


Ubersichtlich und anwenderfreundlich
— die TNC 128 im Dialog mit dem Benutzer

Der Bildschirm

DgrTFT—Far_b—Flgchbildschirm mit 12,1 Zoll ° HEIDENHAIN
zeigt Ubersichtlich alle Informationen, die zur

Programmierung, Bedienung und Kontrolle [anssizes petcioo
von Steuerung und Maschine bendtigt

werden: Programmsatze, Hinweise, Fehler- ' v e e
meldungen etc. Zusatzliche Informationen

bietet die grafische Unterstltzung bei der X

Programmeingabe, beim Programm-Test +0.000
und bei der Bearbeitung. +500. 00@.
Per , Split-Screen” kénnen Sie sich auf der ]

einen Bildschirmhélfte die NC-Sétze anzei- . S —
gen lassen, auf der anderen Bildschirmhalf- = 0 oaxm ) '

te die Grafik oder die Statusanzeige. 1 el i4:%

Wahrend des Programmlaufs stehen lhnen
am Bildschirm immer Statusanzeigen zur
Verfligung, die lhnen Informationen zur
Werkzeugposition, Uber das aktuelle Pro-
gramm, die aktiven Zyklen und Koordina-
ten-Umrechnungen etc. bieten. Ebenso
zeigt lhnen die TNC 128 die aktuelle Bear
beitungszeit an.
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Das Bedienfeld

Wie bei allen TNCs von HEIDENHAIN ist
das Bedienfeld am Programmiervorgang
orientiert. Die zweckmaRige Anordnung
der Tasten untersttitzt Sie bei der Pro-
grammeingabe. Leicht verstandliche Sym-
bole oder einfache Abkirzungen kennzeich-
nen die Funktionen klar und deutlich. Fir
bestimmte Funktionen der TNC 128 stehen
Softkeys zur Verfligung.

Das integrierte Maschinenbedienfeld ver
flgt Uber leicht austauschbare Clips-Tasten,
die eine einfache Anpassung an die jeweili-
ge Maschinenkonfiguration erlauben. Mit
den Override-Potentiometern kdnnen Sie
Vorschub, Eilgang und Spindeldrehzahl fein-
flhlig anpassen.



Bildschirminhalt mit Anzeige von zwei
Betriebsarten, Programmanzeige, Grafik-
darstellung, Maschinenstatus

PLC-Funktionstasten (Softkeys) fur
Maschinen-Funktionen

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

Achswahl-Tasten und Zehnerblock

Funktionstasten fiir Programmierbetriebs-
arten, Maschinenbetriebsarten, TNC-Funkti-
onen, Verwalten und Navigation

Maschinenbedienfeld mit Clips-Tasten

Override-Potentiometer flr Vorschub,
Eilgang und Spindeldrehzahl

Selbsterklarende Funktionstasten
(Softkeys) fur die NC-Programmierung

USB-Anschluss fir zusatzliche Daten-
speicher oder Zeigegeréate

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

Dauerhaft

Das hochwertige Edelstahl-Design der
TNC 128 ist mit einer speziellen Schutz-
schicht versehen und daher besonders
unempfindlich gegen Verschmutzung und
Abrieb.

Geschmeidig

Die rechteckigen, leicht abgerundeten Tasten
sind angenehm flr die Finger und sicher zu
bedienen. Ihre abriebfeste Beschriftung
trotzt auch extremer Werkstattbelastung.

Vielseitig

Softkeys sowohl flr Programmier- als auch
fir Maschinenfunktionen zeigen immer nur
die aktuell verfligbare Auswahl.

Geftihlvoll
Mit den griffigen Drehkndpfen passen Sie
Vorschub und Spindeldrehzahl individuell an.

Kommunikativ

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

Flexibel

Das integrierte Maschinenbedienfeld ist
mit leicht austauschbaren Clips-Tasten ver
sehen.

Sicher

Das erhaben ausgeflhrte Tastenbett des
Maschinenbedienfelds schitzt vor verse-
hentlichem Betatigen.




Riist- und Nebenzeiten minimieren
—die TNC 128 macht das Einrichten einfach

Bevor es los geht mit der Bearbeitung,
muss erst das Werkstick aufgespannt und
die Maschine eingerichtet, die Position des
WerkstUlcks auf der Maschine ermittelt und
der Bezugspunkt gesetzt werden. Ohne
Unterstltzung der Steuerung oftmals eine
zeitaufwandige Prozedur, aber unerlasslich,
geht doch jede Abweichung direkt in die
Bearbeitungsgenauigkeit ein. Gerade bei
kleinen und mittleren Seriengrofien, eben-
so bei sehr grol3en Werkstlicken, fallen die
Einrichtzeiten besonders ins Gewicht.

Hier hat die TNC 128 ihre Starken: Mit ihren
praxisgerechten Einrichtfunktionen unter
stUtzt sie den Bediener und hilft Neben-
zeiten zu reduzieren. Zusammen mit den
Tastsystemen bietet die TNC 128 mehrere
Antastfunktionen zum Setzen des Bezugs-
punktes sowie Vermessen des Werkstiickes
und des Werkzeuges.

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 elekt-
ronischen Handradern von HEIDENHAIN
(siehe Seite 17). Besonders mit den tragba-
ren Handradern sind Sie immer am Ort des
Geschehens, haben den Einrichtvorgang
im Blick und steuern feinflihlig 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 kdnnen Sie den Antastvorschub wah- r — = A

rend des Antastvorgangs mit dem Override- . q’f*ﬂ: P
Drehknopf Uberlagern. Das Besondere 1wk

daran ist, die Genauigkeit wird nicht beein- w"d WI ‘m“u _
flusst. i “""“ -




Bezugspunkte setzen

Uber den Bezugspunkt ordnen Sie einer
beliebigen Werkstickposition einen defi-
nierten Wert der TNC-Anzeige zu. Ein
schnelles und sicheres Erfassen des
Bezugspunktes spart Nebenzeiten und
erhoht die Bearbeitungsgenauigkeit.

Die TNC 128 verflgt Uber Antastfunktionen
zum Setzen von Bezugspunkten. Ermittelte
Bezugspunkte kdnnen Sie wahlweise spei-
chern:

e in der Bezugspunkt-Verwaltung

e in einer Nullpunkt-Tabelle

e durch direktes Setzen der Anzeige

Zentrale Bezugspunkt-Verwaltung

Die Bezugspunkt-Verwaltung ermaglicht
flexibles Arbeiten, kirzere Ristzeiten und
eine hohere Produktivitat. Kurz — sie ver
einfacht das Einrichten lhrer Maschine
erheblich.

In der Bezugspunkt-Verwaltung kénnen Sie
beliebig viele Bezugspunkte speichern.
Um feste Bezugspunkte im Maschinenraum
dauerhaft zu speichern, kdnnen Sie einzelne
Zeilen auch mit einem Schreibschutz verse-
hen. Zum schnellen Speichern der Bezugs-
punkte gibt es zwei Moglichkeiten:

e in der Betriebsart Manuell per Softkey

e (ber die Antastfunktionen

Vermessen des Werkzeugs und automa-
tische Korrektur der Werkzeugdaten
Zusammen mit dem Tastsystem zur Werk-
zeugvermessung TT 160 (siehe Seite 19)
bietet die TNC 128 die Moglichkeit, Werk-
zeuge in der Maschine zu vermessen. Die
ermittelten Werte Werkzeuglange und
Werkzeugradius legt die TNC 128 im zent-
ralen Werkzeugspeicher ab. Mit der Uber
prifung des Werkzeuges erfassen Sie Ver
schleif® oder Bruch schnell und direkt und
vermeiden so Ausschuss oder Nacharbeit.
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Programmieren, editieren und testen
—mit der TNC 128 haben Sie alle Moglichkeiten

So universell sich die TNC 128 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 128 schon loslegen: Bearbeiten Sie
einfach ein Werksttck Schritt fir Schritt —
manuelle Tatigkeit und automatische Positi-
onierungen 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 mus-
sen Sie keine G-Codes kennen. Stattdes-
sen stehen lhnen fiir die Programmierung
eigene Tasten oder Softkeys zur Verfligung,
welche die damit verbundene Funktion
direkt kennzeichnen. Sie eroffnen den
HEIDENHAIN-Klartext-Dialog per Tasten-
druck und sofort unterstutzt Sie die TNC
aktiv bei der Arbeit. In klaren Anweisungen
werden alle notwendigen Eingaben ange-
fordert.

Ob Klartext-Hinweise, Dialogfiihrung, Pro-
grammschritte oder Softkeys, alle Texte sind
in zahlreichen Landessprachen verflgbar.

Programme extern verwalten

Auch flr die externe Anbindung ist die
TNC 128 gut gerUstet. Uber die Schnitt-
stellen ldsst sie sich in Netzwerke integrie-
ren und so mit Programmierplatzen oder
weiteren Datenspeichern verbinden.
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— grafische Unterstltzung in jeder Situation

Programmier-Grafik

Zusétzliche Sicherheit beim Programmieren
gibt lhnen die zweidimensionale Program-
mier-Grafik: Die TNC 128 zeichnet simultan
jede programmierte Verfahrbewegung am
Bildschirm mit. Dabei kdnnen Sie zwischen
Draufsicht, Seiten- und Vorderansicht
waéhlen.

Test-Grafik

Um vor dem Abarbeiten auf Nummer

sicher zu gehen, kann die TNC 128 die

Werkstlick-Bearbeitung grafisch simulieren.

Dabei kann die TNC 128 die Bearbeitung

auf verschiedene Arten darstellen:

e in der Draufsicht mit unterschiedlichen
Tiefenniveaus,

e in drei Projektionen (wie in der Werk-
stlickzeichnung),

e in der 3D-Darstellung.

Details konnen Sie sich auch vergroRRert

anzeigen lassen. Zusatzlich gibt lhnen die

TNC 128 die berechnete Bearbeitungszeit

in Stunden, Minuten und Sekunden an.

Programmlauf-Grafik

Bei der TNC 128 sind Programmier- und
Test-Grafik auch parallel zur Werkstlick-Be-
arbeitung verfligbar. Zusatzlich zeichnet sie
die laufende Werkstlckbearbeitung gra-
fisch mit. Mit einem Tastendruck kénnen
Sie wahrend Ihrer Programmierarbeit im-
mer wieder mal einen ,,Blick” auf die lau-
fende Werkstiick-Bearbeitung werfen — die
direkte Beobachtung ist wegen des Kuhl-
mittels und der Schutzkabine meist nicht
maglich.

Hilfsbilder

Bei der Zyklen-Programmierung im Klartext
zeigt die TNC zu jedem Parameter ein eige-
nes Hilfsbild an. Das erleichtert die Uber
sicht Uber die Funktion und beschleunigt
die Programmierung.

nFrngramnleren
l Programnieen

Tiid |

TNC:inc_progh THC1Z812_126.h ¢
EPIRETI 4
0 BEGIN PON 7_iZE MM
| BLK FORM 0.1 Z K+ ¥+0 2.20
2 BLK FORM 0.2 4100 ¥+ 100 240
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¥-38 RO FWAX
Zo5 RO FMAX W13
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15 LBL 0

15 END PGM 1 N




In der Werkstatt programmieren
— praxisgerechte Zyklen fur wiederkehrende Bearbeitungen

Bearbeitungszyklen zum Frasen
und Bohren

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die
mehrere Bearbeitungsschritte umfassen,
sind in der TNC 128 als Zyklen gespeichert.
Sie programmieren dialoggefihrt und un-
terstltzt durch grafische Hilfsbilder, welche
die erforderlichen Eingabeparameter an-
schaulich darstellen.

Standardzyklen

Neben den Bearbeitungszyklen zum Boh-
ren, Gewindebohren (mit oder ohne Aus-
gleichsfutter), Planfrasen, Rechteck-Taschen
und -Zapfen, Reiben und Ausdrehen, ste-
hen lhnen auch Zyklen flr Bohrbilder sowie
Fraszyklen fir zur Verfligung.
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Herstellerzyklen

Die Maschinenhersteller kénnen durch zu-
satzliche Bearbeitungszyklen ihr spezielles
Fertigungs-Know-how einbringen und in
der TNC 128 ablegen. Aber auch der End-
anwender hat die Mdglichkeit eigene Zyklen
zu programmieren. HEIDENHAIN unter
stltzt die Programmierung dieser Zyklen
mit der PC-Software CycleDesign. Damit
kénnen Sie die Eingabeparameter und die
Softkey-Struktur der TNC 128 nach lhren
Winschen gestalten.

Bearbeitung mit der Parameterprogram-
mierung

Mit der Parameterprogrammierung lassen
sich auf einfache Art auch Bearbeitungen
realisieren, flr die kein Standard-Zyklus
vorhanden ist. Hier stehen die Grund-
rechenarten, Winkel-, Wurzel-, Potenz- und
Logarithmusfunktionen, sowie die Klam-
merrechung und Vergleiche mit bedingten
Sprunganweisungen zur Verfligung.

Bearbeitungsmuster einfach und flexibel
programmieren

Haufig sind Bearbeitungspositionen muster
férmig auf dem Werkstlick angeordnet. Mit
der TNC 128 programmieren Sie die unter
schiedlichsten Bearbeitungsmuster einfach
und auRerst flexibel; nattrlich mit grafischer

Unt_ers_t[Jtzung. Dabei kénnen S!e unter? _ !me pr—
schiedliche Punktemuster mit einer beliebi- @ Programmieren
gen Anzahl von Punkten definieren. Beim THG: \nc_prog|PAT.h .

Abarbeiten kénnen Sie dann alle Punkte [rrace o c——
. . N © BEGIN PGM PAT MM

komplett oder jeden Punkt einzeln ausfiih- G Bix PO ui2 %ea0n eion Eéd

ren lassen. 3 TOOL CALL & Z 51200

N %4100 RO FUAX M3 v

& END PGM PAT MM
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In der Werkstatt programmieren
— programmierte Konturelemente wieder verwenden

Koordinaten-Umrechnung

Flr den Fall, dass Sie eine einmal program-
mierte Kontur an verschiedenen Stellen
des Werkstlicks mit verdnderter Lage oder
GrolRe bendtigen, bietet die TNC 128 eine
einfache Losung: die Koordinaten-Umrech-
nung.

Damit kdnnen Sie das Koordinatensystem
beispielsweise spiegeln oder den Null-
punkt verschieben. Mit einem Maffaktor
werden Konturen vergroRert oder verklei-
nert, d. h. Schrumpf- oder Aufmaf3e berlck-
sichtigt.

Programmteil-Wiederholungen und
Unterprogramme

Viele Bearbeitungsgénge wiederholen sich
entweder an ein und demselben Werk-
stlick oder an verschiedenen VWerkstlcken.
Ein bereits programmiertes Detail brau-
chen Sie dabei nicht noch einmal einzuge-
ben: Die TNC erspart Ihnen mit der Unter
programm-Technik viel Programmierzeit.

Bei der Programmteil-Wiederholung
kennzeichnen Sie einen Abschnitt des Pro-
gramms und anschlief3end fihrt die TNC
diesen Abschnitt beliebig oft hintereinander
aus.

Einen Programmabschnitt, der sich an ver
schiedenen Stellen des Programms wie-
derholt, kennzeichnen Sie als Unterpro-
gramm und rufen es dann an beliebiger
Stelle und beliebig oft auf.

Mit der Funktion Programmaufruf kdnnen
Sie auch ein komplettes anderes Programm
an beliebigen Stellen in Ihrem aktuellen
Programm nutzen. So greifen Sie bequem
auf einmal programmierte, oft bendtigte
Arbeitsschritte oder Konturen zurlick.

Naturlich kdnnen Sie diese Programmier-
techniken auch miteinander kombinieren.
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— alle Informationen schnell verflgbar

Sie haben Fragen zu einem Programmier
schritt, aber das BenutzerHandbuch nicht
zur Hand? Kein Problem: Die TNC 128 ver
flgt jetzt Uber das komfortable Hilfesystem
TNCguide, mit dem die Benutzerdokumen-
tation in einem separaten Fenster ange-
zeigt werden kann.

Sie aktivieren den TNCguide einfach durch
Drlcken der HELP-Taste auf der TNC-Tasta-
tur oder durch Anklicken eines beliebigen
Softkeys mit dem auf Fragezeichen-Symbol
umgeschalteten Maus-Cursor. Dies geht
unkompliziert durch Klick auf das standig
im TNC-Bildschirm angezeigte Hilfe-Symbol.

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 erldutert.

Die Dokumentation in der gewdiinschten
Landessprache laden Sie per kostenlosen
Download von der HEIDENHAIN-Homepage
in das entsprechende Sprachverzeichnis
des TNC-Speichermediums.

CAD-Viewer (Standard)

Mit dem integrierten CAD-Viewer kénnen
Sie 3D-CAD-Modelle und Zeichnungen
direkt auf der TNC 128 6ffnen. Der perfor
mante Viewer ist eine einfache und zugleich
effiziente Lésung, um CAD-Konstruktions-
daten in der Werkstatt anzuzeigen. Unter
schiedliche Ansichtsoptionen sowie Funkti-
onen zum Drehen und Zoomen ermadglichen
Ihnen eine detaillierte visuelle Kontrolle und
Analyse lhrer CAD-Daten.

Zudem konnen Sie mit dem Viewer auch
Positionswerte und Abmessungen aus
dem 3D-Modell ermitteln. Dazu kénnen Sie
den Bezugspunkt beliebig festlegen und
Elemente im Modell anwahlen. Der CAD-
Viewer zeigt die Koordinaten der selektier
ten Elemente in einem Fenster an.

Die TNC 128 kann folgende Dateiformate
anzeigen:

e Step-Dateien (.STP und .STEP)

¢ |ges-Dateien (.IGS und .IGES)

e DXFDateien (.DXF)

Programmieren
%
Gl e

|+ ¥oEnehiebung?

nEdne=en STARTWINKEL
O248=5380 | EMINTNKEL
a247=+0 WINKELECHRITT
zdt=en
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CELLER] VERFAHRART

a0 LBL 0

31 LBL 10

el
Ya28
a5 GALL LBL 1
36 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
37 GYCL DEF F.n Y478
a5 GALL LBL i
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Offen fiir externe Informationen
— schnelle Datentbertagung mit der TNC

Programme archivieren

Zur Ubersichtlichen Verwaltung Ihrer Pro-
gramme auf der Steuerung legen Sie die
einzelnen Dateien in Verzeichnisse (Ordner).
Die jeweiligen Ordner kénnen Sie durch
Unterverzeichnisse individuell strukturieren.

Das Austauschen von Programmen und die
Datenarchivierung sind in einer modernen
Fertigung nicht mehr wegzudenken. Bei
Engpassen auf einer Maschine kann das
Programm einfach auf einer anderen Ma-
schine mit weniger Auslastung abgearbei-
tet werden. Und falls sich Auftrage wieder
holen, ahnliche Teile produziert werden
mussen oder Nachbearbeitungen bei Repa-
raturen anfallen, haben Sie das entspre-
chende Programm stets parat.
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Mit der TNC 128 sind Sie flr diese Anforde-
rungen bestens geristet, denn die Steue-
rung lasst sich einfach mit einem PC ver
binden oder in lhr Netzwerk integrieren.
Neben der Datenschnittstelle V24/RS-232-C
verfligt die TNC 128 schon in der Grundaus-
flhrung Uber eine Gigabit-Ethernet-Daten-
schnittstelle.

USB-Schnittstelle

Die TNC 128 unterstitzt auch Standard-
Speichermedien mit USB-Schnittstelle.
Mit USB-Wechseldatentragern kénnen Sie
einfach und komfortabel Programme und
Werkzeugdaten speichern und mit einem
PC oder einer anderen Maschine austau-
schen.

Programme zur Dateniibertragung

Mit Hilfe der kostenfreien PC-Software

TNCremo von HEIDENHAIN kénnen Sie —

auch Uber das Ethernet —

e extern gespeicherte Bearbeitungspro-
gramme oder Werkzeugtabellen bidirekti-
onal Ubertragen

e Backups erstellen

Mit der leistungsfahigen PC-Software
TNCremoPlus kdnnen Sie Uber die Live-
screen-Funktion zuséatzlich den Bildschirm-
inhalt der Steuerung auf lhren PC Ubertra-
gen.




Positionieren mit dem elektronischen Handrad

— feinfuhliges Verfahren der Achsen

Zum Einrichten des Werksttcks kénnen Sie
Achsen Uber die Achsrichtungstasten ma-
nuell verfahren. Einfacher und feinfihliger
geht es jedoch mit den elektronischen
Handradern von HEIDENHAIN.

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

Einbau-Handrad HR 130

Das Einbau-Handrad von HEIDENHAIN
kann in das Maschinenbedienfeld integriert
oder an einer anderen Stelle der Maschine
angebracht werden.

Tragbares Handrad HR 510

Wenn Sie sich naher am Arbeitsbereich der
Maschine aufhalten mussen, eignet sich
besonders das tragbare Handrad HR 510.
Die Achstasten und bestimmte Funktions-
tasten sind in das Gehause integriert. So
kénnen Sie — egal wo Sie sich mit Threm
Handrad gerade befinden — die zu verfah-
renden Achsen wechseln oder die Maschi-
ne einrichten.

Folgende Funktionen stehen im einzelnen

zur Verfligung:

e Tasten fr die Verfahrrichtung

e drei Tasten flr voreingestellte Vorschiibe
zum kontinuierlichen Verfahren

e |stwert-Ubernahme-Taste

e dreiTasten fir Maschinenfunktionen, die
der Maschinenhersteller festlegt

e Zustimmtasten

Not-Halt-Taste




Werkstucke vermessen
— Einrichten, Bezugspunkt-Setzen und Messen
mit schaltenden Tastsystemen

Die Werkstick-Tastsysteme* von
HEIDENHAIN helfen Ihnen die Kosten zu
reduzieren: Rust-, Mess- und Kontrollfunkti-
onen sind zusammen mit den Antastzyklen
der TNC 128 ausflhrbar.

Der Taststift eines schaltenden Tastsystems
TS wird beim Anfahren einer Werkstiickfla-
che ausgelenkt. Dabei erzeugt das TS ein
Schaltsignal, das Uber Kabel zur Steuerung
Ubermittelt wird.

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

An die TNC 128 kommen in erster Linie

die Tastsysteme mit kabelgebundener
Signaliibertragung fiir Maschinen mit
manuellem Werkzeugwechsel zum Einsatz:
TS 260

KT 130

* Die Tastsysteme missen vom Maschinenhersteller
an die TNC 128 angepasst werden.

KT 130

TS 260

Weitere Informationen zu den WerkstUck-
Tastsystemen finden Sie im Internet unter
www.heidenhain.de oder in der Produkt-

Ubersicht Tastsysteme — neue Generation.
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Werkzeuge vermessen
— Lange, Radius und Verschleild direkt in der Maschine erfassen

Mit entscheidend flr eine gleichbleibend
hohe Fertigungsqualitat ist natdrlich das
Werkzeug. Ein exaktes Erfassen der Werk-
zeugabmessungen und eine zyklische Kon-
trolle des Werkzeugs auf Verschleif$, Bruch
und Form der Einzelschneiden ist daher er
forderlich. Zur Werkzeugvermessung eignet
sich das schaltende Werkzeug-Tastsystem
TT 160*. Es wird direkt im Arbeitsraum der
Maschine angebaut und erlaubt so die
Werkzeugvermessung vor der Bearbeitung
oder in Bearbeitungspausen.

Das Werkzeug-Tastsystem TT 160 erfasst
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 128 Ubertragen.

* Das Tastsystem muss vom Maschinenhersteller
an die TNC 128 angepasst werden.

Weitere Informationen zu den Werkzeug-
Tastsystemen finden Sie im Internet unter
www.heidenhain.de oder in der Produkt-
Ubersicht Tastsysteme — neue Generation.
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Ubersicht

— BenutzerFunktionen

Benutzer-Funktionen

1S
|
2|5
S| o
n|O
Kurzbeschreibung ° Grundausfiihrung: 3 Achsen und geregelte Spindel
O | 1. Zusatzachse flr 4 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel
O | 2. Zusatzachse fir 5 Achsen und ungeregelte Spindel
Programmeingabe ° im HEIDENHAIN-Klartext
Positionsangaben o Soll-Positionen fir Geraden in rechtwinkligen Koordinaten
° MaRangaben absolut oder inkremental
o Anzeige und Eingabe in mm oder inch
Werkzeug-Tabellen ° mehrere Werkzeug-Tabellen mit beliebig vielen Werkzeugen
Schnittdaten o automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn und
Vorschub pro Umdrehung
Programmspriinge o Unterprogramlmme
o Programmteil-\Wiederholung
o beliebiges Programm als Unterprogramm
Bearbeitungszyklen o Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Gewindebohren mit und ohne
Ausgleichsfutter
° Abzeilen ebener Flachen
° Rechtecktaschen
° Planfrasen
° Komplettbearbeitung von Rechtecktaschen
° Punktemuster auf Kreis und Linien
o Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) kénnen integriert werden
Koordinaten- ° Verschieben, Spiegeln, Malfaktor (achsspezifisch)
Umrechnungen
Q-Parameter o mathematische Funktionen =, +, —, *, /, sin &, cos &, Winkel o aus sin o und cos «, tan «,
Programmieren arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, \/a_,\/az + b?
mit Variablen ° logische Verknlpfungen (=, =/, <, >)
° Klammerrechnung
o Absolutwert einer Zahl, Konstante m, Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen
abschneiden
° Funktionen zur Kreisberechnung
Programmierhilfen ° Taschenrechner
° Vollstéandige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen
° kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen
° TNCguide: das integrierte Hilfesystem. Benutzerinformationen direkt auf der TNC 128 verfiigbar
o grafische Unterstlitzung beim Programmieren von Zyklen
[

Kommentar und Gliederungssatze im NC-Programlmm

Teach-In
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Ist-Positionen werden direkt ins NC-Programm Ubernommen



Benutzer-Funktionen

°
T| c
8|S
S| o
n|O
Test-Grafik ° grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs, auch wenn ein anderes Programmm abgearbeitet wird
Darstellungsarten ° Draufsicht/Darstellung in drei Ebenen/3D-Darstellung/3D-Liniengrafik
o Ausschnitt-Vergrofierung
Programmiergrafik ° in der Betriebsart ,,Programm-Einspeichern” werden die eingegebenen NC-Sétze mitgezeichnet
(2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird
Bearbeitungsgrafik o grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms
Darstellungsarten ° Draufsicht/Darstellung in drei Ebenen/3D-Darstellung
Bearbeitungszeit o Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart ,, Programm-Test”
° Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten
Wiederanfahren o Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-Position

an die Kontur

zum Fortflihren der Bearbeitung
Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Bezugspunkt-Verwaltung

zum Speichern beliebiger Bezugspunkte

Nullpunkt-Tabellen

mehrere Nullpunkt-Tabellen zum Speichern werksttickbezogener Nullpunkte

Tastsystem-Zyklen

Tastsystem kalibrieren
Bezugspunkt setzen

Dialogsprachen

Englisch, deutsch, tschechisch, franzdsisch, italienisch, spanisch, portugiesisch,schwedisch,
danisch, finnisch, niederlandisch, polnisch, ungarisch, russisch (kyrillisch), chinesisch (traditionell,
simplified), slowenisch, slowakisch, norwegisch, koreanisch, tlrkisch, rumanisch

CAD-Viewer

CAD-Modelle auf der TNC anzeigen
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— Optionen, Zubehor

Option Options- | Ab NC- ID Bemerkung
nummer | Software
771841-xx
Additional axis - 01 - e 1. Zusatzachse flr 4 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel
e 2. Zusatzachse fur 5 Achsen und ungeregelte Spindel
Touch probe 17 01 634063-01 | Tastsystemzyklen
functions e Bezugspunkt setzen
e \\erkzeuge vermessen
e Tastsystem-Eingang fur Fremdsystem freischalten
HEIDENHAIN DNC | 18 01 526451-01 | Kommunikation mit externen Windows-Anwendungen Uber
COM-Komponente
Python OEM 46 01 579650-01 | Python-Anwendung auf der TNC
Process
Zubehor

Elektronische Handrader | e

ein HR 510: tragbares Handrad oder
ein HR 130: Einbau-Handrad oder
bis zu drei HR 150: Einbau-Handrader tber Handrad-Adapter HRA 110

Werkstiick-Vermessung o

TS 260: schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss oder
KT 130: einfaches schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss

Werkzeugvermessung °

TT 160: schaltendes Tastsystem

Software fiir PC
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TeleService: Software zur Ferndiagnose, Ferniberwachung und Fernbedienung
CycleDesign: Software zum Erstellen einer eigenen Zyklenstruktur

TNCremo: Software zur Datentibertragung — kostenfrei

TNCremoPlus: Software zur Datentbertragung mit Livescreen-Funktion



Ubersicht

—Technische Daten

Technische Daten

Komponenten e Hauptrechner mit TNC-Bedienfeld und integriertem TFT-Farb-Flachbildschirm 12,1 Zoll mit Softkeys
Betriebssystem e Echtzeit-Betriebssystemn HEROS zur Maschinensteuerung
Speicher ¢ 1,8 GByte (auf Compact Flash-Speicherkarte CFR)

Eingabefeinheit und
Anzeigeschritt

Linearachsen: bis 1 um
Winkelachsen: bis 0,001°

Eingabebereich

Maximum 999999999 mm bzw. 999999999°

Satzverarbeitungszeit

6 ms

Achsregelung

Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgerats/1024
Zykluszeit Lageregler: 3 ms

Verfahrweg

maximal 100 m

Spindeldrehzahl

maximal 100000 U/min (analoger Drehzahlsollwert)

Fehler-Kompensation

e |ineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, WWarmeausdehnung

Haftreibung

Datenschnittstellen

e erweiterte Datenschnittstelle mit LSV2-Protokoll zum externen Bedienen der TNC 128 tber die
Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software TNCremo oder TNCremoPlus

V.24/RS-232-C max. 115 kbit/s

Gigabit-Ethernet-Schnittstelle T000BASE-T
3 x USB (1 x Front USB 2.0; 2 x Ruickseite USB 3.0)

Diagnose

schnelle und einfache Fehlersuche durch integrierte Diagnosehilfen

Umgebungstemperatur

Betrieb: +5 °C bis +40 °C

e [agerung: —20 °C bis +60 °C
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