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Kompakt und vielseitig verwendbar
Die richtige Steuerung fur Fras- und Bohrmaschinen

Seit Uber 45 Jahren bewahren sich die
TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN im
taglichen Einsatz an Frasmaschinen, Be-
arbeitungszentren und Bohrmaschinen. In
diesem Zeitraum wurden die Steuerungen
kontinuierlich weiterentwickelt. Ein auf die
Bedltirfnisse der Maschinenbediener zuge-
schnittenes Bedienkonzept stand dabei
immer im Vordergrund.

Diesen Grundsatz finden Sie auch bei der
TNC 320 umgesetzt: werkstattorientierte
Programmierbarkeit mit grafischer Unter
stltzung, viele praxisgerechte Zyklen und
ein Bedienkonzept, das Sie auch von ande-
ren HEIDENHAIN-Steuerungen gewohnt
sind.

Werkstattgerechte Programmierung
Herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen
programmieren Sie an der Maschine selbst —
im Klartext, der werkstattorientierten Pro-
grammiersprache von HEIDENHAIN. Die
TNC 320 unterstltzt Sie optimal mit praxis-
orientierten Dialogen und aussagekraftigen
Hilfsbildern.

Bei Standardbearbeitungen, aber auch bei
komplexen Anwendungen koénnen Sie auf
eine Vielzahl von praxisgerechten Zyklen
zur Bearbeitung oder Koordinatenumrech-
nung zurtickgreifen.

Einfache Bedienung

Flr einfache Arbeiten — z. B. das Planfrasen
von Flachen - brauchen Sie an der TNC 320
kein Programm zu schreiben. Sie lasst sich

namlich genauso einfach manuell verfahren
— mit den Achstasten oder besonders fein-

flhlig mit einem elektronischen Handrad.

Externe Programmerstellung

Genauso gut lasst sich die TNC 320 extern
programmieren. Die Ethernet-Schnittstelle
garantiert klirzeste Ubertragungszeiten
selbst bei langen Programmen.

Die TNC 320 ist kompakt und
tibersichtlich.

Die TNC 320 ist eine kompakte, vielseitige
Bahnsteuerung mit drei geregelten Achsen
und geregelter Spindel. Optional kdnnen
noch zwei weitere Achsen geregelt werden.
Aufgrund ihres flexiblen Bedienkonzeptes —
werkstattorientierte Programmierbarkeit im
HEIDENHAIN-Klartext oder externe Program-
mierung — und ihres Leistungsumfanges
eignet sie sich ganz besonders zum Ein-
satz an Universal-Fras- und Bohrmaschinen
far:

e Einzel- und Serienfertigung

e \\erkzeugbau

e Allgemeinen Maschinenbau

e Forschung und Entwicklung

e Prototypenbau und Versuchswerkstatten
e Reparaturabteilungen

e | ehr und Ausbildungsstatten

Und sie besitzt die dazu notwendigen und
hilfreichen Funktionen fir:

Universal-Frasmaschinen

e Freie Konturprogrammierung

e Fraszyklen fir komplexe Konturen

e Schnelles Bezugspunkt-Setzen mit
HEIDENHAIN-Tastsystemen

Bohrmaschinen

e Zyklen zum Bohren und Ausspindeln

e Zyklen fur Punktemuster auf Kreis und
Linien

e Schrage Bohrungen herstellen

Maschinen mit parallelen Nebenachsen

e Bewegung der Nebenachse U, VW
durch Hauptachse X, Y, Z kompensieren

e Definieren von Haupt- und Nebenachsen
im NC-Programm ermadglicht das Abarbei-
ten auf unterschiedlichen Maschinenkon-
figurationen

e \erfahrbewegungen der Parallelachse in
der Positionsanzeige der zugehorigen
Hauptachse anzeigen (Summenanzeige)




Ubersichtlich und anwenderfreundlich
Die TNC 320 im Dialog mit dem Benutzer

Ergonomisch und edel, modern und
lang bewahrt — HEIDENHAIN-Steuerungen
HEIDENHAIN im modernen Design. Urteilen Sie selbst:

USB-Anschluss fir zusatzliche Daten-

Bildschirm %)
Der 15" Bildschirm zeigt Ubersichtlich alle
Informationen, die zur Programmierung,
Bedienung und Kontrolle von Steuerung

@

Manueller Betrieb

und Maschine benétigt werden: Pro-
grammsatze, Hinweise, Fehlermeldungen
etc. Zusatzliche Informationen bietet die
grafische Unterstltzung bei der Programm-
eingabe, beim Programm-Test und bei der

Pos. -Anzelge MODUS: T8T

speicher oder Zeigegerate

Bildschirminhalt mit Anzeige von zwei

Robust

Das hochwertige Edelstahl-Design der
TNC 320 ist mit einer speziellen Schutz-
schicht versehen und daher besonders
unempfindlich gegen Verschmutzung und

x = +0-000jc

Bearbeitung. Betriebsarten, Programmanzeige, Grafik- Abrieb.

+0.000 +0.000 darstellung, Maschinenstatus
Per ,, Split-Screen” kénnen Sie sich auf der Geschmeidig
einen Bildschirmhalfte die NC-Satze anzei- Z +351.300 Die rechteckigen, leicht abgerundeten Tasten
gen lassen, auf der anderen Bildschirmhéif- +0.000 PLC-Funktionstasten (Softkeys) fir sind angenehm fiir die Finger und sicher zu
te die Grafik oder die Statusanzeige. Maschinen-Funktionen bedienen. Ihre abriebfeste Beschriftung

2 trotzt auch extremer Werkstattbelastung.
Wahrend des Programmlaufs stehen lhnen "
am Bildschirm immer Statusanzeigen zur - ot D m;% 2 [r:“;""‘" .o;’m;;t - Vielseitig

Softkeys sowohl fir Programmier- als auch
fir Maschinenfunktionen zeigen immer nur

Verfligung, die Sie Uber die Werkzeugpositi-
on, das aktuelle Programmm, die aktiven

0% X [Nm] LIMIT 1

Zyklen und Koordinatenumrechnungen & " s o e (S| Bciiadob “ g i Selbsterklarende Funktionstasten die aktuell verfiigbare Auswahl.
etc. informieren. Ebenso zeigt Ihnen die e - _k- (Softkeys) fur die NC-Programmierung

Gefiihlvoll
Mit den griffigen Drehkndpfen passen Sie

TNC 320 die aktuelle Bearbeitungszeit an.

(L

Bedienfeld

Wie bei allen TNCs von HEIDENHAIN ist
das Bedienfeld am Programmiervorgang
orientiert. Die zweckmaRige Anordnung
derTasten mit klarer Aufteilung in die Funk-
tionsgruppen Programmierbetriebsarten,
Maschinenbetriebsarten, Verwalten/TNC-
Funktionen und Navigation unterstitzt Sie
bei der Programmeingabe. Einfache Tasten-
belegung, leicht verstandliche Symbole
oder Abklrzungen kennzeichnen die Funk-
tionen klar und deutlich. Mit den Override-
Potentiometern kdnnen Sie Vorschub und
Spindeldrehzahl feinflhlig anpassen.

Tasten fur Bildschirm-Management
(Bildschirm-Aufteilung), Betriebsart und
Softkey-Leisten umschalten

Achswahl-Tasten und Zehnerblock

Funktionstasten flr Programmierbetriebs-
arten, Maschinenbetriebsarten, TNC-Funk-
tionen, Verwalten und Navigation

Override-Potentiometer fr Vorschub und
Spindeldrehzahl

Vorschub und Spindeldrehzahl individuell an.

Kommunikativ

Uber die schnelle USB-2.0-Schnittstelle
schlief3en Sie Speichermedien oder Zeige-
gerate direkt und unkompliziert am Bedien-
feld an.

Flexibel

Das optionale Maschinenbedienfeld ist
mit leicht austauschbaren Clips-Tasten
versehen.

Sicher

Das erhaben ausgeflihrte Tastenbett des
Maschinenbedienfelds (bei Version mit
separater Tastatureinheit) schitzt vor ver
sehentlichem Betatigen. Leuchtdioden als
Statusanzeigen Uber jeder Taste informieren
eindeutig Uber die aktiven Maschinenfunk-
tionen.




Funktionale Benutzeroberflache

Eine Ubersichtliche Bildschirmdarstellung
ist neben einer ergonomischen Tastatur mit
eindeutigem Layout das A und O fur ein
sicheres und ermUdungsfreies Arbeiten.
Grundsatze, denen HEIDENHAIN-Steue-
rungen seit jeher gentigen. Dennoch weist
die TNC 320 eine Reihe erwahnenswerter
Merkmale auf, die das Arbeiten mit der
Steuerung noch einfacher und benutzer
freundlicher gestalten.

Modermnes Design

Die Benutzeroberflache der TNC 320 ver
flgt Uber ein moderneres Erscheinungsbild
mit leicht gerundeten Formen, Farbverldufen
und einer homogen wirkenden Schriftart.
Unterschiedliche Bildschirmbereiche sind
klar voneinander getrennt, die Betriebsarten
sind zuséatzlich mit den jeweiligen Betriebs-
artensymbolen gekennzeichnet.

Um Fehlermeldungen in Bezug auf ihre
Wichtigkeit besser voneinander unterschei-
den zu koénnen, zeigt die TNC 320 diese in
kategorisierenden Farben an. Zudem wird
noch ein ebenfalls farblich differenzieren-
desWarndreieck angezeigt.
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THC:\1.h

-+ Raumwinkel B A
BLK FOAM 0.2 Xs100 Y+200 Z+0

TOOL CALL & Z 52000

L Ze2850 RO 7 "3

CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

CYGL DEF 7.1 X-10

CYCL DEF 7.2 v+

pasaoll L ]
SPC+0 TURN MB MAX Ful, sYM
9 CYCL DEF 208 BOHAFRAESEN

0200542  :SIGHERHEITS.ABST

0201=-30 TIEFE

0208=+150 VORSCHUB TIEFENZ
0334=e0.25 ZUSTELL-TIEFE

G203=e0 JKOORA. OBERFLAECHE

0204=480 2. STCHEAWEITS-ABST
Qaas=+8 SOLL - PURCHMESSER
0aaz=+0 {VORGES. DUACHUESSER
Gas1=e1 | FRAESART

10 L Xe20 Y428 RO wag

11 L X35 RO FMAX MDD

12 L X+50 RO X Wee

13 L Xe8S RD FMAY MED

14 PLANE RESET TURN MB MAX FUAX
15 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
18 CYCL DEF 7.1 X0

Funktionsiibersicht mit smartSelect
Wiahlen Sie dialoguntersttzt schnell und
einfach Funktionen aus, die bisher aus-
schlieRlich Uber Softkey-Strukturen erreich-
bar waren. Schon bei der Anwahl von
smartSelect zeigt eine Baumstruktur alle
Unterfunktionen an, die im aktuellen Be-
triebszustand der Steuerung definierbar
sind. DarUtber hinaus blendet die TNC im
rechten Teil des smartSelect-Fensters die
integrierte Hilfe ein. So erhalten Sie durch
CursorAuswahl oder per Mausklick sofort
Detailinformationen zur entsprechenden
Funktion. smartSelect steht bei der Defini-
tion von Bearbeitungs-Zyklen, Tastsystem-
zyklen, Sonderfunktionen (SPEC FCT) und
der Parameterprogrammierung zur Ver
flgung.

e
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Farblich strukturierte Programme

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
TNC 320 die einzelnen Programmelemente
farblich unterschiedlich gestaltet. So sehen
Sie auf einen Blick, wo z. B. die editierbaren
Eingabewerte stehen.

Einheitlicher Tabellen-Editor

Egal, welche Tabelle Sie bearbeiten. Ob
Werkzeug-, Bezugspunkt- oder Paletten-
Tabelle. Layout, Handhabung und Funktio-
nen des Tabellen-Editors sind in allen Fallen
gleich.

Info-Zeile

In der Infozeile zeigt die TNC 320 den
jeweiligen Zustand der Unterbetriebsart an
und hilft so die Orientierung zu verbessern.

MOD-Funktion

Die Zusatzbetriebsart MOD bietet unab-
hangig von der aktiven Betriebsart unter
schiedlichste Einstellmaglichkeiten in einem
standardisierten Layout.

Programmieren
(a1 Programmieren

Benutzerverwaltung

Mit der Benutzerverwaltung der TNC 320
kénnen Sie Benutzer mit unterschiedlichen
Rollen und Zugriffsrechten festlegen. Jeder
Benutzer kann nur mit den ihm zugewiese-
nen Rechten agieren. Ein unbeabsichtigtes
bzw. unberechtigtes Loschen von Dateien
oder Inhalten aus Systemdateien kann da-
durch verhindert werden. Zudem sind viele
Funktionen nur mit den entsprechenden
Rechten verfligbar. Damit erhoht die Be-
nutzerverwaltung der TNC 320 nicht nur
den Datenschutz, sondern auch die Sicher
heit bei der Maschinenbedienung.

THG: Anc_proglEX16.h ] THC: 11 tab
SEX1E.n LB NR 4 % [ Y I z [ A ] c | ooc
TSI - | o +100.01 49,988 LL PAT 1
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2 BLK FORM 0.2 X+B5 Y+85 Z+0 i 2| Tabelleneigenschaften andezn 2| At 3
3 TOOL CALL 7 Z $1500 | : S eETT
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AHFANG T SEITE SEITE START RESET SPALTE SPALTE
E | ' SUCHEN START EIMZELS. ¥ oK ABBRECHEN
T A= ] STanT EINFOGEN || ENTFERNEN




Rist- und Nebenzeiten minimieren
Die TNC 320 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\Werkstlcks auf der Maschine er
mittelt und der Bezugspunkt gesetzt werden.
Ohne Unterstitzung der Steuerung oftmals
eine zeitaufwandige Prozedur, aber uner
lasslich, geht doch jede Abweichung direkt
in die Bearbeitungsgenauigkeit ein. Gerade
bei kleinen und mittleren SeriengréRen,
ebenso bei sehr groRenWerkstlicken, fallen
die Einrichtzeiten besonders ins Gewicht.

Hier hat die TNC 320 ihre Starken: Mit ihren
praxisgerechten Einrichtfunktionen unter
stltzt sie den Bediener und hilft Neben-
zeiten zu reduzieren. Zusammen mit den
Tastsystemen bietet die TNC 320 mehrere
Antastfunktionen zum Ausrichten der
Werkstticke, Setzen des Bezugspunkts
sowie Vermessen der Werksticke und
Werkzeuge.

Die TNC 320 unterstltzt sogenannte L-for
mige Taststifte in den Antastzyklen. So kon-
nen Sie Hinterschnitte am Werkstlick ein-
fach 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
(siehe Seite 32). Mit den Handradern sind
Sie immer am Ort des Geschehens, haben
den Einrichtvorgang im Blick und steuern
feinflhlig und exakt die Zustellung.

Antastgeschwindigkeit anpassen

Haufig muss der Antastvorgang an schwer
einsehbaren oder beengten Stellen ausge-
flhrt werden. Der Standard-Antastvorschub
ist dann meist zu hoch. In solchen Situatio-
nen kénnen Sie den Antastvorschub wah-
rend des Antastvorgangs mit dem Override-
Potentiometer Uberlagern. Das Besondere
daran ist: die Genauigkeit wird nicht beein-
flusst.

Bezugspunkte setzen

Uber den Bezugspunkt ordnen Sie einer be-
liebigen Werkstlickposition einen definierten
Wert der TNC-Anzeige zu. Ein schnelles
und sicheres Erfassen des Bezugspunktes
spart Nebenzeiten und erhoht die Bearbei-
tungsgenauigkeit.

Die TNC 320 verflgt tber Antastzyklen
zum automatischen Setzen von Bezugs-
punkten. Ermittelte Bezugspunkte konnen
Sie wahlweise speichern:

¢ |n der Bezugspunktverwaltung

¢ |n einer Nullpunkttabelle

e Durch direktes Setzen der Anzeige

Werkstiicke ausrichten

Mit den Tastsystemen von HEIDENHAIN

(siehe Seite 30) und den Antastfunktionen

der TNC 320 sparen Sie sich das zeitauf-

wandige Ausrichten des \WerkstUlcks:

e Spannen Sie das Werksttck in beliebiger
Lage auf.

e Das Tastsystem erfasst durch Antasten
einer Flache, zweier Bohrungen oder
Zapfen die tatsachliche Aufspannlage

e Die TNC 320 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 TNC 320 bietet Ihnen ein umfangrei-
ches Zyklenpaket zum Einrichten der Ma-
schine:

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

e Automatischer Antastzyklus zum
Wiederholen einer Messung entlang
einer Richtung

Bezugspunktverwaltung mit der
Bezugspunkttabelle

Die Bezugspunktverwaltung ermaglicht
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 Grunddre-
hung zuordnen. Um feste Bezugspunkte
im Maschinenraum dauerhaft zu speichern,
kénnen Sie einzelne Zeilen auch mit einem
Schreibschutz versehen.

Zum schnellen Speichern der Bezugs-
punkte gibt es drei Moglichkeiten:

® In der Betriebsart Manuell per Softkey
e Uber die Antastfunktionen

¢ Mit den automatischen Antastzyklen

Manueller Betrieb

Bezugspunkt setzen
z.B. an einer Ecke oder in der Mitte eines
Kreiszapfens

x\
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NO Doc | X Y \ z | sPC | sPB
0 +0 +0 +0 +0 M
1 +0 +0 +300 +0| &
2 +0 +0 +0 +0 hd
3 +0 +0] +0 +n_
F +0 +0 +0 +0 S
5 +0 +0 +0 +0 i
6 +0 +0 +0 +0 -
7 +0 +0/ +0 +0
8 +0 +0 +0/ +0| i
9 +0 +0 +0 +0
< Il J 2]
poc ‘ ‘Textb[eite 16 |TNC:\table\pIeset.p[ ‘é
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@ X =13 085/ | +0.000| g -
+78. 008/ [l +0.000]
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[Modus: soOLL @1 [T 12 B(s 1800 | |as] e
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5 FORK AKTI- ENDE
i. ANDERN OFFSET VIEREN

Schieflage kompensieren
durch Grunddrehung des Koordinaten-
systems oder durch Rundtischdrehung
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Die TNC 320 verwaltet und misst

Die Anforderungen zwischen der klassischen
Maschine fir den\Werkzeug- und Formenbau
sowie Bearbeitungszentren verschwimmen
immer mehr. Naturlich ist die TNC 320 in der
Lage, automatisierte Produktionsprozesse
zu steuern. Sie verflgt dabei Gber die not-
wendige Funktionalitat, die Werkzeuge zu
verwalten und zu vermessen, sowie den
Bearbeitungsprozess zu Uberprifen. Sie hilft
Ihnen dabei, Nebenzeiten zu sparen, die
Produktivitat zu steigern und die Fertigungs-
qualitat zu erhdhen.

12

Uberprl'ifen der Werkstiicke auf vollstan-

dige Bearbeitung und MaRhaltigkeit

Die TNC 320 verfugt tber eine Vielzahl von

Messzyklen, mit denen Sie die Geometrie

der bearbeiteten Werkstlcke Uberprifen

kénnen. Dazu wird einfach ein Tastsystem

von HEIDENHAIN (siehe Seite 30) anstelle

desWerkzeugs in die Spindel eingewechselt.

Damit kénnen Sie

e EinWerkstlck erkennen und entspre-
chendes Bearbeitungsprogramm auf-
rufen

e Uberpriifen, ob Bearbeitungen korrekt
ausgefihrt wurden

e Zustellungen fur die Schlichtbearbeitung
ermitteln

e EinenWerkzeugverschleil? erkennen und
kompensieren

e Den Maschinentrend erfassen

e Messprotokolle erstellen

e Das Einhalten von Toleranzen prifen und
unterschiedliche Reaktionen ausfihren,
z.B. Fehlermeldung ausgeben

Yi

xV

Lange vermessen

Yi

xV

Kreistasche/Bohrung vermessen

Z\

Winkel einer Ebene vermessen

Vermessen des Werkzeugs und automa-
tische Korrektur der Werkzeugdaten
Zusammen mit den TastsystemenTT (siehe
Seite 31) bietet die TNC 320 die Moglich-
keit, Werkzeuge in der Maschine automa-
tisch zu vermessen. Die ermittelten VWerte
far Werkzeuglange und Werkzeugradius
legt die TNC 320 im zentralen \Werkzeug-
speicher ab. Mit der Uberpriifung des
Werkzeugs wahrend der Bearbeitung erfas-
sen Sie Verschleil3 oder Bruch schnell und
direkt und vermeiden so Ausschuss oder
Nacharbeit. Liegen die ermittelten Abwei-
chungen aulBerhalb der vorgegebenen Tole-
ranzen oder ist die Uberwachte Standzeit
des Werkzeugs Uberschritten, sperrt die
TNC 320 das Werkzeug und wechselt auto-
matisch ein Schwesterwerkzeug ein.

—

I

|

=

Werkzeug-Radius vermessen

{

L]

)
=——

Werkzeug-Lange vermessen

—

L]

&)
=

Werkzeugverschleifs vermessen

Werkzeugverwaltung

Far Bearbeitungszentren mit automatischem
Werkzeugwechsler bietet die TNC 320 eine
zentrale Werkzeugverwaltung fur beliebig
viele Werkzeuge. Die Werkzeugverwaltung
ist frei konfigurierbar und lasst sich so opti-
mal an lhre BedUrfnisse anpassen. Selbst
das Verwalten von Werkzeugnamen kon-
nen Sie der TNC 320 Uberlassen. Bereits
wahrend der Bearbeitung wird der nachste
Werkzeugwechsel vorbereitet. Dadurch
reduziert sich beim Werkzeugwechsel die
Span-zu-Span-Zeit der Maschine erheblich.

Mit der als Software-Option verfligbaren
erweiterten Werkzeugverwaltung konnen
Sie zusatzlich beliebige Daten grafisch
aufbereitet darstellen.*

* Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir
diese Funktion angepasst sein.
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Effizient und produktiv
Schwenkkopf oder Rundtisch von der TNC gesteuert (Option)

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 CAD/CAM-System erstellen und
editieren kdnnen, unterstltzt Sie die TNC
mit praxisgerechten Funktionen.

Schwenken der Bearbeitungsebene*
Programme fur Konturen und Bohrungen
auf schragen Flachen sind meist sehr auf-
wandig und mit viel Rechen- und Program-
mierarbeit verbunden. Die TNC 320 hilft
Ihnen hier viel Programmierzeit zu sparen.
Sie programmieren die Bearbeitung wie
gewohnt in der Hauptebene, z. B. X/Y. Die
Maschine fihrt die Bearbeitung jedoch in
einer Ebene aus, die um eine oder mehrere
Drehachsen zur Hauptebene geschwenkt
wurde.
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Mit der PLANE-Funktion wird die Definition
einer geschwenkten Bearbeitungsebene
einfach: Auf sieben unterschiedliche Arten
kdnnen Sie geschwenkte Bearbeitungs-
ebenen festlegen, abhéngig von den An-
gaben in der Werkstuckzeichnung. Uber
sichtliche Hilfsbilder unterstltzen Sie bei
der Eingabe.

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

Zylindermantelbearbeitung*

Das Programmieren von Konturen — beste-
hend aus Geraden und Kreisen — auf zylind-
rischen Flachen mit Rund- und Drehtischen
ist fr die TNC 320 kein Problem: Sie pro-
grammieren die Kontur einfach in der Ebene
auf der Abwicklung des Zylindermantels.
Die TNC 320 fihrt die Bearbeitung jedoch
auf der Mantelflache des Zylinders aus.

Zur Zylindermantelbearbeitung stellt die

TNC 320 vier Zyklen zur Verfligung:

e Nut frasen (Nutbreite entspricht\Werkzeug-
Durchmesser)

e FUhrungsnut frasen (Nutbreite groRRer als
der Werkzeug-Durchmesser)

e Steg frasen

e AuRenkontur frasen

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

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 moglich sind.

Beim Wirbelfrasen dagegen kann mit grof3er
Schnitttiefe bearbeitet werden, da durch
die speziellen Schnittbedingungen keine
verschleil3steigernden Einflisse auf das
Werkzeug ausgelbt werden. Beim Einsatz
von Walzfrasern kann im Gegenteil die
komplette Schneidenlédnge genutzt werden.
Dadurch erzielen Sie ein hoheres Span-
volumen pro Zahn. Durch das kreisformige
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 Kontur
Unterprogramm als Konturzug beschrieben.
In einem separaten Zyklus definieren Sie
die Abmaf3e der Nut sowie die Schnittdaten.
Das ggf. stehengebliebene Restmaterial
lasst sich mit einem anschlief3enden Schlicht-
schnitt einfach ,, beseitigen”.

Die Vorteile im Uberblick:

e Gesamte Schneidenlange im Eingriff

e Hoheres Spanvolumen

e Maschinenmechanik wird geschont

e \\eniger Schwingungen

e Integriertes Schlichten der Seitenwand
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Programmieren, editieren und testen
Mit der TNC 320 haben Sie alle Moglichkeiten

So universell sich die TNC 320 einsetzen
lasst, genauso flexibel ist sie auch beim
Bearbeiten und Programmieren.

Positionieren mit Handeingabe

Auch ohne ein komplettes Bearbeitungs-
programm zu erstellen, kénnen Sie mit der
TNC 320 schon loslegen: Bearbeiten Sie
einfach ein Werksttick Schritt fir Schritt —
manuelle Bearbeitung und automatische
Positionierungen im beliebigen Wechsel.

Programmieren an der Maschine

Die Steuerungen von HEIDENHAIN sind
werkstattorientiert, d. h. konzipiert fir die
Programmierung direkt an der Maschine.
Bei der Klartext-Programmierung missen
Sie keine G-Codes kennen. Stattdessen
stehen Ihnen fur die Programmierung von
Geraden, Kreisbégen und Zyklen eigene
Tasten und Softkeys zur Verfligung. Sie
offnen den HEIDENHAIN-Klartext per
Tastendruck und sofort unterstitzt Sie die
TNC aktiv bei der Arbeit. In klaren Anwei-
sungen werden alle notwendigen Eingaben
gefordert.

Auch wenn Sie die DIN/ISO-Programmie-
rung gewohnt sind, ist das mit der TNC 320
kein Problem: Zur direkten Eingabe von
DIN/ISO-Programmen zeigt die TNC 320
eigene Softkey-Leisten, die mit den wich-
tigsten DIN/ISO-Befehlen belegt sind. Oder
Sie schlief3en eine USB-Tastatur an und
programmieren dartber.

Ob Klartext-Hinweise, Dialogflihrung, Pro-
grammschritte oder Softkeys. Alle Texte sind
in zahlreichen Landessprachen verfligbar.

Programme extern erstellen

Auch flr die externe Programmierung ist
die TNC 320 gut geristet. Uber die Schnitt-
stellen lasst sie sich in Netzwerke integrie-
ren und so mit Programmierplatzen oder
weiteren Datenspeichern verbinden. Die
TNC 320 kann auch Programme abarbei-
ten, die in DIN/ISO programmiert wurden.
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Grafische Unterstltzung in jeder Situation

Programmiergrafik

Zusétzliche Sicherheit beim Programmieren
gibt Ihnen die zweidimensionale Program-
miergrafik: Die TNC 320 zeichnet simultan
jede programmierte Verfahrbewegung am
Bildschirm mit. Dabei kdnnen Sie zwischen
Draufsicht, Seiten- und Vorderansicht wah-
len. Zudem konnen Werkzeugbahnen oder
Eilgangbewegungen ausgeblendet und die
Darstellung skaliert werden.

Testgrafik

Um vor dem Abarbeiten auf Nummer

sicher zu gehen, kann die TNC 320 die

Werkstlckbearbeitung simulieren und

mit hoher grafischer Auflésung darstellen.

Dabei kann die TNC 320 die Bearbeitung

auf verschiedene Arten visualisieren:

e Draufsicht mit unterschiedlichen
Tiefenniveaus

e Drei Projektionen

e 3D-Darstellung

In der 3D-Darstellung kénnen Sie sich die
programmierte \Werkzeug-Mittelpunktsbahn
dreidimensional anzeigen lassen. Mit der
leistungsfahigen Zoom-Funktion erkennen
Sie auch feinste Details. Insbesondere ex-
tern erstellte Programme priifen Sie mit der
3D-Liniengrafik schon vor der Bearbeitung
auf Unregelmafigkeiten, um unerwlinschte
Bearbeitungsmarken am Werkstlck zu ver
meiden, z. B. wenn der Postprozessor Punkte
falsch ausgibt. Zudem verfligt die TNC in
der 3D-Darstellung Uber eine Messfunktion.
Sie kdnnen die Maus in der Grafik beliebig
positionieren, um sich die Koordinaten an-
zeigen zu lassen.

Programmlaufgrafik

In der Programmlaufgrafik wird die Bearbei-
tung synchron mitgezeichnet und so immer
der aktuelle Bearbeitungszustand des
Werkstlicks angezeigt. Die direkte Beob-
achtung ist wegen des Kudhlmittels und der
Schutzkabine meist nicht moglich. Wah-
rend der Werkstickbearbeitung kénnen Sie
jederzeit zwischen verschiedenen Betriebs-
arten wechseln, um beispielsweise Pro-
gramme zu erstellen. Mit einem Tasten-
druck konnen Sie dann wahrend dem
Programmieren immer wieder einen Blick
auf die laufende Bearbeitung werfen.

Programmieren
a1 Prograsmlares "
NG AnE Drogi1119.h "

=110 4

| BLK FDRW 0.1 Z X-135 ¥-40 28 19
2 BLK FORM 0.2 X+30 Yedd ZeD =
3 TOOL CALL 5 I 53000 F2232
4 L Ke3D ¥eD  Zed FMAX W3
5 L 2.5 R0 FSOO R
6 APRR CT Ke185.5 Yol COATED Met0 AL

¥z00
7 FC DR RIB.S CCNsD COYeR
8 FLT POX-78 POY4D D35
5 FBELECTY
10 FCT DR. AE.3
11 FET DR- M8 CCX+0  €CT+0
12 FCT DR+ M1 CCX-TH CGY+2
12 FCT DAs ADS COXeD  CCY4D
14 FCT OA- AB.2
15 FCT DR- RIS CCH.78 COYen -
16 FBELECTY B

19 DEP T GCATS R10 F2o0 =
20 L Zen00 A FMAX

It TOOL CALL # I 52232 4
22 L 26100 RO FMAX M3

2 I N 1) il P T
anFang || EnoE BEITE BEITE | START RESET
f | I ' | SUCHEN | START | EINZELS. +
[ | STAAT
VT
e
i 3
P
= e 03:02:44 2541 o
wenksTOck | womkzoue | wkz-wecr ANBICHT | WERKZCUG- NOHTEIL ————

G=i . E P X “3@‘ vl HHE mt::::::n !st("t‘.:‘('i«. -'/

nmm:mmkﬂal’rfgm“m’mst =/ éf\
- ety 2

THG: \me_preg LdemalSenwen. 1 6_Stenpel_stanp. M

1 CALL PON . irsset.M
? ALK FORM GYLINOER T M30 L0 OISTed
3 TOOL CALL *FAGE MILL D4t* 2 s2cen Fiooo
P
% OYCL DEF 333 PLAKFRAFSEN
0215=40 BEARBEITUNGS - LMFANG
OFEA=ad FRRESSTRATEGEE
s neat FRAESRIGHTUNS

03Ta=s) BN - UEBERLARPUND
90T~ AUTC (VORSCHLE FRAESEN

0ONS24800 | VOASCHLE BCHLICHTEN
9253 MAX [ VORSCHUE YORP

o220

ANGICHTE-
OPTIONEN
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In der Werkstatt programmieren
Eindeutige Funktionstasten fur komplexe Konturen

Programmieren von 2D-Konturen

2D-Konturen sind sozusagen das ,,tagliche
Brot” in der Werkstatt. Daflr bietet die
TNC 320 eine Vielzahl von Moglichkeiten.

Programmieren mit Funktionstasten
Sind Konturen NC-gerecht bemaldt? Das
heil3t, die Endpunkte der Konturelemente
sind in kartesischen Koordinaten oder in
PolarKoordinaten angegeben. So kénnen
Sie das NC-Programm direkt Uber Funkti-
onstasten erzeugen.

Geraden und Kreiselemente

Um zum Beispiel eine Gerade zu program-
mieren, drlicken Sie einfach die Taste flr
Linearbewegung. Alle fir einen vollstandi-
gen Programmiersatz notwendigen Infor
mationen wie Ziel-Koordinaten, Vorschub-
geschwindigkeit, Fraserradiuskorrektur und
Maschinenfunktionen fragt die TNC 320 im
Klartext ab. Entsprechende Funktionstasten
fur Kreisbewegungen, Fasen und Eckradien
vereinfachen den Programmieraufwand.
Um Frasmarken beim Anfahren oder Ver
lassen einer Kontur zu vermeiden muss

sie weich — also tangential — angefahren
werden.

(i:‘;

Kreisbahn mit steti-
gem (tangentialem)
Anschluss an das vor
hergehende Kontur
element, festgelegt
Uber Endpunkt.

Kreisbahn, festgelegt
Uber Mittelpunkt, End-
punkt und Drehsinn.

Kreisbahn, festgelegt
Uber Radius, End-

punkt und Drehsinn.

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 TNC 320 kann eine radiuskorrigierte
Kontur bis zu 99 Satze vorausschauen, so-
mit Hinterschneidungen berlicksichtigen
und Konturverletzungen vermeiden. Bei-
spielsweise beim Schruppen einer Kontur
mit einem groRen Werkzeug konnte dies
der Fall sein.

Gerade: Eingabe des
Endpunkts

Eckradien:
“Co Kreisbahn mit
beidseitig stetigem
(tangentialem) An-
schluss, festgelegt
Uber Radius und Eck-
punkt.

Fase: Angabe
oo des Eckpunktes

und der Fasenlange.

Konturen frei programmieren

Freie Konturprogrammierung FK

Nicht immer ist das Werkstick DIN-gerecht
vermaldt. Dank FK, der , Freien Konturpro-
grammierung” tippen Sie in diesen Fallen
einfach die bekannten Daten ein — ohne
etwas umrechnen oder ausrechnen zu
mussen! Dabei kdnnen durchaus einzelne
Konturelemente unbestimmt sein, so lange
die Gesamtkontur ,an sich” bestimmt ist.
Flhren die Daten auf mehrere mathemati-
sche Losungen, werden diese von der hilf-
reichen Programmiergrafik der TNC 320
zur Entscheidung angeboten.

q‘;mgrmuan
=12 Pragrasmieren

THG: \nc_proglEXs.h

BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-50 Z-5

BLK FORM 0.2 X+50 Y+100 20
TOOL CALL 6 Z 52000

FN 01 Q55 =+200

STARTING ANGLE

L X+0 Y-50 FS00

(EL IR

L 2.8

APFR LCT X+0 Y¥.32 B2 AL Fa0O
s L IX-78

10 FCT DR- CCX-75 COY-12

11 FCT DR+ R7O0

12 FCT DR- COXe12  COY+50 7
13 FLT  AN+270 ™
14 FCT %+0 ¥-32 DR- R3Z COX+0 COYeD
15 FSELECTZ

16 DEP LCT X+0 Y-850 R2 FUAX

17 L ¥-50 RO

18 CC XeD Ye0 =
18 L Z+10 #H
20 L Xe0 Y0

21 L 2-5

22 L IX+18 RO

23 C X+18  Y+0 DR+
24 L D218 RO ¥ . TR T

i

s 7 IR




Praxisgerechte Zyklen fur wiederkehrende Bearbeitungen

Umfangreiche Bearbeitungs-
zyklen zum Frasen und Bohren

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die
mehrere Bearbeitungsschritte umfassen,
sind in der TNC 320 als Zyklen gespeichert.
Sie programmieren dialoggefihrt und
durch grafische Hilfsbilder untersttitzt.
Diese stellen die erforderlichen Eingabe-
parameter anschaulich dar.

Standardzyklen

Neben den Bearbeitungszyklen zum Boh-

ren und Gewindebohren (mit oder ohne

Ausgleichsfutter) stehen lhnen optional

weitere Zyklen zur Verfligung:

e Gewindefrasen und Reiben

e Gravieren und Ausdrehen

e Bohrbilder

e Fraszyklen zum Abzeilen ebener Flachen

e Ausrdumen und Schlichten von Taschen,
Nuten und Zapfen
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Zyklen fir komplexe Konturen

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

Bis zu zwolf Teilkonturen konnen fir die Be-
arbeitung Uberlagert werden. Die Steuerung
berechnet automatisch die resultierende
Kontur und die Werkzeugwege fir das Aus-
raumen bzw. Abraumen der Flachen. Teil-
konturen konnen Taschen oder Inseln sein.
Mehrere Taschenflachen werden dabei zu
einer resultierenden Tasche vereint,
Inselflachen werden umfahren.

Ein Schlichtaufmaf$ auf Seiten- und Boden-
flachen berlcksichtigt die TNC 320 beim
Ausraumen. Beim Ausraumen mit ver
schiedenen Werkzeugen erkennt die Steue-
rung nicht ausgeraumte Flachen, so dass
mit kleineren Werkzeugen gezielt Rest-
material nachgeraumt werden kann. Zum
Schlichten auf Fertigmald wird ein eigener
Zyklus verwendet.

“'-!

Herstellerzyklen

Die Maschinenhersteller kdnnen durch zu-
satzliche Bearbeitungszyklen ihr spezielles
Fertigungs-Know-how einbringen und diese
in der TNC 320 ablegen. Aber auch der
Endanwender hat die Moglichkeit eigene
Zyklen zu programmieren. HEIDENHAIN
unterstltzt die Programmierung dieser
Zyklen mit der PC-Software CycleDesign.
Damit konnen Sie die Eingabeparameter
und die Softkey-Struktur der TNC 320 nach
IhrenWinschen gestalten.

Bearbeitungsmuster

Haufig sind Bearbeitungspositionen muster
férmig auf dem Werkstlick angeordnet. Mit
der TNC 320 programmieren Sie die unter
schiedlichsten Bearbeitungsmuster einfach
und auRerst flexibel mit grafischer Unter
stltzung. Dabei kdnnen Sie beliebig viele
Punktemuster mit unterschiedlich vielen
Punkten definieren. Beim Abarbeiten kon-
nen Sie dann alle Punkte komplett oder
jeden Punkt einzeln ausfihren lassen.

Scanbaren DataMatrix-Code schnell und
einfach programmieren

Mit dem Zyklus 224 (Muster DataMatrix
Code) kdnnen Sie einen beliebigen Text in
einen Data MatrixCode umwandeln und
diesen auf lhrem Werkstick als Punkte-
muster z. B. mit Bohrbearbeitungen her
stellen. Der Data Matrix-Code 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, Grofse und Positi-
on des Bohrbilds festlegen und im Vorfeld
einen Bearbeitungszyklus definieren. Die
Steuerung berechnet den DataMatrix-Code
automatisch und flhrt anschlief3end die
Bearbeitung selbststandig aus.

g froq rammieren

! Programmieren

THC: \nc_prog\PAT. H

*lochkreis-Mitte X

O BEGIN PGM PAT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+200 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z S2000

4 L Z+100 RO FMAX M3

1
& END PGU PAT UM

#

ULTRLEIRINDY

|

3D-Bearbeitung mit der
Parameterprogrammierung

Einfache, mathematisch leicht zu beschrei-
bende 3D-Geometrien kdnnen Sie mit Hilfe
der Parameterfunktionen programmieren.
Hier stehen die Grundrechenarten, Winkel-,
Wurzel-, Potenz- und Logarithmusfunktionen
sowie die Klammerrechung und Vergleiche
mit bedingten Sprunganweisungen zur
Verflgung. Mit der Parameterprogrammie-
rung lassen sich auf einfache Art auch 3D-
Bearbeitungen realisieren. Naturlich ist die
Parameterprogrammierung auch fur 2D-
Konturen geeignet, die nicht mit Geraden
oder Kreisen beschrieben werden kdnnen,
sondern Uber mathematische Funktionen.




Programmierte Konturelemente wieder verwenden

Koordinatenumrechnung

Fir den Fall, dass Sie eine einmal program-
mierte Kontur an verschiedenen Stellen
des Werkstlicks mit veranderter Lage oder
GrolRe bendtigen, bietet die TNC 320 eine
einfache Losung: die Koordinatenumrech-
nung. Damit kénnen Sie das Koordinaten-
system beispielsweise drehen, spiegeln
oder den Nullpunkt verschieben. Mit einem
MafRfaktor werden Konturen vergrofiert
oder verkleinert, d.h. Schrumpf- oder
Aufmalfie bericksichtigt.

Programmteil-Wiederholungen und
Unterprogramme

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

Bei der Programmteil-Wiederholung kenn-
zeichnen Sie einen Abschnitt des Pro-
gramms und anschlieRend fuhrt die TNC
diesen Abschnitt beliebig oft hintereinander
aus.

Einen Programmabschnitt, der sich an
verschiedenen Stellen des Programms
wiederholt, kennzeichnen Sie als Unter
programm und rufen es dann an beliebiger
Stelle und beliebig oft auf.

Mit der Funktion Programmaufruf kénnen
Sie auch ein komplettes anderes Programm
an beliebigen Stellen in hrem aktuellen
Programm nutzen. So greifen Sie bequem
auf einmal programmierte und oft bendtig-
te Arbeitsschritte oder Konturen zurtck.

NatUrlich kénnen Sie diese Programmier
techniken auch miteinander kombinieren.
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Alle Informationen schnell verfugbar

Sie haben Fragen zu einem Programmier
schritt, aber das Benutzerhandbuch nicht
zur Hand? Kein Problem: TNC 320 und Pro-
grammierplatz TNC 320 verfligen Uber das
komfortable Hilfesystem TNCguide, mit
dem die Benutzerdokumentation in einem
separaten Fenster angezeigt werden kann.

Sie aktivieren TNCguide einfach durch Drii-
cken der HELP-Taste auf der TNC-Tastatur
oder durch Anklicken eines beliebigen Soft-
keys mit dem auf Fragezeichensymbol
umgeschalteten Mouse-Cursor. Dies geht
unkompliziert durch Klick auf das durch-
gehend im TNC-Bildschirm angezeigte
Hilfesymbol.

TNCguide zeigt die Informationen meist
direkt im richtigen Zusammenhang an (kon-
textsensitive Hilfe). Das heil3t, Sie erhalten
sofort die Auskunft, die Sie gerade bendti-
gen. Besonders bei Softkeys ist die Funk-
tion sehr hilfreich. Die jeweilige Wirkungs-
weise wird detailliert erlautert.

Die Dokumentation in der gewlnschten
Landessprache kdnnen Sie kostenlos von
der HEIDENHAIN-Homepage in das ent-
sprechende Sprachverzeichnis der TNC-
Festplatte downloaden.

Folgende Benutzerhandbicher stehen im

Hilfesystem zur Verfligung:

e Klartextprogrammierung

e Einrichten, NC-Programme testen und
abarbeiten

e Zyklenprogrammierung

e DIN/ISO-Programmierung

e Programmierplatz TNC 320 (wird nur
beim Programmierplatz mit installiert)

02450 STARTWINKEL
024624360 | ENDWINKEL
2d47=e0 WIMKELSCHRITT
G241=e8 ANIAML BEARBEITUNGEN
Q200=+Q1 SICMERMLCITS - ADST
Q203240 KOOR . OBERFLAECHE
Q204%+50 2 SICHERHEITS.ARST
0301me1 FAHREN AUF 5. HOEWE
Q3I8s=e0 VERFAHRART

30 LBL O

Y425

35 CALL LBL 1

38 CYGL DEF 7.0 NULLPUNKT
3T CYCL DEF 7.1 Ye78

38 CALL LBL 1

49 CYGL DEF 7.0 NULLPUNKT
40 CYCL DEF 7.1 X478

41 GALL LBL 1

42 CYGL DEF 7.0 NULLPUNKT
43 CYCL DEF 7.1 Ye25

44 CALL LBL 1

25 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

I.ﬂ LBL 10 |
Xe,

Die Virschisbung
| zusatetchon Statvs Anzenga

C

fh'." . ¥ |w.r.r|.a %—.

JNcquide. - main.che

conens |
» Grundiegendes
* Grundiagen / (Rersichien
* Beardetungszyien vermenden
 Bearbetungurykien: Bohren
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Offen fiir externe Informationen

Ausraumprozesse optimieren mit OCM (Option) Die TNC 320 verarbeitet CAD-Dateien (Option)

dynamic

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

Far 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 Innen hierflr einen Schnittdatenrech-
ner zur Verfigung, der auf eine integrierte,
umfangreiche Materialdatenbank zurlick-
greift. Sie kdnnen die automatisch berech-
neten Schnittwerte gezielt in Bezug auf die
mechanische und thermische Belastung
des Werkzeugs anpassen. Werkzeugstand-
zeiten werden damit auch bei héchstmog-
licher Zerspanleistung prozesssicher kon-
trollierbar.

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 be-

sonders komfortabel Gber den CAD-Import.

Die Steuerung berechnet dann die komple-
xen Bewegungen fur konstante Prozess-
bedingungen. OCM berticksichtigt beim
Ausraumen Leerbereiche. Damit lasst sich
die Bearbeitungszeit deutlich verklrzen (ab
NC-Software-Version 16).

Vorteile von OCM gegeniiber

herkémmlicher Bearbeitung:

e Reduzierte thermische Belastung des
Werkzeugs

e Bessere Spanabfuhr

e GleichmaRige Eingriffsbedingungen
(héhere Schnittparameter und héheres
Zeitspanvolumen)

OCM steigert lhre Produktivitat —

effektiv, sicher und einfach

e Beliebige Taschen und Inseln
werkstattorientiert programmieren

e Deutlich hohere Bearbeitungs-
geschwindigkeit

e Erheblich reduzierter Werkzeug-
verschleif’

e Mehr Spane in kirzerer Zeit
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Die Software-Option OCM beinhaltet praxis-
nahe Zyklen zum Schruppen, Schlichten
der Seitenwande und zum Schlichten des
Bodens.

OCM erméglicht auch das Anfasen bzw.
Entgraten von Konturen. Dabei werden
ausschlieRlich die Bereiche bearbeitet,
die aufgrund der\Werkzeuggeometrie
kollisionsfrei bearbeitet werden kénnen.

Konventionelle Bearbeitung

55000, F1200, a,:5,5 mm

Bahniiberlappung: 5 mm

Bearbeitungszeit: 21 min 35 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser & 10 mm
Werksttickmaterial: 1.4104

Bearbeitung mit OCM

58000, F4800, a,: 22 mm

Bahndberlappung: 1,4 mm

Bearbeitungszeit: 6 min 59 s

Werkzeug: VHM-Schaftfraser @ 10 mm
Werksttickmaterial: 1.4104

efficiency

Zur Bearbeitung von Standardformen bietet
OCM unterschiedliche Figuren, die in Ver
bindung mit weiteren OCM-Zyklen als
Tasche, Insel oder Begrenzung zum Plan-
frasen verwendet werden kdnnen.

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

Bearbeitung ohne OCM: Werkzeug nach 2 Teilen

Bearbeitung mit OCM: Werkzeug nach 6 Teilen

|
—
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CAD-Viewer

Mit dem standardmaf3ig verfligbaren inte-
grierten CAD-Viewer kénnen Sie 3D-CAD-
Modelle und Zeichnungen direkt auf der
TNC 320 6ffnen. Unterschiedliche
Ansichtsoptionen sowie Funktionen zum
Drehen und Zoomen ermaoglichen eine de-
taillierte visuelle Kontrolle und Analyse lhrer
CAD-Daten. Zudem kénnen Sie mit dem
Viewer auch Positionswerte aus einem 3D-
Modell ermitteln. Dazu wahlen Sie in lhrer
Zeichnung einen beliebigen Bezugspunkt
und selektieren die gewunschten Kontur
elemente. Der CAD-Viewer zeigt die Koordi-
naten der Elemente dann in einem Fenster
an. Der CAD-Viewer kann folgende Datei-
formate darstellen:

e Step-Dateien (.STP und .STEP)

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

e DXF-Dateien (.DXF)

e STL-Dateien

CAD-Import (Option)

Warum noch komplexe Konturen program-
mieren, wenn Ihnen die Zeichnung sowieso
schon im DXF-, STEP- oder IGES- Format
vorliegt? Sie haben die Moglichkeit, aus
diesen CAD-Dateien Konturen oder Bear
beitungspositionen 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 Bearbeitungsinfor-
mationen direkt aus CAD-Daten bietet
insbesondere flur die Erstellung von NC-
Programmen mit geschwenkter Bear
beitungsebene zusatzliche Maoglichkeiten.
Sie kénnen den Bezugspunkt auch mit
einer 3D-Grunddrehung am 3D-Modell
definieren. Zudem konnen Sie einen Null-
punkt mit entsprechender 3D-Rotation auf
der gewUlnschten Bearbeitungsebene
platzieren.

Die Bearbeitungsebene konnen Sie komfor
tabel in der Zwischenablage speichern und
mit der entsprechenden Transformation und
dem dazugehorigen PLANE-Befehl in das
NC-Programm tbernehmen. Auf der definier
ten Bearbeitungsebene kénnen Sie Konturen
und Bearbeitungspositionen extrahieren
und in das NC-Programm Ubernehmen.

Die Auswahl der Kontur ist besonders kom-
fortabel. Sie selektieren ein beliebiges Ele-
ment per Mausklick. Sobald Sie das zweite
Element gewahit haben, kennt die TNC 320
den von Ihnen gewlinschten Umlaufsinn
und startet mit der automatischen Kontur
erkennung. Dabei selektiert die TNC 320
automatisch alle eindeutig erkennbaren
Konturelemente, bis die Kontur geschlossen
ist oder sich verzweigt. So definieren Sie mit
wenigen Mausklicks auch umfangreiche
Konturen. Die selektierte Kontur konnen
Sie dann einfach Uber die Zwischenablage
in ein bestehendes Klartext-Programm
kopieren.
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Aber auch Bearbeitungspositionen kénnen
Sie auswahlen und als Punkte-Datei abspei-
chemn. Insbesondere, um Bohrpositionen
oder Startpunkte fur die Taschenbearbeitung
zu Ubernehmen. Dies geht besonders
komfortabel: Markieren Sie mit der Maus
einfach einen Bereich. Die TNC 320 zeigt in
einem Uberblendfenster mit Filterfunktion
alle Bohrungsdurchmesser an, die innerhalb
dieses Bereiches liegen. Durch Verschieben
der Filtergrenzen per Mausklick kénnen Sie
die gewlnschten Durchmesser selektieren
und die Auswahl entsprechend eingrenzen.
Eine Zoom-Funktion und verschiedene Ein-
stellmdglichkeiten erganzen die Funktionali-
tat des CAD-Imports.

Sie kénnen darlber hinaus die Auflosung
des auszugebenden Konturprogramms
definieren, falls Sie dieses in alteren TNC-
Steuerungen verwenden wollen. Oder legen
Sie eine Ubergangstoleranz fest, sollten
Kontur-Elemente einmal nicht ganz voll-
standig verbunden sein.

Folgende Stellen kdnnen Sie als Bezugs-

punkt definieren:

e Anfangs-, Endpunkt oder Mitte einer
Strecke

¢ Anfangs-, End- oder Mittelpunkt eines
Kreisbogens

e Quadrantenlbergéange oder Mittelpunkt
eines \ollkreises

e Schnittpunkt zweier Geraden, auch in
deren Verlangerung

e Schnittpunkte Gerade — Kreisbogen

e Schnittpunkte Gerade —Vollkreis

Wenn sich mehrere Schnittpunkte zwischen
Elementen ergeben (z. B. beim Schnitt
Gerade - Kreis), entscheiden Sie per Maus-
klick, welcher Schnittpunkt verwendet
werden soll.

STL-Dateien generieren (Option)

Die Software-Option CAD Model Optimizer
ermaoglicht das Generieren von STL-Dateien
aus 3D-Modellen. Dazu legt die TNC 320
ein Netz aus Dreiecken tber ein im CAD-
Viewer gedffnetes 3D-Modell. Das Aus-
gangsmodell wird dabei vereinfacht und
Fehler kompensiert, z. B. kleine Locher im
Volumen oder Selbstverschneidungen von
Flachen. Die TNC 320 erzeugt dann eine
STL-Datei, die Sie fur unterschiedliche
Steuerungsfunktionen verwenden kénnen.
Beispielsweise konnen Sie so einfach fehler
hafte Dateien von Spannmitteln und \Werk-
zeugaufnahmen reparieren.
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Darstellung eines 3D-Modells im CAD-Viewer

Schnelle Datenubertragung mit der TNC

Die vernetzte TNC 320

Die TNC 320 lasst sich in Netzwerke integ-
rieren und so mit PCs, Programmierpldtzen
und weiteren Datenspeichern verbinden.
Neben der Datenschnittstelle V-24/ RS-232-C
ist die TNC 320 schon in der Grundausfih-
rung mit einer Fast-Ethernet Datenschnitt-
stelle neuester Generation ausgerlstet.
Die TNC 320 kommuniziert ohne zusatz-
liche Software mit NFS-Servern und mit
Windows-Netzwerken im TCP/IP-Protokoll.
Die schnelle Datenubertragung mit Ge-
schwindigkeiten bis zu 1000 Mbit/s garan-
tiert klrzeste Ubertragungszeiten.

Die Ubertragenen Programme werden
auf dem internen Speicher der TNC 320
gespeichert und von dort mit hoher
Geschwindigkeit abgearbeitet.

Zur Ubersichtlichen Verwaltung lhrer Pro-
gramme auf der Steuerung, legen Sie die
einzelnen Dateien in Verzeichnisse (Ordner).
Die jeweiligen Ordner kdnnen Sie durch
Unterverzeichnisse individuell strukturie-
ren.

Programme zur Dateniibertragung

Mit Hilfe der kostenfreien PC-Software

TNCremo von HEIDENHAIN kénnen Sie

e Extern gespeicherte Bearbeitungspro-
gramme, Werkzeug- oder Palettentabellen
bidirektional Ubertragen

e Backups erstellen

Mit der leistungsfahigen PC-Software
TNCremoPlus konnen Sie Uber die Live-
screen-Funktion zusatzlich den Bildschirm-
inhalt der Steuerung auf Ihren PC Uber
tragen.
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Beliebige Dateiformate am TNC-Bildschirm anzeigen

PDF-Viewer

Mit dem integrierten PDFViewer ist es
maglich, PDFDateien direkt auf der Steue-
rung zu offnen. Arbeitsanweisungen, Zeich-
nungen oder sonstige Informationen lassen
sich damit auf einfache Weise auf der TNC
anzeigen.

Auch die Anbindung der TNC an das Internet
und der direkte Zugriff von der Steuerung
aus ist nun Uber den integrierten Browser
maglich.

Folgende weitere Dateiformate kdnnen nun

ebenfalls direkt auf der TNC mit entspre-

chenden Editoren gedffnet und teilweise

auch editiert werden:

e Textdateien mit den Endungen .txt, .ini

e Grafikdateien mit den Endungen .gif,
Jbmp, .jpg, .png

e Tabellendateien mit den Endungen .xls,
Xlsx und .csv

e html-Dateien

Zur Bedienung bendtigen Sie ein Bedienfeld
mit integriertem Touchpad oder ein externes
USB-Zeigegerat.
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Der Programmierplatz TNC 320

Warum ein Programmierplatz?

Naturlich kénnen Sie die WerkstUlck-Pro-
gramme mit der TNC 320 sehr gut an der
Maschine erstellen —auch wahrend diese
gerade ein anderes Teil bearbeitet. Trotz-
dem kann es vorkommen, dass die Auslas-
tung der Maschine oder kurze Umspann-
zeiten ein konzentriertes Programmieren vor
Ort nicht zulassen. Mit dem Programmier
platz TNC 320 haben Sie die Moglichkeit
wie an |hrer Maschine zu programmieren,
jedoch abseits vom Werkstattlarm.

Programme erstellen

Erstellen, Testen und Optimieren der
HEIDENHAIN-Klartext- oder DIN/ISO-Pro-
gramme flr die TNC 320 auf dem Program-
mierplatz verkurzt die Stillstandszeiten der
Maschine. Dabei brauchen Sie nicht umzu-
denken, jede Tastenbetatigung sitzt wie ge-
wohnt: Denn auf dem Programmierplatz
programmieren Sie auf der gleichen Tastatur
wie an der Maschine.

Extern erstellte Programme testen
NatUrlich kénnen Sie auch Programme
testen die auf einem CAD/CAM-System
erstellt wurden. Die Testgrafik hilft Ihnen
durch die verschiedenen Darstellungen
Konturverletzungen und versteckte Details
sicher zu erkennen.

Ausbildung mit dem Programmierplatz
TNC 320

Da der Programmierplatz TNC 320 auf der
gleichen Software wie die TNC 320 basiert,
ist er bestens fur die Aus- und Weiterbildung
geeignet. Die Programmierung und der
Programmtest lauft exakt so ab, wie an der
Maschine. Das gibt dem Auszubildenden
Sicherheit fUr das spatere Arbeiten an der
Maschine.

Auch fir die TNC-Programmierausbildung
an Schulen ist der Programmierplatz
TNC 320 bestens geeignet, denn die
TNC 320 lasst sich im Klartext oder auch
nach DIN/ISO programmieren.

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zum Pro-
grammierplatz und eine kostenlose
Demoversion finden Sie im Internet unter
www.heidenhain.de/programmierplatz

lhr Arbeitsplatz

Die Programmierplatz-Software lauft auf
einem PC. Der PC-Bildschirm zeigt Ihnen
die TNC-Oberflache wie an der Steuerung
und bietet die gewohnte grafische Unter
stltzung. Zur Bedienung des Programmier
platzes haben Sie — je nach Ausfihrung —
mehrere Moglichkeiten.

Die kostenfreie Demoversion beinhaltet
alle TNC-320-Funktionen und erlaubt das
Speichern von kurzen Programmen. Sie
wird Uber die PC-Tastatur programmiert.

Programmierplatz mit TNC-Bedienfeld

Bei der Version mit TNC-Bedienfeld erstel-
len Sie lhre Programme wie gewohnt auf
einer Tastatur mit den gleichen Funktions-
tasten wie an der Steuerung der Maschine.
Zusatzlich verflgt sie Uber eine PC-Tastatur
fur DIN/ISO-Programmierung, Dateinamen
und Kommentaren.

Sie kénnen aber auch ohne TNC-Bedienfeld
arbeiten: Zur Bedienung des Programmier
platzes wird ein virtuelles Keyboard auf
dem PC-Bildschirm eingeblendet. Dies ver
flgt Uber die wichtigsten Dialog-Eréffnungs-
tasten der TNC 320.
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Werkstlicke vermessen
Einrichten, Bezugspunkt-Setzen und Messen
mit schaltenden Tastsystemen

Die WerkstUck-Tastsysteme* von HEIDEN-
HAIN helfen in der Werkstatt und in der Se-
rienfertigung Kosten zu reduzieren: Rist-,
Mess- und Kontrollfunktionen sind zusam-
men mit den Antastzyklen der TNC 640
automatisiert ausfuihrbar.

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 per Funk bzw. Infrarot zur Steuerung
Ubertragen wird.

Die Tastsysteme werden direkt in den
Schaft der Werkzeugaufnahme einge-
spannt. Je nach Maschine konnen die Tast-
systeme mit verschiedenen Werkzeug-
spannschaften ausgerUstet werden. Die
Tastkugeln — aus Rubin — sind mit unter
schiedlichen Durchmessern und Langen
lieferbar.

* Maschine und TNC missen vom
Maschinenhersteller angepasst sein.

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

Flr 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

7S 642

e Aktivierung Uber Schalter im Spannschaft

e |nfrarot-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 aufge-

baut:

SE 660

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

e Gemeinsame SE flrTS 460 und TT 460

SE 661

o Flr Funk- bzw. Infrarotiibertragung (Hyb-
rid-Technik)

e Gemeinsame SE fur TS 460 und TT 460

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

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 fiir Werkzeug-
maschinen.

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 TNC 640 Ubertragen.

Das TT 160 arbeitet mit kabelgebundener
Signalibertragung 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 vermei-
den, muss das Tastsystem TT zwischen-
zeitlich aus der Maschine entfernt werden.
Der neue magnetische Sockel des Tastsys-
tems hat drei Auflagepunkte und eine Ko-
dierschraube. So muss das System nur bei
der ersten Inbetriebnahme kalibriert wer
den und das Tastsystem lasst sich mit nur
einem Handgriff aufstellen und abnehmen.
Zusammengefasst sind die Vorteile:
e Schnelle Aufstellung ohne Rekalibrierung
e Niedriger Sockel
e Gleiche Genauigkeit wie bei permanen-
ter Montage
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Positionieren mit dem elektronischen Handrad
FeinfUhliges Verfahren der Achsen

Zum Einrichten des Werkstlcks konnen Sie
die Achsen mit den Achsrichtungstasten
manuell verfahren. Einfacher und feinflhliger
funktioniert das mit den elektronischen
Handradern von HEIDENHAIN.

Sie bewegen den Achsschlitten Gber den
Vorschubantrieb entsprechend der Drehung
des Handrads. Fr ein besonders feinflhliges
Verfahren kénnen Sie die Verfahrstrecke
pro Handradumdrehung stufenweise
einstellen.

Einbauhandrad

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-
hduse integriert. So kdnnen Sie — egal wo
Sie sich mit Ihrem Handrad gerade befin-
den —die zu verfahrenden Achsen wech-
seln oder die Maschine einrichten. Die
Handrader HR 520 und HR 550 verfligen
Uber eine integrierte Anzeige zum benutzer
freundlichen Fernbedienen der Steuerung.
Das HR 550 ist als Funkhandrad besonders
fur den Einsatz an Grofimaschinen geeig-
net. Wenn Sie das Handrad nicht mehr
bendtigen, heften Sie es einfach Uber die
integrierten Magnete an die Maschine.

Erweiterter Funktionsumfang HR 520,

HR 550

e \erfahrweg pro Umdrehung einstellbar

e Anzeige fUr Betriebsart, Positions-Istwert,
programmierten Vorschub und Spindel-
drehzahl, Fehlermeldung

e Qverride-Potentiometer fir Vorschub und
Spindel-Drehzahl

e Handradoffset

e \Wahl der Achsen Uber Tasten und Soft-
keys

e Tasten zum kontinuierlichen Verfahren

der Achsen

Not-Halt-Taste

Istwert-Ubernahme

NC-Start/Stop

Spindel-Ein/Aus

Softkeys flir Maschinenfunktionen, die

der Maschinenhersteller festlegt

Ubersicht
Benutzerfunktionen

Benutzerfunktionen

=
© C
gl 8
S| &
n| O
Kurzbeschreibung v Grundausfthrung: 3 Achsen und geregelte Spindel
0 | 1. Zusatzachse flr 4 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel
1 | 2. Zusatzachse flr 5 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel
Programmeingabe v im HEIDENHAIN-Klartext
v nach DIN/ISO Uber Softkeys oder USB-Tastatur
Positionswerte v Sollposition fir Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder Polarkoordinaten
v MaRangaben absolut oder inkremental
v Anzeige und Eingabe in mm oder inch
Werkzeugkorrekturen v Werkzeug-Radius in der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Léange
v radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze vorausberechnen (M120)
Werkzeugtabellen v mehrere Werkzeug-Tabellen mit beliebig vielen \Werkzeugen
Schnittdaten v automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn
und Vorschub pro Umdrehung
Konstante Bahn- v bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
geschwindigkeit v bezogen auf die Werkzeugschneide
Parallelbetrieb v Programm mit grafischer Unterstltzung erstellen, wahrend ein anderes Programm
abgearbeitet wird
Rundtischbearbeitung 8 | Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
8 | Vorschub in mm/min
Konturelemente v Gerade
v Fase
v Kreisbahn
v Kreismittelpunkt
v Kreisradius
v tangential anschlieRende Kreisbahn
v Eckradien
Anfahren und Verlassen v Uber Gerade: tangential oder senkrecht
der Kontur v Uber Kreis
Freie Konturpro- v Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Unterstltzung fur
grammierung FK nicht NC-gerecht bemaf3te Werkstlcke
Programmspriinge v Unterprogralmme
v Programmteil-Wiederholung
v beliebiges Programm als Unterprogramm




Benutzerfunktionen

Option

Benutzerfunktionen

Bearbeitungszyklen

< | Standard
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Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Gewindebohren mit und
ohne Ausgleichsfutter

Zyklen zum Frasen von Innen- und Aufsengewinden

Rechteck- und Kreistaschen

Planfrasen

Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen

Komplettbearbeitung von geraden und kreisformigen Nuten

Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen

Punktemuster auf Kreis und Linien

Konturzug, Konturtasche konturparallel

Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) kénnen integriert werden

Gravierzyklus: Text oder Nummern auf Gerade und Kreisbogen gravieren

Punktemuster: Data-Matrix-Code

OCM-Zyklen (Optimized Contour Milling) — Ausraumprozesse optimieren

Koordinaten-
umrechnungen

Verschieben, Drehen, Spiegeln, Mal3faktor (achsspezifisch)
Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion

Q-Parameter
Programmieren
mit Variablen

SNRNEN

<<

mathematische Funktionen =, +, —, ¥, /, sin &, cos &, tan &, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e",
In, log, \/a, \a? 4 b?

logische Verknlpfungen (=, =/, <, >)

Klammerrechnung

Absolutwert einer Zahl, Konstante m, Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen
abschneiden

Funktionen zur Kreisberechnung

Funktionen zur Textverarbeitung

Programmierhilfen

VAN NN NN

Taschenrechner

vollstandige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen

kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen

TNCguide: das integrierte Hilfesystem. Benutzerinformationen direkt auf der TNC 320 verfligbar
grafische Unterstltzung beim Programmieren von Zyklen

Kommentar und Gliederungssatze im NC-Programm

Teach-In

<

Istpositionen werden direkt ins NC-Programm tbernommen

Testgrafik
Darstellungsarten

grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs, auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet

wird

Draufsicht/Darstellung in drei Ebenen/3D-Darstellung, auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene/3D-Linien-Grafik

Ausschnittsvergrofserung

Programmiergrafik

in der Betriebsart ,,Programm-Einspeichern” werden die eingegebenen NC-Satze mitgezeichnet
(2D-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungsgrafik
Darstellungsarten

grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms
Draufsicht/Darstellung in drei Ebenen/3D-Darstellung

Bearbeitungszeit
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Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart ,,Progralmm-Test"
Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten

=
© C
gl 8
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n| O
Wiederanfahren v Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-Position
an die Kontur zum Fortflihren der Bearbeitung
v Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren
Bezugspunktverwaltung | v zum Speichern beliebiger Bezugspunkte
Nullpunkttabellen v mehrere Nullpunkttabellen zum Speichern werkstlickbezogener Nullpunkte
Tastsystemzyklen v Tastsystem kalibrieren
v Werkstlick-Schieflage kompensieren
v Bezugspunkt manuell oder automatisch setzen
v Werkstlcke und Werkzeuge automatisch vermessen
Parallele Nebenachsen v Bewegung der Nebenachse U, V, W durch Hauptachse X, Y, Z kompensieren
v Verfahrbewegungen von Parallelachsen in der Positionsanzeige der zugehdrigen Hauptachse
anzeigen (Summenanzeige)
v Definieren von Haupt- und Nebenachsen im NC-Programm ermdglicht Abarbeiten auf unter
schiedlichen Maschinenkonfigurationen
Dialogsprachen v Englisch, deutsch, tschechisch, franzosisch, italienisch, spanisch, portugiesisch,schwedisch,
danisch, finnisch, niederlandisch, polnisch, ungarisch, russisch (kyrillisch), chinesisch (traditio-
nell, simplified), slowenisch, slowakisch, norwegisch, koreanisch, tdrkisch, rumanisch
CAD-Viewer v CAD-Modelle auf der TNC anzeigen
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Software-Optionen

Zubehor

HR 510: tragbares Handrad

HR 520: tragbares Handrad

HR 550: tragbares Funk-Handrad
HR 130: Einbau-Handrad

TS 260: schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss oder )
e TS 460/TS 760: schaltendes Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Ubertragung oder
e TS 642: \\erkstlick-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung

e TT 160: schaltendes 3D-Tastsystem oder )
TT 460: schaltendes 3D-Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Ubertragung

RemoteAccess: Software zur Ferndiagnose, Ferntiberwachung und Fernbedienung
CycleDesign: Software zum Erstellen einer eigenen Zyklenstruktur

TNCremo: Software zur Datentbertragung — kostenfrei

TNCremoPlus: Software zur Datentbertragung mit Livescreen-Funktion

Options- | Option Ab NC- ID Bemerkung Zubehor
nummer Software
771851-
Elektronische Handrader
0 Control Loop Qty. 01 354540-01 | Zusatzlicher Regelkreis
1 353904-01
8 Adv. Function Set 1 01 536164-01 | Rundtischbearbeitung
e Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders Werkstiickvermessung
e \Vorschub in mm/min
01 Interpolation
e Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene Werkzeugvermessung
Koordinatenumrechnung
e Schwenken der Bearbeitungsebene
e PLANE-Funktion Software fiir PC
18 HEIDENHAIN DNC | 01 526451-01 | Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber COM-Komponente
42 CAD-Import 01 526450-01 | Konturen aus 3D-Modellen importieren
Programmierplatz
93 Ext. Tool 02 676938-01 | Erweiterte Werkzeugverwaltung
Management e Bestlickungsliste (Liste aller Werkzeuge des NC-Programlmms)
¢ T-Einsatzfolge (Reihenfolge aller\Werkzeuge, die in dem Programm
eingewechselt werden)
133 Remote Desk. 01 894423-01 | Anzeige und Fernbedienung externer Rechnereinheiten
Manager (z.B. Windows-PC)
152 CAD Model Optimizer| 16 1353918-01 | Konvertieren und Optimieren von CAD-Modellen
e Spannmittel
e Rohteil
e Fertigteil
167 Opt. Contour Milling | 16 1289547-01 | OCM: Ausraumprozesse optimieren und Fraswerkzeuge vollstandig
ausnutzen mit dem integrierten Schnittdatenrechner
36

Steuerungssoftware fir PC zum Programmieren, Archivieren, Ausbilden

e Einzelplatzlizenz mit Original-Steuerungsbedienfeld

¢ Einzelplatzlizenz mit Bedienung Uber virtuelles Keyboard

e Netzwerklizenz mit Bedienung uber virtuelles Keyboard

e Demoversion (Bedienung Uber virtuelles Keyboard oder PC-Tastatur — kostenfrei)
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Technische Daten

Technische Daten

Komponenten e Hauptrechner mit TNC-Bedienfeld und integriertem 15" Bildschirm mit Softkeys
Betriebssystem e Echtzeit-Betriebssystem HEROS 5 zur Maschinensteuerung
Speicher e SSDR: 240 GB

e CFAST:. 30 GB
Eingabefeinheit und e |inearachsen: bis 0,1 um
Anzeigeschritt ¢ Winkelachsen: bis 0,0001°
Interpolation e Gerade in 4 Achsen

e Kreis in 2 Achsen

e Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

e Schraubenlinie: Uberlagerung von Kreisbahn und Gerade
Satzverarbeitungszeit e 6 ms (3D-Gerade ohne Radiuskorrektur)

Achsregelung

Positionsaufldsung: Signalperiode des Positionsmessgerats/1024
Zykluszeit Lageregler: 200 ps

Fehlerkompensation

Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen, Warmeausdehnung
Haftreibung, Umkehrspiel, Gleitreibung

Datenschnittstellen

Netzwerkschnittstelle zum externen Bedienen der TNC mit der HEIDENHAIN-Software TNCremo
oder TNCremoPlus

2 x Ethernet-Schnittstelle 1 Gigabit

USB 3.0 (davon 1 x USB 2.0 am Bedienfeld), Anzahl abhangig von der eingesetzten Hardware

Diagnose

Schnelle und einfache Fehlersuche durch integrierte Diagnosehilfen

Umgebungstemperatur
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Betrieb: +5 °C bis +40 °C
Lagerung: —20 °C bis +60 °C
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HEIDENHAIN

Nanometer beherrschbar machen




