lavorazione i valori limite da rispettare,
entro i quali I TNC ¢ in grado di influire in
modalita "Regolazione" sull'avanzamento. Si
possono predefinire diverse reazioni di
sovraccarico, che anche il costruttore della
macchina puo configurare in modo
flessibile.

Pezzo con danni conseguenti alla rottura della placchetta

|l controllo adattativo dell'avanzamento
offre molti vantaggi.

Sicurezza di processo

Durante la lavorazione di sgrossatura con
elevato volume di asportazione del truciolo
si formano notevoli forze, che aumentano
I'incidenza di danni agli utensili durante
I'utilizzo. Se I'operatore non reagisce in tali
casi con sufficiente rapidita, in quanto ¢ ad
esempio responsabile
contemporaneamente di diverse macchine
oppure la produzione non € presidiata, ne
conseguono danni ingenti e costi elevati:

e complessi interventi di ripresa sul pezzo,
e danneggiamento irreparabile del pezzo,
e deterioramento del portautensili,

e fermo macchina per danni al mandrino.

Il monitoraggio continuo consente, infatti,
di identificare con sicurezza l'incremento
della potenza del mandrino dovuto all'usura
dell'utensile o a placchette danneggiate,
provvedendo alla sostituzione automatica
con un utensile gemello.” AFC previene
con efficacia possibili danni conseguenti
dovuti all'usura dell'utensile e incrementa
la sicurezza di processo.

* Questa funzione deve essere implementata sul controllo

numerico da parte del costruttore della macchina.

Ottimizzazione dei tempi di lavorazione
AFC regola I'avanzamento traiettoria del
TNC in funzione della potenza assorbita dal
mandrino. L'avanzamento viene incremen-
tato nelle zone dove si trova minor materia-
le da asportare. Il tempo di lavorazione pud
essere in tal modo notevolmente ridotto.

Salvaguardia della meccanica della
macchina

Riducendo I'avanzamento al superamento
della massima potenza impostata per il
mandrino fino alla potenza di riferimento, si
preserva la meccanica della macchina. Il
mandrino principale € cosi efficacemente
protetto contro il sovraccarico.

Pezzo lavorato completamente, protetto con AFC
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Scanalature a profilo libero con fresatura trocoidale

Lavorazioni complete di massima efficienza
di scanalature qualsiasi rappresentano il
vantaggio della fresatura trocoidale. La
sgrossatura viene eseguita in tal caso con
movimenti circolari che sono inoltre
sovrapposti a un movimento in avanti
lineare. Questa procedura & definita anche
fresatura trocoidale. Viene impiegata in
particolare per la fresatura di materiali
altamente resistenti o temprati, dove per le
elevate sollecitazioni di utensile e macchina
sono possibili solo minime profondita di
incremento.

Con la fresatura trocoidale e possibile
lavorare adottando elevate profondita di
taglio, poiché lo sforzo & uniformemente
distribuito sull'utensile riducendone I'usura.
Se siimpiegano le frese a candela,
possibile sfruttare I'intera lunghezza del
tagliente. Si ottiene in questo modo un
maggiore volume di trucioli per ogni dente.
Penetrando nel materiale con movimenti
circolari, I'utensile € sottoposto a minori
forze radiali. Questo salvaguarda la
meccanica della macchina e previene la
comparsa di oscillazioni.

La scanalatura da realizzare viene descritta
in un sottoprogramma come profilo
sagomato. In un ciclo separato si
definiscono le dimensioni della scanalatura
nonché i dati di taglio. Il materiale residuo
eventualmente non asportato puo essere
"eliminato" con una successiva passata di
finitura.

| vantaggi in breve:

e possibile impiego dell'intera lunghezza
del tagliente,

maggiore volume di asportazione del
truciolo nell'intervallo di tempo,
salvaguardia della meccanica della
macchina,

minori vibrazioni,

finitura integrata della parete laterale,
migliore evacuazione dei trucioli.
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Ottimizzazione dei processi di sgrossatura con OCM (opzione)

La redditivita della produzione NC si basa
essenzialmente sull'efficienza delle strategie
di lavorazione. In particolare, i processi di
sgrossatura presentano un potenziale
elevato di ottimizzazione. Queste fasi di
lavorazione occupano in effetti gran parte dei
tempi di lavorazione complessivi.

Per la fresatura sicura con massima
potenza di asportazione, i dati di taglio
devono essere adattati in modo ottimale
alle caratteristiche dell'utensile e del
materiale del pezzo. OCM (Optimized
Contour Milling) mette a disposizione a tale
scopo un calcolatore dei dati di taglio che
accede a un ampio database integrato dei
materiali. | valori di taglio calcolati in
automatico possono essere adattati in
modo mirato con riferimento alla
sollecitazione meccanica e termica
dell'utensile. Le durate degli utensili
pOssono essere cosi controllate con
sicurezza anche in presenza di massima
potenza di asportazione.

OCM consente di sgrossare tasche e isole
a forma libera in modo sicuro e salvaguar
dando gli utensili con condizioni di proces-
so0 molto costanti. | profili si programmano
nel modo consueto direttamente in Klartext
0 con particolare praticita utilizzando
I'opzione CAD Import. Il controllo numerico
calcola quindi i movimenti complessi per
condizioni di processo costanti. Per lo svuo-
tamento, OCM considera aree vuote ridu-
cendo nettamente il tempo di lavorazione
(da versione software NC 16).

Vantaggi di OCM rispetto alla

lavorazione tradizionale

¢ Ridotta sollecitazione termica
dell'utensile

e Migliore evacuazione dei trucioli

e Condizioni di taglio uniformi (maggiori
parametri di taglio e maggiore volume di
asportazione del truciolo nell'intervallo di
tempo)

OCM incrementa la produttivita con

efficienza, affidabilita e facilita

e Programmazione di tasche e isole a
forma libera in modalita idonea per
I'officina

e \elocita di lavorazione nettamente piu
elevata

e Usura utensile notevolmente ridotta

e Piu trucioli in meno tempo

L'opzione software OCM offre pratici cicli
per la sgrossatura e la finitura delle pareti
laterali e del fondo.

OCM consente inoltre la smussatura e la
sbavatura di profili. Vengono considerate
esclusivamente le aree che possono
essere lavorate senza pericolo di collisioni
in base alla geometria del tagliente.

Lavorazione tradizionale

S$5000, F1200, ap: 5,5 mm

Sovrapposizione traiettoria: 5 mm

Tempo di lavorazione: 21 min 35 s

Utensile: fresa a candela VHM @ 10 mm
Materiale del pezzo: 1.4104

Lavorazione con OCM

S8000, F4800, ap: 22 mm

Sovrapposizione traiettoria: 1,4 mm

Tempo di lavorazione: 6 min 59 s

Utensile: fresa a candela VHM @ 10 mm
Materiale del pezzo: 1.4104

dynamic
efficiency

Per la lavorazione di forme standard, OCM
offre diverse figure che, in combinazione
con altri cicli OCM, possono essere
impiegate come tasche, isole o limitazioni
per la fresatura a spianare.

Per I'esempio di lavorazione illustrato di
seguito e stato possibile ridurre di 3 volte i
tempi di produzione e I'usura dell'utensile.

Lavorazione senza OCM: utensile dopo 2 pezzi

Lavorazione con OCM: utensile dopo 6 pezzi




Apertura alle informazioni esterne
Elaborazione di file CAD

CAD Viewer

Con il CAD Viewer gia integrato nella
versione standard, i modelli CAD 3D e i
disegni possono essere aperti direttamente
suTNC7 Diverse opzioni di visualizzazione
e funzioni per la tornitura e lo zoom
consentono un controllo visivo dettagliato,
completo di analisi, dei dati CAD utilizzati.
Con il Viewer & possibile determinare
anche valori di posizione del modello 3D.
Basta scegliere un punto di riferimento
qualsiasi nel disegno e selezionare gli
elementi desiderati del profilo. Il CAD
Viewer visualizza le coordinate degli
elementi in una finestra per file dei
seguenti formati:

e file Step (.STP e .STEP),

e file Iges (IGS e .IGES),

e file DXF (.DXF),

e file STL (.STL).

CAD Import (opzione)

Perché programmare ancora profili
complessi quando si dispone gia del
disegno in formato DXF, STER STL o IGES?
E infatti possibile estrarre da questi file
CAD profili o posizioni di lavorazione,
risparmiando cosi complesse operazioni di
programmagzione e prova, con la certezza
che il profilo prodotto corrisponda
esattamente al disegno del progettista.

L'estrazione delle informazioni di
lavorazione direttamente da dati CAD offre
ulteriori potenzialita, in particolare per la
creazione di programmi NC con piano di
lavoro ruotato. L'origine puo essere definita
anche con inclusa rotazione base 3D del
modello 3D. Si puo inoltre posizionare un
punto zero con relativa rotazione 3D sul
piano di lavoro ruotato.

[l piano di lavoro puo essere salvato e
caricato con la relativa trasformazione e |l
corrispondente comando PLANE nel
programma NC. Sul piano di lavoro definito
possono essere estratti profili e posizioni di
lavorazione e caricati nel programma NC.

La selezione del profilo & un'operazione
particolarmente agevole: basta selezionare
un elemento qualsiasi. Non appena si
seleziona il secondo elemento, il controllo
numerico TNC identifica il senso di
rotazione richiesto dall'operatore e avvia il
rilevamento automatico del profilo. IITNC
definisce cosi automaticamente tutti gli
elementi identificabili in modo univoco
finché il profilo si chiude o si dirama,
definendo cosi anche profili complessi in
pochi passaggi. Il profilo selezionato pud
essere quindi semplicemente copiato dalla
clipboard in un programma in Klartext
esistente. | profili vengono emessi in
blocchi lineari e circolari.
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Anche le posizioni di lavorazione possono
essere selezionate e memorizzate come
file di punti, in particolare per acquisire le
posizioni di foratura o i punti di partenza per
la lavorazione di tasche. E ora questa
operazione ¢ particolarmente semplice:
basta marcare un'area. I TNC visualizza
nella relativa finestra sovrapposta con
funzione di filtraggio tutti i diametri delle
punte che rientrano in tale campo.
Spostando i limiti di filtraggio & possibile
selezionare con semplicita i diametri
desiderati e delimitare di conseguenza la
selezione. La funzione di zoom e diverse
impostazioni completano la funzionalita di
CAD Import.

E inoltre possibile definire la risoluzione del
programma da creare qualora si intenda
impiegarlo in controlli numerici TNC meno
recenti. Oppure si imposta la tolleranza di
raccordo quando gli elementi del profilo
non sono perfettamente adiacenti.

Possono essere definiti come origine i

seguenti punti:

e punto iniziale, finale o centro di una retta,

e punto iniziale, finale o centro di un arco,

® passaggi tra i quadranti o centro di un
cerchio,

e punto di intersezione tra due rette, anche
nel relativo prolungamento,

e punti di intersezione tra retta e arco,

e punti di intersezione tra retta e cerchio.

Quando risultano diversi punti di intersezio-
ne tra gli elementi (ad esempio all'interse-
zione tra retta e cerchio), basta definire con
un tocco il punto di intersezione da impie-
gare.

Creazione di file STL (opzione)

L'opzione software CAD Model Optimizer
consente di generare file STL da modelli
3D.TNC7 crea una mesh di triangoli su un
modello 3D aperto in CAD Viewer. Il model-
lo iniziale viene semplificato compensando
eventuali errori, ad esempio fori piccoli nel
volume o autointersezioni delle superfici.
TNC?7 crea quindi un file STL da utilizzare
per diverse funzioni di controllo. E ad
esempio possibile riparare con semplicita
file difettosi di attrezzatura di serraggio e at-
tacchi utensili.
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Gestione digitale e universale delle commesse con

Connected Machining

La perfetta funzionalita del trasferimento di
dati contribuisce in misura determinante al
successo aziendale. Per la trasmissione
digitale, rapida e ineccepibile di informazioni
€ necessaria la comunicazione via e-mail e
la disponibilita completa dei documenti
elettronici di produzione o la trasmissione
di dati ai sistemi di gestione ERP e di
controllo centrale. Giacenze di magazzino
per utensili e materiale grezzo, dati
utensile, schemi di serraggio, dati CAD,
programmi NC e procedure di controllo
devono essere accessibili agli operatori
della macchina nei diversi turni. La
produzione economica richiede quindi una
catena di processo efficiente e un controllo
numerico collegato in rete.

TNC7 con il pacchetto di funzioni
Connected Machining si integra con
flessibilita nella catena di processo e
supporta I'operatore al fine di ottimizzare |l
trasferimento di dati all'interno dell'azienda.
Perché non sfruttare anche in officina tutte
le informazioni disponibili in azienda?
Connected Machining consente la gestione
digitale e universale delle commesse di
produzione garantendo:

e condivisione dei dati semplificata,

e flussi ottimizzati,

e processi trasparenti.

TNC?7 in rete

Con le funzioni di Connected Machining
TNC7 pud essere integrato nella rete
aziendale per collegare tramite il controllo
numerico |'officina ai PC e ad altri supporti
dati dei reparti:

e progettazione,

e programmazione,

e simulazione,

e pianificazione,

e produzione.

TNC7 ¢ dotato, gia nella versione base, di
due interfacce dati Gigabit Ethernet di
ultima generazione. TNC7 comunica con i
server NFS e le retiWWindows senza alcun
software supplementare utilizzando il
protocollo TCP/IP, La velocita di
trasmissione dei dati raggiunge 1.000
Mbit/s garantendo brevissimi tempi di
trasferimento. TNC7 offre quindi i migliori
presupposti tecnici per Connected
Machining, la connessione in rete del
controllo numerico in officina con tutti i
reparti aziendali coinvolti nella produzione.

connected
machining

Funzionalita standard

TNC7 dispone, gia nella versione standard,
di applicazioni per impiegare i dati
trasmessi tramite il collegamento di rete
standard al controllo numerico. PDF Viewer
o il web browser Mozilla Firefox
permettono di implementare la forma piu
semplice di Connected Machining per
accedere ai dati del processo produttivo
direttamente sul controllo numerico. E
possibile impiegare sistemi di archiviazione
o ERP web based e accedere alla casella di
posta elettronica. Gli altri formati di file
elencati di seguito, ad esempio, possono
essere aperti direttamente suTNC7:

e file di testo e PDF,

e file grafici con estensione .gif, .omp, .jpg,

-png,

e file di tabelle con estensione .xIs, .xIsx,
.ody, .csv,

e file html .htm, .html, .chm
e molti altri

Trasferimento dei dati

Una soluzione avanzata di gestione digitale
e universale delle commesse nell'ambito di
Connected Machining & rappresentata dal
software per PC gratuito TNCremo.
Impiegando questo software € possibile,
sempre tramite Ethernet, trasferire in
entrambe le direzioni programmi di
lavorazione e tabelle pallet memorizzati
esternamente.

Con il potente software per PC
TNCremoPlus ¢ possibile trasferire su PC,
tramite la funzione LiveScreen, anche le
videate del controllo numerico.

Dati delle commesse

L'opzione software Remote Desk.
Manager consente di comandare un PC
conWindows da TNC7. L'operatore pud
accedere direttamente dal controllo
numerico ai sistemi EDP della catena di
processo e adottare processi di
attrezzaggio notevolmente piu efficienti
eliminando i lenti trasferimenti tra
macchina e ufficio. Disegni tecnici, dati
CAD, programmi NC, dati utensili, istruzioni
operative, distinte di equipaggiamento e
informazioni di magazzino sono disponibili
in formato digitale sulla macchina. Le
e-mail possono essere inviate e ricevute
senza problemi. Semplicemente premendo
un tasto sul pannello di comando della
macchina & possibile coommutare con
praticita dallo schermo del controllo
numerico all'interfaccia del PC con
Windows. Il PC conWindows puo essere
un computer della rete locale o un PC
industriale (IPC) installato a bordo
macchina.

Dati dettagliati per un'organizzazione
ottimale della produzione

HEIDENHAIN DNC permette il
collegamento delle macchine esistenti ad
applicazioni industriali basate suWindows.
Anche controlli TNC meno recenti, come
TNC 426/430 0 iTNC530, possono essere
cosi collegati ai moderni sistemi di gestione
ERP o di controllo della produzione.
RemoTools SDK consente di collegare le
proprie applicazioni ai controlli numerici
TNC oppure acquisire un'applicazione DNC
compatibile.

Monitoraggio e gestione in base alle
applicazioni

Una comunicazione efficiente, sicura e
digitale presuppone componenti
standardizzati, modelli di informazioni
adeguati alle applicazioni e il rispetto delle
direttive di sicurezza IT in vigore. OPC UA
NC Server offre un'interfaccia basata su
OPC UA per controlli numerici
HEIDENHAIN. Con questa tecnologia di
comunicazione standardizzata a livello
internazionale e ampiamente diffusa, le
macchine possono essere collegate con
rapidita e semplicita al sistema IT di
produzione, risparmiando tempo
nell'integrazione di nuove funzioni.

connected
machining

Le informazioni predisposte in modo
adeguato all'applicazione consentono di
semplificare notevolmente le operazioni di
programmazione e configurazione.
e Sicurezza IT corrente:
autenticazione, autorizzazione e
criptografia
e Semplicita:
configurazione guidata della connessione
e Orientamento all'applicazione:
soluzione customizzata in base ai
requisiti delle moderne applicazioni
industriali
e Standardizzazione:
OPC UA ¢ la tecnologia di comunicazione
raccomandata per I'Industria 4.0
e Autonomia:
libera scelta di sistema operativo e toolkit
e Ambiente di prova virtuale:
stazione di programmazione
HEIDENHAIN gratuita
e Possibilita di ampliamento da parte del
costruttore della macchina:
per consentire I'accesso a sensori,
gruppi o valori aggiuntivi da programmi
PLC, il costruttore della macchina puo
ampliare OPC UA NC Server.




Stazione di programmazione

La postazione di lavoro

Come é configurata?

La stazione di programmazione € un'‘appli-
cazione per PC con sistemi operativi
Windows. Il software offre la stessa inter
faccia TNC e il consueto supporto grafico
del controllo numerico sulla macchina. Per
I'uso della stazione di programmazione
sono diverse le possibilita, a seconda della
versione.

Stazione di programmazione in
versione demo

A fini di testing, la stazione di programma-
zione & disponibile anche in versione demo
(versione gratuita scaricabile all'indirizzo
www.heidenhain.it). La versione demo gra-
tuita comprende tutte le funzioniTNC e
consente il salvataggio di brevi programmi,
con programmazione tramite tastiera vir
tuale o la tastiera PC. La configurazione

dei tasti per la tastiera PC ¢ inclusa nel
download in formato PDF.

Stazione di programmazione con
pannello di comandoTNC

[l pannello di comando TNC separato si
collega al PC tramite I'interfaccia USB per
creare | programmi desiderati come di
consueto sulla stessa tastiera della
macchina. Presenta in pil soltanto i softkey
normalmente integrati nello chassis dello
schermo. Dispone inoltre di una tastiera
per PC per la pratica immissione dei nomi
dei file e di commenti. Nello standard di
fornitura sono incluse maschere per la
migliore assegnazione dei softkey e un
supporto autoadesivo per il cavo USB.

e EEE xtoRICEOBwE @ 0 ¢

(Ew

s B | -~ p—

10 ] o e
2 ] o v
n@ L 02 AOUH
o s

= (5] e oo o
5w
=&

Stazione di programmazione con
tastiera virtuale

Si puo tuttavia lavorare anche senza
tastiera TNC attivando sullo schermo del
PC con il pannello di controllo TNC una
tastiera virtuale dotata dei principali tasti di
programmazione del TNC. Lo standard di
fornitura include una chiave hardlock
(dongle).

La stazione di programmazione con tastiera

virtuale & disponibile in diverse versioni:

e |icenza per stazione singola,

e licenza direte per 1, 14 0 20 stazioni. Le
postazioni devono essere tutte collegate
in rete in quanto il modulo di protezione
del software viene inserito soltanto su
un PC. La licenza di rete & quindi
particolarmente indicata per centri di
formazione.

Tastiera della stazione di
programmazione TNC7

La tastiera della stazione di
programmazione si basa sul pannello di
comando diTNC7 e, grazie alla forma
compatta, € particolarmente indicata per
I'impiego sulla stazione di lavoro in ufficio o
nell'area di formazione. La tastiera
consente di utilizzare la stazione di
programmazione in modo molto
ergonomico e, grazie al meccanismo dei
tasti a corsa lunga, particolarmente
confortevole.

Stazione di programmazione con tastiera virtuale
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La tastiera della stazione di programma-

zione TNC7 vanta:

e hardware nel moderno design TNC7,

e dimensioni compatte per l'impiego sulla
stazione di lavoro in ufficio,

e slot di installazione per dongle USB sul
lato inferiore,

e fermacavo per il cavo USB integrato
nell'alloggiamento,

e tastiera di nuova concezione con tattilita
migliorata,

e superficie della tastiera anodizzata e
resistente allo sporco

La tastiera della stazione di
programmazione TNC7 puo essere
combinata a piacere con diverse varianti di
stazioni di programmazione (versioni
dongle). E possibile collegare il dongle USB
in modo sicuro e protetto nello slot di
installazione sul lato inferiore
dell'alloggiamento.

TNC7 & completamente ottimizzato per il
comando touch. Come anche per TNC7, la
nuova tastiera della stazione di programma-
zione non dispone di tasti softkey separati.
| softkey si selezionano direttamente sullo
schermo tramite mouse o touch.

Per ulteriori informazioni:

Descrizioni dettagliate della stazione di
programmazione e una versione demo
gratuita sono disponibili in Internet
all'indirizzo https.//www.heidenhain.it/
prodotti/controlli-numerici-cnc/
stazioni-di-programmazione

Misurazione di pezzi

Attrezzaggio, selezione origine e misurazione con sistemi

di tastatura digitali

| sistemi di tastatura pezzo™ HEIDENHAIN
contribuiscono a ridurre i costi in officina e
per le produzioni in serie: le funzioni di
allineamento, misurazione e controllo sono
automatizzate in combinazione ai cicli di
tastatura diTNC7

Lo stilo del sistema di tastatura digitale TS
viene deflesso al raggiungimento della su-
perficie di un pezzo, generando un segnale
di commutazione che, a seconda del tipo,
viene trasmesso al controllo numerico tra-
mite cavo oppure via radio o a infrarossi.

| sistemi di tastatura vengono montati
direttamente nel portautensili. A seconda
del tipo di macchina i sistemi di tastatura
possono essere dotati di diversi coni di
serraggio. Gli stili di tastatura, con sfere in
rubino, sono disponibili in diversi diametri e
lunghezze.

* Questa funzione deve essere implementata sul
controllo numerico da parte del costruttore della
macchina.

TS 460

Per ulteriori informazioni:

Descrizioni dettagliate dei sistemi di
tastatura pezzo sono disponibili in
Internet all'indirizzo www.heidenhain.it
oppure nel catalogo Sistemi di tastatura
per macchine utensili.

Sistemi di tastatura con cavo

Per macchine con cambio utensili manuale
come pure per rettificatrici e torni:

TS 260

e Collegamento cavo assiale o radiale

e Flevata accuratezza

Sistemi di tastatura senza cavo
Per macchine con cambio utensili
automatico:

TS 460

e Sistema di tastatura standard per
trasmissione via radio e a infrarossi
Dimensioni compatte

Modalita di risparmio energetico
Protezione anticollisione opzionale
Disaccoppiamento termico

TS 642

e Attivazione tramite interruttore nel cono
di fissaggio

e Trasmissione a infrarossi

TS 760

e FElevata accuratezza

e Elevata ripetibilita

¢ Ridotte forze di tastatura

e Trasmissione via radio o a infrarossi

TS 460 con protezione anticollisione

Unita di trasmissione e ricezione

La trasmissione via radio o a infrarossi si

configura tra il sistema di tastaturaTS o TT

e |'unita di trasmissione/ricezione SE:

SE 660

e Per trasmissione via radio o a infrarossi
(tecnologia ibrida)

e SE comune perTS 460 e TT 460

SE 661

e Per trasmissione via radio o a infrarossi
(tecnologia ibrida)

e SE comune perTS 460 e TT 460

e Funzionalita EnDat per la trasmissione di
stato di commutazione, informazioni
diagnostiche e supplementari

HEIDENHAIN




Misurazione di utensili
Rilevamento di lunghezza, raggio e usura direttamente sulla

macchina

Determinante per una qualita di produzione
costantemente elevata & naturalmente
I'utensile. E pertanto indispensabile rilevare
esternamente le dimensioni dell'utensile e
controllarne regolarmente I'usura, la rottura
e la forma dei singoli taglienti. Per la
misurazione di utensili, HEIDENHAIN offre
i sistemi di tastatura utensile digitali TT.

| sistemi vengono montati direttamente
nell'area di lavoro della macchina e
consentono di misurare gli utensili prima di
procedere alla lavorazione o durante
eventuali pause.

*

TT 460

@ Per ulteriori informazioni:

Descrizioni dettagliate dei sistemi di
tastatura utensile sono disponibili in
Internet all'indirizzo www.heidenhain.it
oppure nel catalogo Sistemi di tastatura
per macchine utensili.
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| sistemi di tastatura utensile TT rilevano la
lunghezza e il raggio dell'utensile. Per la
tastatura dell'utensile rotante o fermo,

ad esempio per la misurazione di singoli
taglienti, il disco viene deflesso e viene
inviato un segnale di coommutazione al
controllo numerico TNC7.

TT 160 funziona con trasmissione del
segnale via cavo, mentre TT 460 vanta una
trasmissione via radio o a infrarossi. Per
tale motivo ¢ particolarmente indicato per
I'impiego su tavole rotanti e orientabili.

Per non delimitare I'area di lavoro e per
evitare collisioni, pud risultare necessario
rimuovere nel frattempo il sistema di
tastatura dalla macchina. La nuova base
magnetica del sistema di tastatura ha tre

punti di appoggio e una vite di riferimento.

Il sistema deve essere calibrato soltanto

alla prima messa in servizio e il sistema di

tastatura pud essere smontato e

reinstallato con una sola operazione. |

vantaggi in sintesi

e Rapida installazione senza ricalibrazione

® Base ribassata

e Stessa accuratezza del montaggio
permanente

\
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Rodaggio efficiente di programmi NC
Override Controller OC 310

Il rodaggio di un nuovo programma NC per
un pezzo richiede molto tempo e tanta
concentrazione. Le seguenti estensioni
consentono di rendere questa procedura
nettamente piu confortevole e sicura:

e Stop condizionati con punti di arresto

e Qverride Controller OC 310
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Stop condizionati con punti di arresto
In fase di rodaggio & particolarmente
importante arrestarsi al momento giusto.
TNC7 offre la possibilita di definire eventi
che attivano un arresto condizionato. Un
evento per un arresto condizionato pud
essere, ad esempio, il passaggio
dall'avanzamento di lavorazione al rapido
oppure il richiamo di un nuovo utensile. Sul
controllo numerico si possono selezionare
gli eventi per i quali deve essere interrotta
I'esecuzione del programma. E inoltre
possibile specificare come proseguire
|'esecuzione del programma dopo |'arresto
condizionato (ad esempio premendo o
ruotando in senso orario Override
Controller OC 310).

Premesse TNC?7

Software NC

SW NC 81762x18 o successivo

Tastiera TE 350 ID 1370209-02 o superiore
TE 350 FS ID 11370220-02 o superiore
TE 361 ID 1313011-03 o superiore
TE 361 FS ID 1326583-03 o superiore

Pannello di comando MB 350 ID 1372719-xx

macchina MB 350 FS ID 1374704-xx

Override Controller OC 310

OC 310 & un elemento di comando
innovativo. Sostituisce il potenziometro di
avanzamento e rapido sul pannello di
comando diTNC7 OC 310 ¢ girevole
all'infinito e dispone di un anello LED
multicolore e di un tasto di Start NC
illuminato. Un motore a vibrazione
integrato fornisce all'utente un feedback
tattile su determinati eventi, ad esempio
e Avanzamento minimo

e Avanzamento massimo

e Avanzamento 100%

Una funzione intelligente e integrata rileva
le rotazioni rapide di riduzione e imposta
automaticamente il valore di avanzamento
ao.
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Posizionamento con il volantino elettronico

Spostamento preciso degli assi

Per il piazzamento del pezzo gli assi
possono essere traslati in manuale con i
tasti di movimento assi. Questa operazione
risulta sicuramente piu semplice e precisa
utilizzando i volantini elettronici
HEIDENHAIN.

| volantini spostano le slitte assiali ruotando
la manopola presente sul volantino stesso.
Per garantire una traslazione particolarmen-
te precisa e possibile impostare gradual-
mente il percorso a ogni giro del volantino.

Volantino da incasso

[l volantino da incasso HR 130 HEIDENHAIN
puo essere integrato nella pulsantiera della
macchina o montato in un altro punto della
stessa.
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Volantini portatili

| volantini portatili HR 510, HR 520 e

HR 550 sono particolarmente indicati
quando e necessario avvicinarsi alla zona di
lavoro della macchina. | tasti di movimento
degli assi e determinati tasti funzione sono
integrati nello chassis: ovunque ci si trovi e
possibile predisporre la macchina o variare
in ogni momento gli assi da traslare.

HR 550 & un volantino con trasmissione via
radio, particolarmente indicato per
I'impiego su macchine di grandi
dimensioni. Quando il volantino non & piu
necessario, basta semplicemente
attaccarlo alla macchina mediante magneti
integrati.

Funzionalita estesa di HR 520 e HR 550

e Avanzamento al giro selezionabile

e \/isualizzazione di modalita operativa,
valore reale di posizione, avanzamento,
offset volantino e velocita mandrino
programmati, messaggio di errore

e Potenziometri di regolazione per
avanzamento, offset volantino e velocita
mandrino

e Selezione degli assi tramite tasti e
softkey

e Tasti per lo spostamento in continuo

degli assi

Tasto di arresto d'emergenza

Conferma posizione reale

Start/Stop NC

Mandrino On/Off

Softkey per funzioni macchina definite

dal costruttore della macchina

Tabelle riassuntive

Funzioni utente

Funzione utente

-
& | Opzioni
2
S | SIK SIK2
n
Breve descrizione v versione base: 3 assi e mandrino controllato
0-7
77 6-01-1 | nel complesso 14 assi NC aggiuntivi o 13 assi NC aggiuntivi pil 2° mandrino
78
v regolazione digitale di corrente e velocita
Programmazione v in Klartext HEIDENHAIN
v programmazione grafica dei profili e salvataggio del programma in Klartext
42 1-03-1 | caricamento di profili o posizioni di lavorazione da file CAD (STP IGS, DXF) e
memorizzazione come programma in Klartext oppure tabelle di punti
Valori di posizione v posizioni nominali per rette e cerchi in coordinate cartesiane o polari
v quote assolute o incrementali
v visualizzazione e immissione in mm o in pollici
Correzioni utensile v raggio e lunghezza utensile nel piano di lavoro
v precalcolo fino a 99 blocchi di un profilo con compensazione del raggio (M120)
9 4-01-1 | compensazione raggio utensile tridimensionale per successiva modifica di dati
utensile, senza dover eseguire nuovi calcoli per il programma
Tabelle utensili v piu tabelle utensili con un numero qualsiasi di utensili
Dati di taglio v calcolo automatico di numero di giri mandrino, velocita di taglio, avanzamento al
dente e avanzamento al giro
167 1-02-1 | OCM: calcolo automatico di sovrapposizione traiettoria, avanzamento fresatura,
velocita mandrino, modo fresatura, incremento laterale, velocita di taglio,
volume di asportazione del truciolo, raffreddamento consigliato
Velocita traiettoria v riferita alla traiettoria del centro utensile
costante v riferita al tagliente dell'utensile
Funzionamento parallelo | v creazione del programma con supporto grafico durante I'esecuzione di un altro
programma
Lavorazione 3D v movimento particolarmente uniforme
9 4-01-1 | compensazione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie
9 modifica di posizione della testa orientabile con il volantino elettronico durante
I'esecuzione del programma; posizione invariata della punta dell’'utensile
(TCPM =Tool Center Point Management)
9 utensile perpendicolare al profilo
9 compensazione raggio utensile perpendicolare alla direzione utensile
9 asse utensile virtuale
92 2-02-1 | compensazione raggio utensile 3D
Lavorazione su tavola 8 programmazione di profili sullo sviluppo di un cilindro
rotante 8 1-01-1 | avanzamento in mm/min
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Funzione utente

Funzione utente

Opzioni

SIK

SIK2

Cicli di lavorazione

<\ & Standard

NENENENENENENENEN

50/158

50/158
50/158

50/158
50/158
96

156
157

167

4-03-1/
4-03-2

7-04-1
4-04-1
4-05-1

1-02-1

foratura, maschiatura con e senza compensatore utensile, tasca rettangolare e
circolare

foratura profonda, alesatura, barenatura, svasatura e centrinatura

cicli multipassata assiali e radiali, paralleli all'asse o al profilo

cicli di troncatura radiale/assiale

cicli di troncatura-tornitura radiali/assiali (movimento combinato di troncatura e
sgrossatura)

fresatura di filettature interne ed esterne

tornitura di filettature interne ed esterne

fresatura cilindrica (richiesta anche opzione software Spindle Synchronism)

tornitura in interpolazione

funzione per la lavorazione di rettifica

lavorazione di ruote dentate

spianatura di superfici piane e inclinate

lavorazione completa di tasche rettangolari e circolari, di isole rettangolari e circolari

lavorazione completa di scanalature lineari e circolari

sagome di punti su cerchi e linee

sagome di punti: codice DataMatrix

profilo sagomato, profilo tasca

scanalatura profilo con fresatura trocoidale

ciclo di incisione: scrittura di testo o numeri su rette e archi

possibilita di integrazione di cicli del costruttore (cicli speciali creati dal costruttore
della macchina)

cicli OCM (Optimized Contour Milling) — ottimizzazione dei processi di lavorazione

Conversione delle
coordinate

<

44

1-01-1
1-06-1

spostamento, rotazione, specularita, fattore di scala (riferito ai singoli assi)

orientamento del piano di lavoro, funzioni PLANE

impostazione manuale: possibile definizione manuale tramite impostazioni globali
del programma di spostamenti, rotazioni e sovrapposizioni volantino

Parametri Q
Programmazione con
variabili

funzioni matematiche =, +, —, *, /, sin &, cos &, tan «, arcsin, arccos, arctan, a", e",
In, log, Va, Va2 + b2

operazioni logiche (=, #, <, >)

espressioni

valore assoluto, costante 1, negazione, estrazioni di decimali o interi

funzioni per calcolo cerchio

funzioni per elaborazione di testi

g Opzioni
g SIK SIK2
Tornitura 50/158 | 4-03-1/| cambio programmato tra lavorazione di fresatura e tornitura
4-03-2
50/158 velocita di taglio costante
50/158 compensazione del raggio del tagliente
50/158 cicli per sgrossatura, finitura, esecuzione di gole, filettatura e troncatura-tornitura
50/158 ricalcolo pezzo grezzo per cicli profilo
50/158 elementi del profilo specifici di tornitura per gole e scarichi
50/158 orientamento dell'utensile di tornitura per lavorazione esterna e interna
50/158 Lavorazione di tornitura inclinata
50/158 limitazione numero di giri
50/158 tornitura eccentrica (richiesta anche opzione software Spindle Synchronism)
158 tornitura simultanea
Monitoraggio processi 168 5-01-1 | Process Monitoring: identificazione degli scostamenti del processo da una
lavorazione di riferimento e relativa reazione
Elementi del profilo v retta
v SMUSSO
v traiettoria circolare
v centro cerchio
v traiettoria circolare con indicazione del raggio
v traiettoria circolare con raccordo tangenziale
v arrotondamento spigoli
50/158 gola
50/158 scarico
Avvicinamento e distacco | v avvicinamento e distacco su retta: tangenziale o perpendicolare
dal profilo v avvicinamento e allontanamento su cerchio
Controllo adattativo 45 2-31-1 | AFC: controllo adattativo dell'avanzamento che ottimizza automaticamente
dell'avanzamento I'avanzamento in base alla potenza assorbita dal mandrino
Controllo anticollisione 40 5-03-1 | Collision Monitoring — Controllo anticollisione dinamico DCM
e rappresentazione grafica degli elementi di collisione attivi (formato M3D ad alta
risoluzione)
e monitoraggio portautensili
e monitoraggio dell'attrezzatura di serraggio
140 5-03-2 | Collision Monitoring v2 — Controllo anticollisione dinamico DCM Versione 2,
estensione funzionale dell'opzione software Collision Monitoring con le seguenti
estensioni funzionali:
e allineamento con guida grafica dell'attrezzatura di serraggio
e definizione della distanza minima ridotta tra attrezzatura di serraggio e utensile
¢ modelli 3D degli utensili (ToolShape)
Programmazione grafica | v funzione di disegno per la semplice creazione e modifica di profili, conversione in
Klartext HEIDENHAIN con guida grafica per pezzi non quotati a norma NC
Salti di programma v sottoprogrammi
v ripetizione di blocchi di programma
v programma qualsiasi come sottoprogramma
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Ausili di programmazione

NN N RN RN

calcolatrice

lista completa di tutti i messaggi di errore verificatisi

funzione di guida contestuale per messaggi di errore

TNCguide: help system integrato; informazioni utente direttamente disponibili su
TNC7

supporto grafico per la programmazione di cicli

blocchi di commento e organizzazione nel programma NC

CAD Model Optimizer

162

1-04-1

ottimizzazione di modelli CAD

Teach In

conferma diretta delle posizioni reali nel programma NC
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Funzione utente

° I
& | Opzioni
°
c
S | SIK SIK2
n
Simulazione v simulazione grafica della lavorazione, anche durante I'esecuzione di un altro
Tipi di visualizzazione programma
v vista dall'alto/rappresentazione su sei o piu piani/simulazione grafica 3D, anche con
piano di lavoro ruotato/grafica a linee 3D
v ingrandimento di un dettaglio
v vista in sezione
Tempi di lavorazione v calcolo dei tempi di lavorazione in modalita "Programmazione” e nell'area di lavoro
'Simulazione"
v visualizzazione dei tempi di lavorazione effettivi in esecuzione programma
Riposizionamento sul v lettura blocchi fino a un qualsiasi blocco del programma e raggiungimento della
profilo posizione nominale calcolata per proseguire la lavorazione
v interruzione del programma, allontanamento dal profilo e riposizionamento
Gestione origini v una tabella per memorizzare un numero qualsiasi di origini
Tabelle origini v piu tabelle origini per memorizzare origini riferite al pezzo
Tabelle pallet v tabelle pallet (con numero a piacere di voci per la selezione di pallet, programmi NC
e origini) con possibilita di esecuzione orientata al pezzo
154 2-05-1 | pianificazione del workflow di produzione direttamente in Batch Process Manager
Cicli di tastatura v calibrazione del sistema di tastatura
v compensazione manuale o automatica della posizione inclinata del pezzo
v definizione origine manuale o automatica
v misurazione automatica di pezzi e utensili
48 2-01-1 | KinematicsOpt: calibrazione automatica e ottimizzazione della cinematica della
macchina
50/158 | 4-03-1/| ciclo per misurazione utensile per tornire
4-03-2
Assi secondari paralleli v compensazione movimento dell'asse secondario U, V, W tramite asse principale X,
Y, Z
v visualizzazione dei movimenti di traslazione degli assi paralleli nell'indicazione di
posizione del relativo asse principale (visualizzazione somma)
v definizione di assi principali e secondari nel programma NC per |'esecuzione su
macchine con diversa configurazione
Lingue di dialogo v inglese, tedesco, ceco, francese, italiano, spagnolo, portoghese, svedese, danese,
finlandese, olandese, polacco, ungherese, russo (cirillico), cinese (tradizionale,
semplificato), sloveno, slovacco, norvegese, coreano, turco, rumeno
CAD Viewer v visualizzazione di formati di dati CAD standardizzati suTNC
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Accessori

Accessori

Volantini elettronici

HR 510/ HR 520: volantini portatili
HR 550: volantino radio portatile
HR 130: volantino da incasso

Misurazione di pezzi

¢ TS 260: sistema di tastatura pezzo con collegamento via cavo
e TS 460/TS 760: sistemi di tastatura pezzo con trasmissione via radio e a infrarossi
e TS 642: sistema di tastatura pezzo con trasmissione a infrarossi

Misurazione di utensili

e TT 160: sistema di tastatura utensile digitale
e TT 460: sistema di tastatura utensile con trasmissione via radio e a infrarossi

Software per PC

e RemoteAccess: software per diagnostica, monitoraggio e comando a distanza

e CycleDesign: software per la creazione di una struttura a cicli personalizzata

¢ TNCremo: software per la trasmissione dati, fornito a titolo gratuito

¢ TNCremoPlus: software per la trasmissione dati con funzione LiveScreen

e StateMonitor: software per rilevamento, analisi e visualizzazione di dati macchina
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Opzioni software

Numero opzione Opzione Da
software
SIK SIK2 NC
81762x-
da0a7 |6-01-1* Control Loop Qty. 16 Circuito di regolazione supplementare
8 1-01-1 Adv. Function Set 1 | 16 Lavorazione su tavola rotante
e programmazione di profili sullo sviluppo di un cilindro
® avanzamento in mm/min
Interpolazione: circolare su 3 assi con piano di lavoro ruotato
Conversione di coordinate: orientamento del piano di lavoro, funzione
PLANE
9 4-01-1 Adv. Function Set2 | 16 Interpolazione: lineare su > 4 assi (versione soggetta a licenza Export)
Lavorazione 3D
e compensazione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie
e modifica di posizione della testa orientabile con il volantino elettronico
durante I'esecuzione del programma; posizione invariata della punta
dell’'utensile (TCPM =Tool Center Point Management)
e utensile perpendicolare al profilo
e compensazione raggio utensile perpendicolare alla direzione utensile
e asse utensile virtuale
18 3-03-1 HEIDENHAIN DNC | 16 Comunicazione con applicazioni PC esterne tramite componenti COM
40 5-03-1 Collision Monitoring | 16 Controllo anticollisione dinamico DCM: definizione della macchina come
elementi di collisione. TNC7 monitora gli elementi di collisione definiti per
tutti i movimenti macchina.
e rappresentazione grafica degli elementi di collisione attivi (formato M3D
ad alta risoluzione)
e monitoraggio portautensili
e monitoraggio dell'attrezzatura di serraggio
42 1-03-1 CAD Import 16 importazione di profili da modelli 2D e 3D (ad esempio STEP IGES, DXF)
44 1-06-1 Global PGM Settings| 16 Impostazioni globali di programma
45 2-31-1 Adaptive Feed Contr.| 16 Controllo adattativo dell'avanzamento AFC
46 7-01-1 Python OEM 16 Esecuzione di applicazioni Python
Process
48 2-01-1 KinematicsOpt 16 Cicli di tastatura per la calibrazione automatica di assi rotativi
49 6-02-1 Double Speed Axes | 16 Brevi tempi ciclo dei circuiti di regolazione per applicazione con motore
diretto
50 4-03-1 Turning 16 Funzioni di tornitura:
e gestione utensili per tornitura
e compensazione del raggio del tagliente
e commutazione fresatura/tornitura
e elementi del profilo specifici di tornitura
e pacchetto di cicli di tornitura
52 2-04-1 KinematicsComp 16 Compensazione di errori spaziali di assi rotativi e lineari (versione soggetta a
licenza Export)
da 56 3-02-1* | OPC UANC Server | 16 Interfaccia sicura e stabile per la connessione di moderne applicazioni
a61 industriali. Massima semplicita grazie all'impiego di concezioni

standardizzate. Ciascuna delle 6 opzioni SIK abilita tramite certificato
dell'applicazione una relativa connessione OPC UA in entrata.

* Puo essere ordinata piu volte nel numero desiderato. Il controllo numerico considera automaticamente tutte le attivazioni.
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Numero opzione Opzione Da
software
SIK SIK2 NC
81762x-
77 6-01-1 4 Additional Axes 16 4 circuiti di regolazione supplementari
78 6-01-1 8 Additional Axes 16 8 circuiti di regolazione supplementari
92 2-02-1 3D-Tool Comp 16 Compensazione raggio 3D in funzione dell'angolo di contatto (solo con
opzione software Advanced Function Set 2)
93 2-03-1 Ext. Tool 16 Gestione utensili estesa
Management e schema di attrezzaggio (lista di tutti gli utensili del programma NC)
e sequenza impiego T (sequenza di tutti gli utensili che possono essere
utilizzati nel programma)
96 7-04-1 Adv. Spindle Interpol.| 16 Funzione ausiliaria per un asse mandrino interpolato
e Tornitura in interpolazione
e Tornitura in interpolazione finitura profilo
131 7-02-1 Spindle Synchronism| 16 Sincronizzazione di due o piu mandrini
133 3-011 Remote Desk. 16 Visualizzazione e comando remoto di computer esterni (ad esempio PC con
Manager Windows)
135 7-03-1 Synchronizing 16 Sincronizzazione estesa di assi e mandrini
Functions
140 5-03-1 Collision Monitoring | 16 Controllo anticollisione dinamico DCM Versione 2 con allineamento
V2 dell'attrezzatura di serraggio con guida grafica
e Comprende tutte le funzioni dell'opzione software Collision Monitoring
141 2-20-1 Cross Talk Comp. 16 CTC: compensazione di errori di posizione di assi accoppiati
142 2-21-1 Position Adapt. 16 PAC: adattamento dei parametri di regolazione in funzione della posizione
Contr.
143 2-22-1 Load Adapt. Contr. | 16 LAC: adattamento dei parametri di regolazione in funzione del carico
144 2-23-1 Motion Adapt. Contr.| 16 MAC: adattamento dei parametri di regolazione in funzione del movimento
145 2-30-1 Active Chatter Contr.| 16 ACC: soppressione attiva delle vibrazioni
146 2-241 Machine Vibr. Contr. | 16 Smorzamento delle vibrazioni della macchina per migliorare la superficie del
pezzo.
Machine Vibration Control (MVC) comprende le seguenti funzioni:
e Active Vibration Damping (AVD): smorzamento attivo delle vibrazioni nel
control loop
e Frequency Shaping Control (FSC): riduzione delle vibrazioni mediante
precontrollo in funzione della frequenza
152 1-01-1 CAD Model 16 Conversione e ottimizzazione di modelli CAD
Optimizer e Attrezzatura di serraggio
e Pezzo grezzo
e Parte finita
154 2-05-1 Batch Process Mngr.| 16 BPM: semplice pianificazione ed esecuzione di diverse commesse di

produzione
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Dati tecnici

Dati tecnici

Opzione

Componenti

unita logica MC

unita di regolazione CC o UxC

comando multitouch

pannello di comando TE (idoneo per schermo da 24")

Sistema operativo

sistema operativo in tempo reale HEROS 5 per il controllo macchina

Memoria programmi NC

S| N| SN A 4| Standard

SSDR: 189 GB (con capacita totale di 240 GB)
CFR: 21,7 GB (con capacita totale di 60 GB)

Risoluzione e passo di

visualizzazione

assi lineari: fino a 0,01 um
assi angolari: fino a 0,000 01°

Interpolazione

lineare su 4 assi

lineare su max 6 assi (versione soggetta a licenza Export)
circolare su 2 assi

circolare su 3 assi con piano di lavoro ruotato

elicoidale: sovrapposizione di traiettoria circolare e lineare

Tempo di esecuzione
blocco

N ERNERNERN ERNEN

< 0,5 ms (retta 3D senza compensazione del raggio)

Regolazione degli assi

NENRNEN

risoluzione di posizione: periodo del segnale dell'encoder di posizione/4096

tempo ciclo regolatore posizione: 200 ps (100 ps con opzione software Double Speed
Axes)

tempo ciclo regolatore velocita: 200 ps (100 us con opzione software Double Speed Axes)

tempo ciclo regolatore di corrente: min. 100 ps (min. 50 ps con opzione software Double
Speed Axes)

Compensazione errori

errori assiali lineari e non lineari, giochi, errori di inversione per movimenti circolari,
dilatazione termica
attrito statico, attrito dinamico

Numero opzione Opzione Da
software
SIK SIK2 NC
81762x-
155 5-02-1 Component 16 Monitoraggio di sovraccarico e usura di componenti
Monitoring
156 4-04-1 Grinding 16 Funzioni di rettifica:
e Rettifica a coordinate
e Commutazione tra modalita normale e modalita di ravvivatura
e Movimento pendolare
e Cicli di rettifica
e Gestione utensili per rettifica e ravvivatura
157 4-05-1 Gear Cutting 16 Funzioni per la produzione di dentature
158 4-03-1 Turning v2 16 Funzioni di tornitura (Fresatura-tornitura Versione 2)
e Comprende tutte le funzioni dell'opzione software Turning e cicli aggiuntivi
per la sgrossatura e la finitura simultanee
159 1-07-1 Model Aided Setup | 17 Allineamento con guida grafica di pezzi:
e Determinazione di posizione e inclinazione di un pezzo con una sola
funzione di tastatura
e Tastatura di pezzi complessi, ad esempio con superfici a forma libera o
sottosquadri
e Supporto grafico: la condizione di serraggio e i possibili punti di tastatura
vengono visualizzati nell'area di lavoro Simulazione con I'ausilio di un
modello 3D
160 6-30-1 Integrated FS: Basic | 16 Abilitazione di Functional Safety FS e di 4 circuiti di regolazione sicuri
161 6-30-2 Integrated FS: Full 16 Abilitazione di Functional Safety FS e del numero max dei circuiti di
regolazione sicuri
da 162 a | 6-30-2* FS Control Loop Qty.| 16 Circuito di regolazione sicuro supplementare da 1ab
166
167 1-02-1 Opt. Contour Milling OCM: ottimizzazione dei processi di lavorazione e utilizzo completo degli
utensili di fresatura con calcolatore integrato dei dati di taglio
168 5-01-1 Process Monitoring | 16 Monitoraggio del processo di lavorazione sulla base del riferimento
169 6-30-2 FS Control Loop Qty.| 16 Abilitazione residua di tutte le opzioni degli assi FS o circuiti di regolazione

restanti. Le opzioni software Integrated FS: Basic e FS Control Loop Qty.
(da 162 a 166) devono essere gia impostate.

* Puo essere ordinata piu volte nel numero desiderato. Il controllo numerico considera automaticamente tutte le attivazioni.
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Interfacce dati

NENERY ERNERN

18

56-61

interfaccia di rete per funzionamento esterno del TNC con software TNCremo o
TNCremoPlus HEIDENHAIN

2x interfaccia Ethernet da 1 Gigabit

USB 3.0 (di cui 1x USB 2.0 su pannello di comando), numero in funzione dell'hardware
impiegato

HEIDENHAIN DNC per la comunicazione tra un'applicazione Windows e il TNC (interfaccia
DCOM)

OPC UA NC Server
interfaccia sicura e stabile per la connessione di moderne applicazioni industriali

Diagnostica

ricerca errori rapida e semplice con ausili diagnostici integrati

Temperatura ambiente

RN

lavoro: da +5 °C a +40 °C
immagazzinaggio: da-20 °C a +60 °C
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Confronto TNC7 —TNC7 basic

Controllo numerico

TNC?7
Software NC 81762x-18

TNC? basic
Software NC 81762x-18

Campo di impiego Fresatura/Tomitura/Rettifica Fresatura
high-end standard
centri di lavoro semplici (fino a 8 circuiti di regolazione, v v
di cui max 2 mandrini)
macchine utensili/centri di lavoro v -
(fino a 24 circuiti di regolazione, di cui max 4 mandrini)
lavorazioni di fresatura/tornitura/rettifica opzione -
(fino a 18 circuiti di regolazione + 2 mandrini)
Programmazione
in Klartext HEIDENHAIN v v
DIN/ISO v v
Programmazione grafica v v
CAD Import opzione opzione
CAD Viewer v v
programmazione libera dei profili FK v opzione
cicli di fresatura e foratura estesi v opzione
cicli OCM opzione opzione
cicli di tornitura opzione -
funzioni per la lavorazione di rettifica opzione -
cicli di tastatura v opzione
Configurazione
allineamento pezzo con supporto grafico opzione opzione
misurazione dell'attrezzatura di serraggio con supporto opzione opzione
grafico
Lavorazione
lavorazione simultanea a 5 assi opzione -
Monitoraggi
Controllo anticollisione dinamico v2 opzione opzione
Process Monitoring opzione -
Component Monitoring opzione opzione
AFC Adaptive Feed Control opzione opzione
Memoria programmi NC SSDR: 189 GB CFR: 21,7 GB
CFR: 21,7 GB CFR: 77 GB
Tempo di esecuzione blocco <05ms 1,5ms
Risoluzione e passo di visualizzazione (standard) 0,01 um 0,01 um

Schermo e tastiera

touch screen da 19"/24"

touch screen da 16"

Schermo touch
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Mastering nanometer accuracy
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