


18

In der Werkstatt programmieren
– eindeutige Funktionstasten für komplexe Konturen

Programmieren von  
2D-Konturen

2D-Konturen sind sozusagen das „tägliche 
Brot“ in der Werkstatt. Dafür bietet die 
TNC 320 eine Vielzahl von Möglichkeiten. 

Programmieren mit Funktionstasten
Sind Konturen NC-gerecht bemaßt, das 
heißt, die Endpunkte der Konturelemente 
sind in kartesischen Koordinaten oder in 
Polar-Koordinaten gegeben, so können Sie 
das NC-Programm direkt über Funktions-
tasten erzeugen. 

Geraden und Kreiselemente
Um zum Beispiel eine Gerade zu program-
mieren, drücken Sie einfach die Taste für 
 Linearbewegung. Alle für einen vollständi-
gen Programmiersatz notwendigen Infor-
mationen, wie Ziel-Koordinaten, Vorschub-
geschwindigkeit, Fräserradiuskorrektur und 
Maschinenfunktionen fragt die TNC 320 im 
Klartext ab. Entsprechende Funktionstasten 
für Kreisbewegungen, Fasen und Ecken-
Runden vereinfachen den Programmierauf-
wand. Um Fräsmarken beim Anfahren oder 
Verlassen einer Kontur zu ver meiden muss 
sie weich – also tangential – angefahren 
werden. 

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

Die TNC 320 kann eine radiuskorrigierte 
Kontur bis zu 99 Sätze vorausschauen und 
somit Hinterschneidungen berücksichtigen 
und Konturverletzungen vermeiden, wie 
sie beispielsweise beim Schruppen einer 
Kontur mit einem großen Werkzeug auftre-
ten können.

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

Kreisbahn, festgelegt 
über Radius, End-
punkt und Drehsinn.

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

Ecken-Runden: 
Kreisbahn mit 

beidseitig stetigem 
(tangentialem) An-
schluss, festgelegt 
über Radius und Eck-
punkt. 

Gerade: Eingabe des 
Endpunkts

Fase: Angabe 
des Eckpunktes 

und der Fasenlänge.
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Freie Konturprogrammierung FK
Nicht immer ist das Werkstück DIN-gerecht 
vermaßt. Dank FK, der „Freien Konturpro-
grammierung“ tippen Sie in diesen Fällen 
einfach die bekannten Daten ein – ohne 
 etwas umrechnen oder ausrechnen zu 
müssen! Dabei können durchaus einzelne 
Konturelemente unbestimmt sein, so lange 
die Gesamtkontur „an sich“ bestimmt ist. 
Führen die Daten auf mehrere mathemati-
sche Lösungen, werden diese von der hilf-
reichen Programmier-Grafi k der TNC 320 
zur Entscheidung angeboten.

– Konturen frei programmieren
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In der Werkstatt programmieren
– praxisgerechte Zyklen für wiederkehrende Bearbeitungen

Umfangreiche Bearbeitungs-
zyklen zum Fräsen und Bohren

Häufig wiederkehrende Bearbeitungen, die 
mehrere Bearbeitungsschritte umfassen, 
sind in der TNC 320 als Zyklen gespeichert. 
Sie programmieren dialoggeführt und un-
terstützt durch grafische Hilfsbilder, welche 
die erforderlichen Eingabeparameter an-
schaulich darstellen.

Standardzyklen
Neben den Bearbeitungszyklen zum Bohren, 
Gewindebohren (mit oder ohne Ausgleichs-
futter), Gewindefräsen, Reiben, Gravieren 
und Ausdrehen stehen Ihnen auch Zyklen 
für Bohrbilder sowie Fräszyklen zum Abzei-
len ebener Flächen, zum Ausräumen und 
Schlichten von Taschen, Nuten und Zapfen 
zur Verfügung. 

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

Bis zu zwölf Teilkonturen können für die 
Bearbeitung überlagert werden; die Steue-
rung berechnet automatisch die resultieren-
de Kontur und die Werkzeugwege für das 
Ausräumen bzw. Abräumen der Flächen. 
Teilkonturen können Taschen oder Inseln 
sein. Mehrere Taschenflächen werden dabei 
zu einer resultierenden Tasche vereinigt, 
 Inselflächen werden umfahren.

Ein Schlichtaufmaß auf Seiten- und Boden-
flächen berücksichtigt die TNC 320 beim 
Ausräumen. Beim Ausräumen mit ver-
schiedenen Werkzeugen erkennt die Steu-
erung nicht ausgeräumte Flächen, so dass 
mit kleineren Werkzeugen gezielt Rest-
material nachgeräumt werden kann. Zum 
Schlichten auf Fertigmaß wird ein eigener 
Zyklus verwendet.



21

 

 

 
 

 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 
 
 
 

Herstellerzyklen
Die Maschinenhersteller können durch zu-
sätzliche Bearbeitungszyklen ihr spezielles 
Fertigungs-Know-how einbringen und diese 
in der TNC 320 ablegen. Aber auch der 
End anwender hat die Möglichkeit eigene 
Zyklen zu programmieren. HEIDENHAIN 
unterstützt die Programmierung dieser 
 Zyklen mit der PC-Software CycleDesign. 
Damit können Sie die Eingabeparameter 
und die Softkey-Struktur der TNC 320 nach 
Ihren Wünschen gestalten.

Bearbeitungsmuster einfach und fl exibel 
programmieren
Häufi g sind Bearbeitungspositionen muster-
förmig auf dem Werkstück angeordnet. Mit 
der TNC 320 programmieren Sie die unter-
schiedlichsten Bearbeitungsmuster einfach 
und äußerst fl exibel; natürlich mit grafi scher 
Unterstützung. Dabei können Sie beliebig 
viele Punktemuster mit unterschiedlich vie-
len Punkten defi nieren. Beim Abarbeiten 
können Sie dann alle Punkte komplett oder 
jeden Punkt einzeln ausführen lassen.

3D-Bearbeitung mit der Parameter-
programmierung
Einfache, mathematisch leicht zu beschrei-
bende 3D-Geometrien können Sie mit Hilfe 
der Parameterfunktionen programmieren. 
Hier stehen die Grundrechenarten, Winkel-, 
Wurzel-, Potenz- und Logarithmusfunktionen 
sowie die Klammerrechung und Vergleiche 
mit bedingten Sprunganweisungen zur 
 Verfügung. Mit der Parameterprogrammie-
rung lassen sich auf einfache Art auch 3D-
Bearbeitungen realisieren. Natürlich ist die 
Parameterprogrammierung auch für 2D-
Konturen geeignet, die nicht mit Geraden 
oder Kreisen beschrieben werden können, 
sondern über mathematische Funktionen.
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Koordinaten-Umrechnung
Für den Fall, dass Sie eine einmal program-
mierte Kontur an verschiedenen Stellen 
des Werkstücks mit veränderter Lage oder 
Größe benötigen, bietet die TNC 320 eine 
einfache Lösung: die Koordinaten-Umrech-
nung.
Damit können Sie das Koordinatensystem 
beispielsweise drehen, spiegeln oder den 
Nullpunkt verschieben. Mit einem Maß-
faktor werden Konturen vergrößert oder 
verkleinert, d.h. Schrumpf- oder Aufmaße 
berücksichtigt.

Programmteil-Wiederholungen und 
 Unterprogramme
Viele Bearbeitungsgänge wiederholen sich 
entweder an ein und demselben Werk-
stück oder an verschiedenen Werkstücken. 
Ein bereits programmiertes Detail brauchen 
Sie dabei nicht noch einmal einzugeben: 
Die TNC erspart Ihnen mit der Unterpro-
gramm-Technik viel Programmierzeit.

Bei der Programmteil-Wiederholung 
kennzeichnen Sie einen Abschnitt des Pro-
gramms und anschließend führt 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 können 
Sie auch ein komplettes anderes Programm 
an beliebigen Stellen in Ihrem aktuellen 
Programm nutzen. So greifen Sie bequem 
auf einmal programmierte, oft benötigte 
 Arbeitsschritte oder Konturen zurück.

Natürlich können Sie diese Programmier-
techniken auch miteinander kombinieren.

In der Werkstatt programmieren
– programmierte Konturelemente wieder verwenden
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– alle Informationen schnell verfügbar

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

Sie aktivieren TNCguide einfach durch Drü-
cken der HELP-Taste auf der TNC-Tastatur 
oder durch Anklicken eines beliebigen Soft-
keys mit dem auf Fragezeichen-Symbol 
umgeschalteten Mouse-Cursor. Dies geht 
unkompliziert durch Klick auf das ständig 
im TNC-Bildschirm angezeigte Hilfe-Symbol.

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

Die Dokumentation in der gewünschten 
Landessprache laden Sie per kostenlosen 
Download von der HEIDENHAIN-Homepage 
in das entsprechende Sprachverzeichnis 
der TNC-Festplatte.

Folgende Handbücher stehen im Hilfe-
system zur Verfügung:
• Benutzer-Handbuch Klartext
• Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammie-

rung
• Benutzer-Handbuch DIN/ISO-Program-

mierung
• Benutzer-Handbuch Programmierplatz 

TNC 320 (wird nur beim Programmier-
platz mit installiert)
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Offen für externe Informationen
– die TNC 320 verarbeitet CAD-Dateien (Option)

DXF-Konverter (Option)
Warum noch komplexe Konturen program-
mieren, wenn Ihnen die Zeichnung sowieso 
schon im DXF-Format vorliegt? Sie haben 
die Möglichkeit, DXF-Dateien direkt auf der 
TNC 320 zu öffnen, um daraus Konturen 
oder Bearbeitungspositionen 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 DXF-Format – insbesondere das von 
der TNC 320 unterstützte – ist weit verbrei-
tet und ist bei vielen gängigen CAD- und 
Grafi k-Programmen verfügbar.

Nachdem die DXF-Datei über das Netz-
werk oder den USB-Stick in die TNC einge-
lesen wurde, können Sie die Datei wie ein 
NC-Programm über die Datei-Verwaltung 
der TNC öffnen.

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere 
Ebenen (Layer), mit denen der Konstruk-
teur seine Zeichnung organisiert. Um bei 
der Konturauswahl möglichst wenig über-
fl üssige Informationen am Bildschirm zu 
haben, können Sie per Mausklick alle in der 
DXF-Datei enthaltenen überfl üssigen 
 Layer ausblenden. Dazu benötigen Sie das 
Bedienfeld mit Touch-Pad oder ein externes 
Zeigegerät. Die TNC kann einen Konturzug 
auch dann selektieren, wenn er auf unter-
schiedlichen Layern gespeichert ist.

Auch bei der Defi nition des Werkstück-
Bezugspunktes unterstützt Sie die TNC. 
Der Zeichnungsnullpunkt der DXF-Datei 
liegt nicht immer so, dass Sie diesen direkt 
als Werkstück-Bezugspunkt verwenden 
können, insbesondere wenn die Zeichnung 
mehrere Ansichten enthält. Die TNC stellt 
daher eine Funktion zur Verfügung, mit der 
Sie den Zeichnungsnullpunkt einfach durch 
Anklicken eines Elementes an eine sinn-
volle Stelle verschieben können.

Folgende Stellen können Sie als Bezugs-
punkt defi nieren:
• Anfangs-, Endpunkt oder Mitte einer 

Strecke
• Anfangs-, End- oder Mittelpunkt eines 

Kreisbogens
• Quadrantenübergänge oder Mittelpunkt 

eines Vollkreises
• Schnittpunkt zweier Geraden, auch in 

 deren Verlängerung
• Schnittpunkte Gerade – Kreisbogen
• 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.
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Konturauswahl aus einer importierten DXF-Datei Bearbeitungsprogramm auf Basis der importierten DXF-Datei

Besonders komfortabel ist die Konturaus-
wahl. Sie selektieren ein beliebiges Ele-
ment per Mausklick. Sobald Sie das zweite 
Element gewählt haben, kennt die TNC 
den von Ihnen gewünschten Umlaufsinn 
und startet mit der automatischen Kontur-
erkennung. Dabei selektiert die TNC auto-
matisch alle eindeutig erkennbaren Kontur-
elemente, bis die Kontur geschlossen ist 
oder sich verzweigt. Dort wählen Sie per 
Mausklick das nachfolgende Konturelement. 
So definieren Sie mit wenigen Mausklicks 
auch umfangreiche Konturen. Bei Bedarf 
können Sie Konturelemente auch kürzen, 
verlängern oder aufbrechen. Die selektierte 
Kontur können Sie dann bequem über die 
Zwischenablage in ein bestehendes Klartext-
Programm kopieren.

Aber auch Bearbeitungspositionen können 
Sie auswählen und als Punkte-Datei ab-
speichern, insbesondere, um Bohrpositionen 

oder Startpunkte für Taschenbearbeitung zu 
übernehmen. Dies geht besonders komfor-
tabel: Markieren Sie mit der Maus einfach 
einen Bereich. Die TNC zeigt Ihnen in einem 
Überblendfenster mit Filterfunktion alle 
 Bohrungsdurchmesser an, die innerhalb 
 dieses Bereiches liegen. Durch Verschieben 
der Filtergrenzen per Mausklick können 
Sie auf einfache Weise gewünschte Durch-
messer selektieren und die Auswahl ent-
sprechend eingrenzen.

Eine Zoom-Funktion und verschiedene Ein-
stellmöglichkeiten ergänzen die Funktionali-
tät des DXF-Konverters. Sie können darüber 
hinaus die Auflösung des auszu gebenden 
Konturprogramms definieren, falls Sie dieses 
in älteren TNC-Steuerungen verwenden 
wollen, oder eine Übergangstoleranz, wenn 
die Elemente einmal nicht ganz exakt an-
einander stoßen.

CAD-Viewer
Mit dem integrierten CAD-Viewer können 
Sie 3D-CAD-Modelle und Zeichnungen 
 direkt auf der TNC 320 öffnen. Der perfor-
mante Viewer ist eine einfache und zugleich 
effiziente Lösung, um CAD-Konstruktions-
daten in der Werkstatt anzuzeigen. Unter-
schiedliche Ansichtsoptionen sowie Funkti-
onen zum Drehen und Zoomen ermöglichen 
Ihnen eine detaillierte visuelle Kontrolle und 
Analyse Ihrer CAD-Daten.
Zudem können Sie mit dem Viewer auch 
Positionswerte und Abmessungen aus 
dem 3D-Modell ermitteln. Dazu können Sie 
den Bezugspunkt beliebig festlegen und 
Elemente im Modell anwählen. Der CAD-
Viewer zeigt die Koordinaten der selektierten 
Elemente in einem Fenster an.

Die TNC 320 kann folgende Dateiformate 
anzeigen:
• Step-Dateien (.STP und .STEP)
• Iges-Dateien (.IGS und .IGES)
• DXF-Dateien (.DXF)
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Offen für externe Informationen
– schnelle Datenübertagung mit der TNC

Die vernetzte TNC 320
Die TNC 320 lässt sich in Netzwerke integ-
rieren und so mit PCs, Programmierplätzen 
und weiteren Datenspeichern verbinden. 
Neben der Datenschnittstelle V-24/ RS-232-C 
ist die TNC 320 schon in der Grundausfüh-
rung mit einer Fast-Ethernet Datenschnitt-
stelle neuester Generation ausgerüstet. 
Die TNC 320 kommuniziert ohne zusätz-
liche Software mit NFS-Servern und mit 
Windows-Netzwerken im TCP/IP-Protokoll. 
Die schnelle Datenübertragung mit Ge-
schwindigkeiten bis zu 1000 Mbit/s garan-
tiert kürzeste Übertragungszeiten. 

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

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

Programme zur Datenübertragung
Mit Hilfe der kostenfreien PC-Software 
 TNCremo von HEIDENHAIN können Sie
• extern gespeicherte Bearbeitungspro-

gramme, Werkzeug- oder Palettentabellen 
bidirektional übertragen

• Backups erstellen

Mit der leistungsfähigen PC-Software 
 TNCremoPlus können Sie über die Live-
screen-Funktion zusätzlich den Bildschirm-
inhalt der Steuerung auf Ihren PC 
übertragen.

Firmen-Netzwerk

Programmier- 
System

TNC 320
Ethernet- 

Schnittstelle

TNC 620
Ethernet- 

Schnittstelle

iTNC 530
Ethernet- 

Schnittstelle
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Mit dem integrierten PDF-Viewer ist es 
möglich, PDF-Dateien direkt auf der Steue-
rung zu öffnen. Das PDF-Format ist ein weit 
verbreitetes Datenformat, das aus unter-
schiedlichsten Anwendungen heraus er-
stellt werden kann. Arbeitsanweisungen, 
Zeichnungen oder sonstige Informationen 
lassen sich damit auf einfache Weise inner-
halb der TNC anzeigen.

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

– beliebige Dateiformate am TNC-Bildschirm anzeigen

Folgende weitere Dateiformate können nun 
ebenfalls direkt auf der TNC mit entspre-
chenden Editoren geöffnet und teilweise 
auch editiert werden:
• Textdateien mit den Endungen .txt, .ini
• Grafikdateien mit den Endungen .gif, 

.bmp, .jpg, .png
• Tabellendateien mit den Endungen .xls 

und .csv
• html-Dateien

Zur Bedienung benötigen Sie ein Bedienfeld 
mit integriertem Touchpad oder ein externes 
USB-Zeigegerät.
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Programmierplatz mit TNC-Bedienfeld

Warum ein Programmierplatz?
Natürlich können Sie die Werkstück-Pro-
gramme mit der TNC 320 sehr gut an der 
Maschine erstellen – auch während 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 Pro-
grammierplatz TNC 320 haben Sie die 
Möglichkeit wie an Ihrer Maschine zu pro-
grammieren, jedoch abseits vom Werk-
stattlärm.

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

Extern erstellte Programme testen
Natürlich können Sie auch Programme 
 testen die auf einem CAD/CAM-System 
 erstellt wurden. Die Testgrafi k 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 für die Aus- und Weiterbildung 
geeignet. Die Programmierung und der 
Programmtest läuft exakt so ab, wie an der 
Maschine. Das gibt dem Auszubildenden 
Sicherheit für das spätere Arbeiten an der 
Maschine.

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

Nähere Informationen zum Programmier-
platz und eine kostenfreie Demo-Version 
fi nden Sie im Internet unter 
www.heidenhain.de. Oder fordern Sie 
einfach die CD bzw. den Prospekt Pro-
grammierplätze für TNC-Steuerungen an.

Ihr Arbeitsplatz
Die Programmierplatz-Software läuft auf 
 einem PC. Der PC-Bildschirm zeigt Ihnen 
die TNC-Oberfl äche wie an der Steuerung 
und bietet die gewohnte grafi sche Unter-
stützung. Zur Bedienung des Programmier-
platzes haben Sie – je nach Ausführung – 
mehrere Möglichkeiten.

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

Bei der Version mit TNC-Bedienfeld 
TE 520B erstellen Sie Ihre Programme wie 
gewohnt auf einer Tastatur mit den gleichen 
Funktionstasten wie an der Steuerung der 
Maschine. Zusätzlich verfügt sie über eine 
PC-Tastatur für DIN/ISO-Programmierung, 
Dateinamen und Kommentaren.

Sie können aber auch ohne TNC-Bedienfeld 
arbeiten: Zur Bedienung des Programmier-
platzes wird ein virtuelles Keyboard auf 
dem PC-Bildschirm eingeblendet. Dies ver-
fügt über die wichtigsten Dialog-Eröffnungs-
tasten der TNC 320.

Offen für externe Informationen
– der Programmierplatz TNC 320
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SE 660

TS 460

Werkstücke vermessen
–  Einrichten, Bezugspunkt-Setzen und Messen  

mit schaltenden Tastsystemen

Die Werkstück-Tastsysteme* von 
HEIDENHAIN helfen in der Werkstatt und in 
der Serienfertigung Kosten zu reduzieren: 
Rüst-, Mess- und Kontrollfunktionen sind 
zusammen mit den Antastzyklen der 
TNC 320 automatisiert ausführbar.

Der Taststift eines schaltenden Tastsystems 
TS wird beim Anfahren einer Werkstück-
fläche ausgelenkt. Dabei erzeugt das TS ein 
Schaltsignal, das je nach Typ über Kabel 
oder eine Infrarot-Übertragungsstrecke zur 
Steuerung übermittelt wird.

Die Tastsysteme* werden direkt in den 
Schaft der Werkzeugaufnahme einge-
spannt. Je nach Maschine können die Tast-
systeme mit verschiedenen Werkzeug-
spannschäften ausgerüstet werden. Die 
Tastkugeln – aus Rubin – sind mit unter-
schiedlichen Durchmessern und Längen 
lieferbar.

*  Maschine und TNC müssen vom Maschinen-
hersteller angepasst sein.

Tastsysteme mit kabelgebundener Signal-
übertragung für Maschinen mit manuellem 
Werkzeugwechsel, sowie für Schleif- und 
Drehmaschinen:

TS 260 – neue Generation, Kabelanschluss 
axial oder radial

Tastsysteme mit Funk- bzw. Infrarot-
Signal übertragung für Maschinen mit auto-
matischem Werkzeugwechsel:

TS 460 – Standardtastsystem neuer Gene-
ration für Funk- und Infrarot-Übertragung, 
kompakte Abmessungen, Energiespar-
modus, optionalem Kollisionsschutz und 
thermische Entkopplung
TS 444 – batterielos; Spannungsversorgung 
durch integrierten Luftturbinen-Generator 
per Druckluft, für Infrarot-Übertragung, 
kompakte Abmessungen
TS 740 – hohe Antastgenauigkeit und 
 Reproduzierbarkeit, geringe Antastkräfte, 
Infrarot-Übertragung

Weitere Informationen zu den Werkstück-
Tastsystemen finden Sie im Internet 
 unter www.tastsysteme.de oder im 
 Prospekt Tastsysteme.

TS 460 mit Kollisionsschutz
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TL Micro

TT 460

Werkzeuge vermessen
– Länge, Radius und Verschleiß direkt in der Maschine erfassen

Mit entscheidend für eine gleich bleibend 
hohe Fertigungsqualität ist natürlich das 
Werkzeug. Ein exaktes Erfassen der Werk-
zeugabmessungen und eine zyklische Kon-
trolle des Werkzeugs auf Verschleiß, Bruch 
und Form der Einzelschneiden ist daher er-
forderlich. Zur Werkzeugvermessung bietet 
HEIDENHAIN die schaltenden Werkzeug-
Tastsysteme TT und die berührungslos 
 arbeitenden Lasersysteme TL Nano und 
TL Micro an.

Die Systeme werden direkt im Arbeits-
raum der Maschine angebaut und erlauben 
so die Werkzeugvermessung vor der Bear-
beitung oder in Bearbeitungspausen.

Die Werkzeug-Tastsysteme TT erfassen 
Werkzeuglänge 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 320 übertragen.

Das TT 160 arbeitet mit kabelgebundener 
Signalübertragung während beim TT 460 
die Signalübertragung kabelunabhängig 
über eine Funk- bzw. Infrarot-Strecke er-
folgt. Dadurch eignet es sich insbesondere 
zum Einsatz auf Rund-/Schwenktischen.

Die Lasersysteme TL Nano und TL Micro 
gibt es für verschiedene maximale Werk-
zeugdurchmesser. Sie tasten das Werk-
zeug mittels Laserstrahl berührungslos ab 
und erkennen so neben Werkzeuglänge 
und -radius auch Formabweichungen von 
Einzelschneiden.

Weitere Informationen zu den Werkzeug-
Tastsystemen fi nden Sie im Internet 
 unter www.heidenhain.de oder im Pros-
pekt Tastsysteme.
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Positionieren mit dem elektronischen Handrad
– feinfühliges Verfahren der Achsen

Zum Einrichten des Werkstücks können Sie 
die Achsen über die Achsrichtungstasten 
manuell verfahren. Einfacher und feinfühliger 
geht es jedoch mit den elektronischen 
Handrädern von HEIDENHAIN.

Sie bewegen den Achsschlitten über den 
Vorschubantrieb entsprechend der Drehung 
des Handrads. Für ein besonders feinfühliges 
Verfahren können Sie die Verfahrstrecke 
pro Handrad-Umdrehung stufenweise ein-
stellen.

Einbau-Handräder
Die Einbau-Handräder HR 130 und HR 150 
von HEIDENHAIN, können in das Maschi-
nenbedienfeld integriert oder an einer 
 anderen Stelle der  Maschine angebracht 
werden. Über einen Adapter sind bis zu 
drei elektronische Einbau-Handräder 
HR 150 anschließbar.

Erweiterter Funktionsumfang HR 520, 
HR 550
• Verfahrweg pro Umdrehung einstellbar
• Anzeige für Betriebsart, Positions-Istwert, 

programmierten Vorschub und Spindel-
drehzahl, Fehlermeldung

• Override-Potentiometer für Vorschub und 
Spindel-Drehzahl

• Wahl der Achsen über Tasten und Soft-
keys

• Tasten zum kontinuierlichen Verfahren 
der Achsen

• Not-Halt-Taste
• Istwert-Übernahme
• NC-Start/Stop
• Spindel-Ein/Aus
• Softkeys für Maschinenfunktionen, die 

der Maschinenhersteller festlegt

Tragbare Handräder
Wenn Sie sich näher am Arbeitsbereich der 
Maschine aufhalten müssen, eignen sich 
besonders die tragbaren Handräder HR 510, 
HR 520 und HR 550. Die Achstasten und 
bestimmte Funktionstasten sind in das Ge-
häuse integriert. So können Sie – egal wo 
Sie sich mit Ihrem Handrad gerade befi n-
den – die zu verfahrenden Achsen wech-
seln oder die Maschine einrichten. Die 
Handräder HR 520 und HR 550 verfügen 
über eine integrierte Anzeige zum benutzer-
freundlichen Fernbedienen der Steuerung. 
Das HR 550 ist als Funkhandrad besonders 
für den Einsatz an Großmaschinen geeig-
net. Wenn Sie das Handrad nicht mehr 
 benötigen, heften Sie es einfach über die 
integrierten Magnete an die Maschine.
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Übersicht
– Benutzer-Funktionen

Benutzer-Funktionen
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Kurzbeschreibung •
¡

¡

Grundausführung: 3 Achsen und geregelte Spindel
1. Zusatzachse für 4 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel
2. Zusatzachse für 5 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel

Programmeingabe •
•

 im HEIDENHAIN-Klartext
nach DIN/ISO über Softkeys oder USB-Tastatur

Positionsangaben •
•
•

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

Werkzeug-Korrekturen •
•

 Werkzeug-Radius in der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Länge
radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Sätze vorausberechnen (M120)

Werkzeug-Tabellen •  mehrere Werkzeug-Tabellen mit beliebig vielen Werkzeugen

Schnittdaten •  automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn und 
Vorschub pro Umdrehung

Konstante Bahn-
geschwindigkeit

•
•

 bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb •  Programm mit grafischer Unterstützung erstellen, während ein anderes Programm  abgearbeitet 
wird

Rundtischbearbeitung 8
8

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

Konturelemente •
•
•
•
•
•
•

 Gerade
Fase
Kreisbahn
Kreismittelpunkt
Kreisradius
tangential anschließende Kreisbahn
Ecken-Runden

Anfahren und Verlassen 
der Kontur

•
•

 über Gerade: tangential oder senkrecht
über Kreis

Freie Konturpro-
grammierung FK

•  Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Unterstützung für nicht 
NC-gerecht bemaßte Werkstücke

Programmsprünge •
•
•

 Unterprogramme
Programmteil-Wiederholung
beliebiges Programm als Unterprogramm

Bearbeitungszyklen •

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

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

Zyklen zum Fräsen von Innen- und Außengewinden
Rechteck- und Kreistaschen
Planfräsen
Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flächen
Komplettbearbeitung von geraden und kreisförmigen Nuten
Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen
Punktemuster auf Kreis und Linien
Konturzug, Konturtasche konturparallel
Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) können integriert werden
Gravierzyklus: Text oder Nummern auf Gerade und Kreisbogen gravieren
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Benutzer-Funktionen
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Koordinaten- 
Umrechnungen

•
8

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

Q-Parameter
Programmieren  
mit Variablen

•

•
•
•

•

mathematische Funktionen =, +, –, *, /, sin , cos , tan , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, 
In, log, √a, √a2 + b2 
logische Verknüpfungen (=, = /, <, >)
Klammerrechnung 
Absolutwert einer Zahl,  Konstante , Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen 

 abschneiden
Funktionen zur Kreisberechnung

Programmierhilfen •
•
•
•
•
•

Taschenrechner
vollständige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen
kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen
TNCguide: das integrierte Hilfesystem. Benutzerinformationen direkt auf der TNC 320 verfügbar
grafische Unterstützung beim Programmieren von Zyklen
Kommentar- und Gliederungssätze im NC-Programm

Teach-In • Ist-Positionen werden direkt ins NC-Programm übernommen

Test-Grafik
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
Ausschnitt-Vergrößerung

Programmiergrafik • in der Betriebsart „Programm-Einspeichern“ werden die eingegebenen NC-Sätze mitgezeichnet 
(2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungsgrafik
Darstellungsarten

•
•

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

Bearbeitungszeit •
•

Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart „Programm-Test“
Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten

Wiederanfahren 
an die Kontur

•

•

Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-Position 
zum Fortführen der Bearbeitung

Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Bezugspunkt-Verwaltung • zum Speichern beliebiger Bezugspunkte

Nullpunkt-Tabellen • mehrere Nullpunkt-Tabellen zum Speichern werkstückbezogener Nullpunkte

Tastsystem-Zyklen •
•
•
•

Tastsystem kalibrieren
Werkstück-Schieflage kompensieren
Bezugspunkt manuell oder automatisch setzen
Werkstücke und Werkzeuge automatisch vermessen

Parallele Nebenachsen •
•

•

Bewegung der Nebenachse U, V, W durch Hauptachse X, Y, Z kompensieren
Verfahrbewegungen von Parallelachsen in der Positionsanzeige der zugehörigen Hauptachse 

 anzeigen (Summenanzeige)
Definieren von Haupt- und Nebenachsen im NC-Programm ermöglicht Abarbeiten auf unter-

schiedlichen Maschinenkonfigurationen

Dialogsprachen • Englisch, deutsch, tschechisch, französisch, italienisch, spanisch, portugiesisch, 
schwedisch, dänisch, finnisch, niederländisch, polnisch, ungarisch, russisch (kyrillisch), 
chinesisch (traditionell, simplified), slowenisch, slowakisch, norwegisch, koreanisch, türkisch, 
 rumänisch

CAD-Viewer • CAD-Modelle auf der TNC anzeigen
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Übersicht
– Optionen
– Zubehör

Option Options-
nummer

Ab NC- 
Software 
771851-

ID Bemerkung

Additional axis – 01 – • 1. Zusatzachse für 4 Achsen und ungeregelte oder geregelte Spindel
• 2. Zusatzachse für 5 Achsen und ungeregelte Spindel

Advanced Function 
Set 1

8 01 536164-01 Rundtischbearbeitung
• Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
• Vorschub in mm/min

01 Interpolation
• Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene
Koordinatenumrechnung
• Schwenken der Bearbeitungsebene
• PLANE-Funktion

HEIDENHAIN DNC 18 01 526451-01 Kommunikation mit externen PC-Anwendungen über COM-Komponente

DXF Converter 42 01 526450-01 DXF-Konturen einlesen und konvertieren

Extended Tool 
 Management

93 02 676938-01 erweiterte Werkzeugverwaltung

Zubehör

Elektronische Handräder • ein HR 510: tragbares Handrad oder
• ein HR 520: tragbares Handrad mit Anzeige oder
• ein HR 550: tragbares Funk-Handrad mit Anzeige oder
• ein HR 130: Einbau-Handrad oder
• bis zu drei HR 150: Einbau-Handräder über Handrad-Adapter HRA 110

Werkstückvermessung • TS 260: schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss oder
• TS 460: schaltendes Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Übertragung oder
• TS 444: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung oder
• TS 640: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung oder
• TS 740: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Übertragung

Werkzeugvermessung • TT 160: schaltendes 3D-Tastsystem oder
• TT 460: schaltendes 3D-Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Übertragung
• TL Nano: Lasersystem zur berührungslosen Werkstückvermessung oder
• TL Micro: Lasersystem zur berührungslosen Werkstückvermessung

Software für PC • TeleService: Software zur Ferndiagnose, Fernüberwachung und  Fernbedienung
• CycleDesign: Software zum Erstellen einer eigenen Zyklenstruktur
• TNCremo: Software zur Datenübertragung – kostenfrei
• TNCremoPlus: Software zur Datenübertragung mit Livescreen-Funktion

Programmierplatz Steuerungssoftware für PC zum Programmieren, Archivieren, Ausbilden
• Einzelplatzlizenz mit Original-Steuerungsbedienfeld
• Einzelplatzlizenz mit Bedienung über virtuelles Keyboard
• Netzwerklizenz mit Bedienung über virtuelles Keyboard
• Demo-Version (Bedienung über virtuelles Keyboard oder PC-Tastatur – kostenfrei)
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Technische Daten  

Komponenten • Hauptrechner mit TNC-Bedienfeld und integriertem TFT-Farb-Flachbildschirm 15,1 Zoll mit Softkeys

Betriebssystem • Echtzeit-Betriebssystem HEROS 5 zur Maschinensteuerung

Speicher • 1,8 GByte (auf Compact Flash-Speicherkarte CFR)

Eingabefeinheit und 
 Anzeigeschritt

• Linearachsen: bis 0,1 µm
• Winkelachsen: bis 0,0001°

Eingabebereich • Maximum 99 999,999 mm bzw. 99 999,999°

Interpolation • Gerade in 4 Achsen
• Kreis in 2 Achsen
• Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene
• Schraubenlinie: Überlagerung von Kreisbahn und Gerade

Satzverarbeitungszeit • 3 ms (3D-Gerade ohne Radiuskorrektur)

Achsregelung • Positionsauflösung: Signalperiode des Positionsmessgeräts/1024
• Zykluszeit Lageregler: 3 ms

Verfahrweg • maximal 100 m

Spindeldrehzahl • maximal 100000 U/min (analoger Drehzahlsollwert)

Fehler-Kompensation • lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreis bewegungen, Wärmeausdehnung
• Haftreibung, Umkehrspiel, Gleitreibung

Datenschnittstellen • V.24 / RS-232-C max. 115 kbit/s
• erweiterte Datenschnittstelle mit LSV2-Protokoll zum externen Bedienen der TNC 320 über die 

 Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software TNCremo oder TNCremoPlus
• Gigabit-Ethernet-Schnittstelle 1000BASE-T
• 3 x USB (1 x Front USB 2.0; 2 x Rückseite USB 3.0)

Diagnose • schnelle und einfache Fehlersuche durch integrierte Diagnosehilfen

Umgebungstemperatur • Betrieb: 0 °C bis +45 °C
• Lagerung: –20 °C bis +60 °C

– Technische Daten
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