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TNC-Bahnsteuerung mit Antriebssystem von HEIDENHAIN
Allgemeine Informationen

TNC 640

Systemtest

Verschleif3teile

Normen

Hinweis

Giiltigkeit

Voraussetzungen

® Bahnsteuerung fur Fras- und Fras-Drehmaschinen sowie
Bearbeitungszentren

® Achsen: Maximal 24 Regelkreise, davon maximal 4 als Spindel
konfigurierbar

® Fir den Betrieb mit HEIDENHAIN-Umrichtersystemen und vor-
zugsweise mit HEIDENHAIN-Motoren

® Durchgangig digital durch HSCI-Schnittstelle und EnDat-Interface

e Ausflhrung mit Touch-Screen fir Multitouch-Bedienung

® Speichermedium Solid State Disk SSDR

® Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext oder nach DIN/ISO

e Umfangreiches Zyklenpaket fir die Fras- und Drehbearbeitung | e e it |
e Konstante Schnittgeschwindigkeit bei Drehbearbeitungen ® Eaasmmmmom

e Schneidenradiuskompensation | e | -
L4 Tastsystemzyklen :;: ::;::

® Freie Konturprogrammierung (FK) Ees | aa=me | s
e Kurze Satzverarbeitungszeit (< 0,5 ms) ., EENE N wsEEE

e d-d-a-1 4 -1 B-1 1}
[-f-R-0-0 0 H-B.F J J J.]

Steuerungen, Leistungsteile, Motoren und Messgerate von
HEIDENHAIN werden in aller Regel als Komponenten in Gesamt-
systeme integriert. In diesen Féllen sind unabhéngig von den Spe-
zifikationen der Geréate ausfuhrliche Tests des kompletten Systems
erforderlich.

Steuerungen von HEIDENHAIN enthalten Verschleil3teile wie Puf-
ferbatterie und Ventilator.

Normen (EN, ISO, etc.) gelten nur, wenn sie ausdrlcklich im
Katalog aufgefiihrt sind.

Intel, Intel Xeon, Core und Celeron sind eingetragene Marken der
Intel Corporation.

Die hier beschriebenen Technischen Daten und Spezifikationen
gelten flr folgende Steuerung und NC-Software-Versionen:

TNC 640 mit NC-Software-Versionen

340590-18 (Gemaf’ Anhang | der EU-Dual-Use-Verordnung aus-
fuhrgenehmigungspflichtig)

340591-18 (Nicht von Anhang | der EU-Dual-Use-Verordnung
erfasst)

Mit Erscheinen dieses._Prospekts verlieren alle vorherigen Aus-
gaben ihre Gultigkeit. Anderungen vorbehalten.

Einige dieser Spezifikationen setzen bestimmte Gegebenheiten
an der Maschine voraus. Bitte beachten Sie auch, dass zum Ablauf
einiger Funktionen ein spezielles PLC-Programm vom Maschinen-
hersteller erstellt werden muss.

Die Installation der NC-Software ab Version 34059x-18 kann nur
auf Speichermedien = 30 GB Nennkapazitat erfolgen. Kleinere
Speichermedien kdnnen nicht mehr betrieben werden. AuRerdem
muss der Hauptrechner (MC) mit mindestens 4 GB Arbeitsspei-
cher ausgestattet sein.
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Beachten Sie bitte die Seitenhinweise in den Tabellen mit den
technischen Daten.

Wenn nicht explizit zwischen Standard- und FS-Komponenten
(FS = Funktionale Sicherheit) unterschieden wird, gelten die Daten
und Angaben fir beide Ausflhrungen (z.B. TE 361, TE 361FS).

Komponenten, welche zusétzlich als Ausflihrung mit Funktionaler
Sicherheit FS verfligbar sind, werden mit "(FS)" am Ende der Pro-
duktbezeichnung gekennzeichnet (z.B. UEC 3xx (FS))

Dieser Prospekt stellt eine reine Auswahlhilfe der Komponenten
von HEIDENHAIN dar. Fir die Projektierung muss weiterfihrende
Dokumentation verwendet werden (siehe "Technische Dokumen-
tation", Seite 131).



Ubersichtstabellen

Komponenten
Steuerungssysteme 15"-Design 19"-Design 24"-Design Seite
Hauptrechner fur Bedienpult MC 8522 MC 8532 MC 366 17

(1024 x 768 Pixel) (1280 x 1024 Pixel) (Full-HD,

MC 8512 1920 x 1080 Pixel)

(1024 x 1280 Pixel)

fir Schaltschrank | — MC 306
Speichermedium | MC 85x2;, MC 306 | Solid-State-Disk SSDR 19
NC-Software-Lizenz auf SIK-Baustein 19
Bildschirm - BF 860 BF 360 24
(1280 x 1024 Pixel) (Full-HD,
1920 x 1080 Pixel)

Tastatur TE735und TE735FS | TE 745 und TE 745 FS TE 360 und TE 360 FS

(fur MC 8522) TE 361 und TE 361 FS
Maschinenbedienfeld MB 720 und MB 720 FS | integriert integriert 24

(fur MC 8522)

MB 721 und MB 721 FS

(fur MC 8512)

PLB 600x (HSCI-Adapter fir OEM-Maschinenbedienfeld) 28
PLC-Ein-/Aus- mit HSCI-Schnitt- | PL 6000 bestehend aus Basismodul PLB 62xx (System-PL) oder PLB 61xx 26
gange' stelle (Erweiterungs-PL) und EA-Module

auf UEC und UMC
Zusatzmodule’ CMA-H fUr analoge Achsen/Spindeln im HSCI-System 29

Modaule fiir Feldbussysteme
Umrichtersysteme? Kompaktumrichter und modulare Umrichter
Verbindungskabel 50

Y je nach Konfiguration notwendig

2) weitere Informationen finden Sie im Prospekt Umrichtersysteme der Antriebsgeneration Gen 3

Bitte beachten Sie: Der Hauptrechner MC beinhaltet keine PLC-Ein-/Ausgénge. Es ist deshalb pro Steuerung eine PL 6000, ein UEC

oder UMC notwendig. Sie enthalten sicherheitsrelevante Ein-/Ausgénge und die Anschlisse fir Tastsysteme.

/ubehor

Zubehor TNC 640 Seite
Elektronische Handrader * HR 510, HR 510 FS tragbares Handrad 30
®* HR 520, HR 520 FS tragbares Handrad mit Anzeige

® HR 550 FS tragbares Funk-Handrad mit Anzeige

® HR 130 Einbau-Handrad

® bis zu drei HR 180 Einbau-Handrader tber Handrad-Adapter HRA 180
Werkstiick-Tastsysteme') * TS 460, TS 760 schaltende Tastsysteme mit Funk- bzw. Infrarot-Ubertragung

® TS 260, TS 750, TS 150 schaltende Tastsysteme mit Kabelanschluss
Werkzeug-Tastsysteme’ ® TT 160 schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss

® TT 460 schaltendes Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Ubertragung
Programmierplatz? Steuerungssoftware fir PC zum Programmieren, Archivieren, Ausbilden

® Einzelplatzlizenz mit Original-Steuerungsbedienfeld

® Einzelplatzlizenz mit Bedienung Uber virtuelles Keyboard

® Netzwerklizenz mit Bedienung Uber virtuelles Keyboard

® Demo-Version mit Bedienung Uber virtuelles Keyboard oder PC-Tastatur — kostenfrei
Hilfsachsensteuerung PNC 610 36
Industrie-PC ITC 362/ITC 860 — zuséatzliche Bedienstation mit Touchscreen und integrierter Bild- 34

schirmtastatur

ITC 855 — zusétzliche Bedienstation mit Touchscreen und ASClI-Tastatur

IPC 306 — Industrie-PC fir Windows

IPC 6490/IPC 8420 — Industrie-PC fir PNC 610
Kamerasystem VT 121, VTC Kamerasystem zur Werkzeuginspektion 39
Clipstasten fur Steuerung, fir Handréder 40

1 weitere Informationen finden Sie im Prospekt Tastsysteme
2) weitere Informationen finden Sie im Prospekt Programmierplatz fir TNC-Steuerungen

Software-Tools TNC 640 Seite
PLCdesign" PLC-Entwicklungssoftware 93
KinematicsDesign' Software zum Erstellen von Kinematiken 83
M3D Converter# Software zum Erstellen von hochauflésenden Kollisionskérpern im M3D-Format 83
TNCremo?), TNCremoPlus?3) Datentbertragungssoftware (TNCremoPlus mit Live Screen) 98
ConfigDesign" Software zur Konfiguration der Maschinenparameter 88
CycleDesign" Software zur Erstellung der Zyklenstruktur 96
TNCkeygen" Software zur zeitlich begrenzten Freischaltung von SIK-Optionen und fir den Tageszu- | 19

gang zum OEM-Bereich
TNCscope" Software zur Datenaufzeichnung 89
TNCopt" Software zur Inbetriebnahme von digitalen Regelkreisen 89
I0config" Software zur Konfiguration von PLC-E/A und Feldbuskomponenten 27
RemoteAccess'?3) Software zur Ferndiagnose, Fernliberwachung und Fernbedienung 90
RemoTools SDK" Funktionsbibliothek fir die Entwicklung eigener Anwendungen zur Kommunikation 99

mit HEIDENHAIN-Steuerungen
virtualTNC"3 Steuerungskomponente fur virtuelle Maschinen 99
TNCtest" Software zum Erstellen und Durchflihren eines Abnahmetests 91
TNCanalyzer" Software zur Analyse und Auswertung von Service-Dateien 91

1 steht fir registrierte Kunden im Internet zum Download zur Verfigung

2) steht fUr alle Kunden (ohne Registrierung) im Internet zum Download zur Verfligung

3 Software-Freigabemodul erforderlich

4 im Installationspaket von KinematicsDesign ab Version 3.1 enthalten (Software-Freigabemodul erforderlich)




Technische Daten

Technische Daten TNC 640 Seite
Zykluszeiten Hauptrechner MC 73
Satzverarbeitung <0,5ms 74
Zykluszeiten Reglereinheit CC/UEC/UMC 73
Bahninterpolation 3ms 73

Feininterpolation

Lageregler

Drehzahlregler

G||t fUr fPV\/M = 5 kHZ

Single-Speed: 0,2 ms
Double-Speed: 0,1 ms
(Software-Option 49)

Stromregler

fP\/\/M

3333 Hz

4000 Hz

5000 Hz

6666 Hz mit Software-Option 49
8000 Hz mit Software-Option 49
10 000 Hz mit Software-Option 49
13333 Hz mit Software-Option 49
16 000 Hz mit Software-Option 49

T\NT

150 ps

125 ps

100 ps

75 us mit Software-Option 49
62,5 ps mit Software-Option 49
50 ps mit Software-Option 49
375 ps mit Software-Option 49
31,25 us mit Software-Option 49

Technische Daten TNC 640 Seite
Achsen max. 24 Regelkreise, davon max. 4 als Spindel konfigurierbar 63
Drehachsen max. 3
Gleichlaufachsen v
PLC-Achsen v
Hauptspindel Frdasen: max. 4; zweite, dritte und vierte Spindel alternierend zur ersten per PLC | 70
ansteuerbar
Drehen: max. 2
Aktivierung Fras- bzw. Drehspindel per NC-Befehl
Drehzahl max. 60 000 min-! bei Motoren mit einem Polpaar 70
(mit Software-Option 49 max. 120 000 min-")
Betriebsarten-Umschaltung v 70
lagegeregelte Hauptspindel v 70
Spindelorientierung v 70
Getriebeschalten v 70
NC-Programmspeicher = 17 GiB (bei SSDR 32 GB) 17
= 189 GiB (bei SSDR 240 GB)
Eingabefeinheit und Anzeigeschritt 63
Linearachsen bis zu 0,01 um
Drehachsen bis zu 0,000 01°
Funktionale Sicherheit FS mit FS-Komponenten, SPLC und SKERN 59
far Anwendung bis e SIL 2 nach EN 61508
® Kategorie 3, PL d nach EN ISO 13849-1: 2008
Interpolation
Gerade in 4 Achsen; in max. 6 Achsen mit Software-Option 9
Kreis in 2 Achsen; in 3 Achsen mit Software-Option 8
Schraubenlinie v
Achsregelung 72
mit Schleppabstand v
mit Vorsteuerung v
Achsen klemmen v 63
maximaler Vorschub 63

60000 min™'

- Spindelsteigung [mm]
Polpaarzahl des Motors P 9ung

bei fp\/\/M = 5000 HZ

Zulassiger Temperaturbereich

Betrieb:

im Schaltschrank: 5 °C bis 40 °C
im Bedienpult: 0 °C bis 50 °C
Lagerung: —20 °C bis 60 °C




Maschinenanpassung

Maschinenanpassung TNC 640 Seite
Fehlerkompensation v 85
lineare Achsfehler v 85
nichtlineare Achsfehler v 85
Lose v 85
Umkehrspitzen bei Kreisbewe- v 85
gung
Umkehrspiel v 85
Warmeausdehnung v 85
Haftreibung v 85
Gleitreibung v 85
Dynamische Nachgiebigkeit in v 79
Beschleunigungsphasen
Volumetrische Kompensation mit | v/ 87
KinematicsComp
Integrierte PLC v 92
Programmformat Anweisungsliste 92
Programmeingabe an der Steue- | v/ 92
rung
Programmeingabe Uber PC v 92
symbolische PLC-NC-Schnittstelle | v/ 92
PLC-Speicher = 1 GiB (bei SSDR 32 GB) 92
= 4 GiB (bei SSDR 240 GB)
PLC-Zykluszeit 9 ms bis 30 ms, einstellbar 92
PLC-Ein-/Ausgidnge Maximalausbau PLC-System siehe Seite 58 57
PLC-Eingange DC 24 V Uber PL, UEC, UMC 26
PLC-Ausgange DC 24 V Uber PL, UEC, UMC 26
Analog-Eingdnge £10 V uber PL 26
Eingénge fir Temperaturmesswi- | Uber PL 26
derstéande PT 100
Analog-Ausgédnge 10 V Uber PL 26
PLC-Funktionen v 92
kleines PLC-Fenster v 93
PLC-Softkeys v 93
PLC-Positionierung v 93
PLC-Basisprogramm v 95
Integration von Applikationen 94
Hochsprachenprogrammierung Verwendung der Programmiersprache Python in Verbindung mit der PLC 94
(Software-Option 46)
Freie Gestaltung der Anwender- | Erstellen spezifischer Anwenderoberflachen des Maschinenherstellers mit der Pro- 94

oberflachen

grammiersprache Python mit Qt/QML. Programme bis zu einer Speichergrenze von
10 MB sind im Standard freigeschalten. Dariber hinausgehende Freischaltung durch
Software-Option 46.

Maschinenanpassung TNC 640 Seite
Inbetriebnahme- und 88
Diagnosehilfen
TNCdiag Software zum Auswerten von Status- und Diagnoseinformationen digitaler Antriebs- | 88
systeme
TNCopt Software zur Inbetriebnahme von digitalen Regelkreisen 89
ConfigDesign Software zur Erstellung der Maschinenkonfiguration 88
KinematicsDesign Software zur Erstellung der Maschinenkinematik, Inbetriebnahme von DCM 83
Integriertes Oszilloskop v 88
Trace-Funktion v 89
API-DATA-Funktion v 89
Table-Funktion v 89
OLM (Online Monitor) v 89
Logbuch v 89
TNCscope v 89
Busdiagnose v 91
Datenschnittstellen v
Ethernet v 97
USB v 97
Protokolle 97
Standarddatenlbertragung v 97
Blockweise Datenlbertragung v 97




Funktionen fur den Anwender

Funktion - TNC 640
s | g
s o
» | O
Kurzbeschreibung | v/ Grundausfihrung: 3 Achsen und geregelte Spindel
0-7 | insgesamt 20 weitere NC-Achsen oder z.B. 19 weitere NC-Achsen plus 2. Spindel
77
78
v digitale Strom- und Drehzahlregelung
Programmeingabe | v/ im HEIDENHAIN-Klartext
v nach DIN/ISO
42 | Konturen oder Bearbeitungspositionen aus CAD-Dateien einlesen und als Klartext-Konturprogrammm
oder -Punktetabelle speichern
Positionswerte v Soll-Positionen fiir Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder Polarkoordinaten
v MaRangaben absolut oder inkremental
v Anzeige und Eingabe in mm oder inch
Werkzeugkorrek- v Werkzeugradius in der Bearbeitungsebene und Werkzeugldnge
turen v radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze vorausberechnen (M120)
9 dreidimensionale \Werkzeugradiuskorrektur zur nachtréglichen Anderung von Werkzeugdaten, ohne
das Programm erneut berechnen zu missen
Werkzeugtabellen | v/ mehrere Werkzeugtabellen mit beliebig vielen Werkzeugen
Schnittdaten v automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn und Vor-
schub pro Umdrehung
Konstante Bahnge- | v bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
schwindigkeit v bezogen auf die Werkzeugschneide
Parallelbetrieb v Programm mit grafischer Unterstitzung erstellen, wahrend ein anderes Programm abgearbeitet
wird
3D-Bearbeitung v ruckgeglattete Bewegungsfihrung
9 3D-Werkzeugkorrektur Gber Flachennormalenvektor
9 Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad wahrend des Programmlaufs;
Position der Werkzeugspitze bleibt unverdndert (TCPM = Tool Center Point Management)
9 Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
9 Werkzeugradius-Korrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung
9 Manuelles Fahren im aktiven Werkzeug-Achssystem
92 | Eingriffswinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur
Rundtischbearbei- 8 Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
tung 8 Vorschub in mm/min
Drehbearbeitung 50" | Programmgesteuerter Wechsel zwischen Fras- und Drehbearbeitung
50" | Konstante Schnittgeschwindigkeit
50" | Schneidenradiuskompensation
50" | Zyklen zum Schruppen, Schlichten, Einstechen, Gewindedrehen und Stechdrehen
50" | Rohteilnachflihrung bei Konturzyklen
50" | Drehspezifische Konturelemente fir Einstichen und Freistiche
50" | Orientierung des Drehwerkzeuges fir Aufden- und Innenbearbeitung
50" | Angestellte Drehbearbeitung
50" | Drehzahlbegrenzung
50" | Exzenterdrehen (zusétzlich notwendig: Software-Option 135)

1 Software-Option 158 (Turning v2) enthélt die Funktionen der Software-Option 50
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Funktion - TNC 640
-
S B
8 o
»n [0
Konturelelemente | v/ Gerade
v Fase
v Kreisbahn
v Kreismittelpunkt
v Kreisradius
v tangential anschlieRende Kreisbahn
v Ecken-Runden
50" | Einstich
50" | Freistich
Anfahren und Ver- | v/ Uber Gerade: tangential oder senkrecht
lassen der Kontur v Uber Kreis
Adaptive Vorschub- 45 | AFC: Adaptive Vorschubregelung passt den Bahnvorschub an die aktuelle Spindelleistung an
regelung
Kollisionsiiberwa- 40 | DCM: Dynamic Collision Monitoring — Dynamische Kollisionstiberwachung
chung 40 | Grafische Darstellung der aktiven Kollisionskorper (hochaufldsendes M3D-Format)
40 | Werkzeugtrageriiberwachung
40 | Spannmitteliberwachung
Freie Konturpro- v Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Untersttzung fur nicht
grammierung FK NC-gerecht bemal3te Werkstlicke
Programmspriinge | v/ Unterprogramme
v Programmteilwiederholung
v beliebiges Programm als Unterprogramm
Bearbeitungszyklen | v Bohren, Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfutter
v Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren
50" | Abspanzyklen langs und plan, achs- und konturparallel
501 | Stechzyklen radial/axial
50" | Stechdrehzyklen radial/axial (kombinierte Stech- und Schruppbewegung)
v Frasen von Innen- und AulRengewinden
50" | Drehen von Innen- und AuRengewinden
157 | Zyklen zum Abwalzfrasen und Walzschalen (Skiving)
158 | Simultanschruppen und -schlichten
96 | Interpolationsdrehen
v Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen
v Komplettbearbeitung von geraden und kreisférmigen Nuten
v Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen
v Punktemuster auf Kreis, Linien und DataMatrixCode
v Konturzug, Konturtasche
v Konturnut im Wirbelfrasverfahren
v Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) kdnnen integriert werden
v Gravierzyklus: Text oder Nummer auf Gerade und Kreisbogen gravieren
Koordinatenum- v Verschieben, Drehen, Spiegeln, Malsfaktor (achsspezifisch)
rechnungen 8 Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion
44 | Manuell einstellbar: Uber globale Programmeinstellungen kénnen Verschiebungen, Rotationen,
HandradUberlagerungen manuell definiert werden

1 Software-Option 158 (Turning v2) enthélt die Funktionen der Software-Option 50

1



Funktion

Option

TNC 640

Parallele
Nebenachsen

N S K| standard

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

Verfahrbewegungen von Parallelachsen in der Positionsanzeige der zugehdrigen Hauptachse
anzeigen (Summenanzeige)

Definieren von Haupt- und Nebenachsen im NC-Programm erméglicht Abarbeiten auf unterschiedli-
chen Maschinenkonfigurationen

Tastsystemzyklen

SNENENEN

48
48
501)

Tastsystem kalibrieren

Werkstick-Schieflage manuell oder automatisch kompensieren
Bezugspunkt manuell oder automatisch setzen

Werkstlcke und Werkzeuge automatisch vermessen
Maschinenkinematik automatisch vermessen und optimieren
Kompensationstabelle flir mehrere Kinematikmodelle

Zyklus zum Drehwerkzeug vermessen

Funktion - TNC 640
s | g
) o
»n | O
Q-Parameter v mathematische Funktionen =, +, —, *, /, sin @, cos @, tan @, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", €", In,
Programmieren mit log, Wurzel aus a, Wurzel aus (a2 + b?)
Variablen v logische Verknipfungen (=, =/, <, >)
v Klammerrechnung
v Absolutwert einer Zahl, Konstante 1, Negieren, Nach- bzw. Vorkommastellen abschneiden
v Funktionen zur Kreisberechnung
v Funktionen zur Textverarbeitung
Programmierhilfen | v Taschenrechner
v vollstandige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen
v kontextsensitive Hilfefunktion bei Fehlermeldungen
v TNCguide: das integrierte Hilfesystem. Anwenderinformationen direkt auf der TNC 640 verfligbar;
kontextsensitiv aufrufbar
v grafische Unterstltzung beim Programmieren von Zyklen
v Kommentar und Gliederungssatze im NC-Programm
CAD-Viewer v Anzeige standardisierter CAD-Datenformate auf der TNC
CAD Model 152 | CAD-Modelle optimieren
Optimizer
Teach-In v Ist-Positionen werden direkt ins NC-Programm Ubernommen
Testgrafik v grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs, auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird
Darstellungsarten v Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung, auch bei geschwenkter Bearbeitungsebene
v Ausschnittvergrofderung
3D-Liniengrafik v flr die Prifung extern erstellter Programme
Programmiergrafik | v/ in der Betriebsart ,,Programmieren” werden die eingegebenen NC-Sétze mitgezeichnet (2D-Strich-
Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird
Bearbeitungsgrafik | v grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms
Darstellungsarten | v/ Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung
Bearbeitungszeit v Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart ,,Programm-Test”
v Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten
Wiederanfahren an | v Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-Position zum
die Kontur Fortflihren der Bearbeitung
v Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren
Bezugspunktver- v eine Tabelle zum Speichern beliebiger Bezugspunkte
waltung
Nullpunkttabellen | v mehrere Nullpunkttabellen zum Speichern werkstlickbezogener Nullpunkte
Palettentabellen v Palettentabellen (mit beliebig vielen Eintrdgen zur Auswahl von Paletten, NC-Programmen und Null-

punkten) kénnen werkstlckorientiert abgearbeitet werden

1 Software-Option 158 (Turning v2) enthélt die Funktionen der Software-Option 50
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Dialogsprachen

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

1) Software-Option 158 (Turning v2) enthélt die Funktionen der Software-Option 50

13



Software-Optionen

Options- | Software-Option ab NC- ID Bemerkung Seite
nummer Software
34059x-
0 Additional Axis 1 01 354540-01 | Zusétzlicher Regelkreis 1 21
1 Additional Axis 2 01 353904-01 | Zusétzlicher Regelkreis 2 21
2 Additional Axis 3 01 353905-01 | Zuséatzlicher Regelkreis 3 21
3 Additional Axis 4 01 367867-01 | Zusétzlicher Regelkreis 4 21
4 Additional Axis 5 01 367868-01 | Zuséatzlicher Regelkreis 5 21
5 Additional Axis 6 01 370291-01 | Zusatzlicher Regelkreis 6 21
6 Additional Axis 7 01 370292-01 | Zusatzlicher Regelkreis 7 21
7 Additional Axis 8 01 370293-01 | Zusétzlicher Regelkreis 8 21
8 Advanced Function 01 617920-01 | Rundtischbearbeitung 63
Set 1 ® Programmieren von Konturen auf der Abwicklung
eines Zylinders
® \orschub in mm/min
Koordinatenumrechnungen 64
® Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion
Interpolation
® Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungs-
ebene
9 Advanced Function 01 617921-01 | 3D-Bearbeitung 64
Set 2 * 3D-Werkzeugkorrektur Gber Flachennormalenvektor
® Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektroni-
schen Handrad wahrend des Programmlaufs; Position
der Werkzeugspitze bleibt unverandert (TCPM = Tool
Center Point Management)
® \Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
® \\erkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrich-
tung
® manuelles Fahren im aktiven Werkzeug-Achssystem
Interpolation
® Gerade in mehr als 4 Achsen (Geméld Anhang | der
EU-Dual-Use-Verordnung ausfuhrgenehmigungs-
pflichtig)
18 HEIDENHAIN DNC 01 526451-01 | Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber 99
COM-Komponente
40 DCM Collision 01 526452-01 | Dynamische Kollisionstberwachung DCM 82
02
42 CAD Import 08 526450-01 | Konturen aus 3D- und 2D-Modellen importieren, z. B.
STER IGES, DXF
44 Global PGM Settings | 05 576057-01 | Globale Programmeinstellungen 65
45 AFC Adaptive Feed 02 579648-01 | Adaptive Vorschubregelung 76
Control
46 Python OEM Process | 01 579650-01 | Python-Anwendungen ausfihren 94
48 KinematicsOpt 01 630916-01 | Tastsystemzyklen zum automatischen Vermessen von 86
Drehachsen
49 Double Speed Axes 01 632223-01 | Kurze Regelkreis-Zykluszeiten fur Direktantriebe 73
14

Options- | Software-Option ab NC- ID Bemerkung Seite
nummer Software
34059x-
50 Turning 01 634608-01 | Drehfunktionen (Fréasdrehen) 66
® \Werkzeugverwaltung Drehen
® Schneidenradius-Kompensation
® Umschaltung Frasbetrieb/Drehbetrieb
® Drehspezifische Konturelemente
® Drehzyklenpaket
52 KinematicsComp 05 661879-01 | Raumliche Kompensation der Fehler von Rund- und 87
Linearachsen (GemaR Anhang | der EU-Dual-Use-Verord-
nung ausfuhrgenehmigungspflichtig)
56 - 61 OPCUANC Server1 | 10 1291434-01 | Anbindung einer OPC UA-Anwendung 100
bis 6 bis
1291434-06
77 4 Additional Axes 01 634613-01 | 4 zusétzliche Regelkreise 21
78 8 Additional Axes 01 634614-01 | 8 zusétzliche Regelkreise 21
92 3D-ToolComp 07 679678-01 | Eingriffswinkelabhangige 3D-Radiuskorrektur (nur mit 87
Software-Option Advanced Function Set 2)
93 Extended Tool 01 676938-01 | Erweiterte Werkzeugverwaltung:
Management ® Bestlckungsliste
(Liste aller Werkzeuge des NC-Programms)
® T-Einsatzfolge
(Reihenfolge aller Werkzeuge, die in dem Programm
eingewechselt werden)
96 Adv. Spindle Interp. 05 751653-01 | Zusatzfunktion flr eine interpolierte Spindel
® |nterpolationsdrehen Kopplung
® |nterpolationsdrehen Konturschlichten
101-130 | OEM Software- 02 579651-01 | Software-Optionen des Maschinenherstellers
Option bis
579651-30
131 Spindle Synchronism | 05 806270-01 | Spindelsynchronlauf von zwei oder mehr Spindeln 99
133 Remote Desk. 01 894423-01 | Anzeige und Fernbedienung externer Rechnereinheiten | 99
Manager (z. B. Windows-PC)
135 Synchronizing 04 1085731-01 | Erweitertes Synchronisieren von Achsen und Spindeln 65
Functions
141 Cross Talk Comp. 02 800542-01 | CTC: Kompensation von Achskopplungen 79
142 Pos. Adapt. Control 02 800544-01 | PAC: Positionsabhangige Anpassung von Regelparame- | 80
tern
143 Load Adapt. Control 02 800545-01 | LAC: Lastabhédngige Anpassung von Regelparametern 78
144 Motion Adapt. Control | 02 800546-01 | MAC: Bewegungsabhangige Anpassung von Regelpara- | 79
metern
145 Active Chatter Control | 02 800547-01 | ACC: Aktive Ratterunterdriickung 77
146 Machine Vibration 1 800548-01 | Dampfung von Maschinenschwingungen zur Verbesse- | 80

Control

rung der Werkstlickoberflachen. Zu Machine Vibration
Control (MVC) gehoren folgende Funktionen:
® Active Vibration Damping (AVD):
Aktive Schwingungsdampfung im Regelkreis
® Frequency Shaping Control (FSC):
Reduktion der Schwingungsanregung Uber eine
frequenzabhangige Vorsteuerung
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Options- | Software-Option ab NC- ID Bemerkung Seite
nummer Software
34059x-
152 CAD Model Optimizer | 17 1353918-01 | Konvertieren und Optimieren von CAD-Modellen 83
® Spannmittel
® Rohtell
® Fertigteil
154 Batch Process 05 1219521-01 | Planung und Ausfiihrung von mehreren Bearbeitungen 65
Manager
155 Component 09 1226833-01 | Uberlastung und VerschleiR von Komponenten Uberwa- | 84
Monitoring chen
156 Grinding 10 1237232-01 | Schleiffunktion 69
¢ Koordinatenschleifen
® Umschaltung Normalbetrieb und Abrichtbetrieb
® Pendelhub
® Schleifzyklen
® \Werkzeugverwaltung Schleifen und Abrichten
157 Gear Cutting 09 1237235-01 | Funktionen zum Herstellen von Verzahnungen 67
158 Turning v2 17 1359635-01 | Drehfunktionen (Frasdrehen Version 2) 68
® Enthalt alle Funktionen der Software-Option 50
(Turning) sowie zusatzliche Zyklen zum Simultan-
schruppen und -schlichten
160 Integrated FS: Basic 10 1249928-01 | Freischaltung der Funktionalen Sicherheit und 4 sichere 59
Regelkreise
161 Integrated FS: Full 10 1249929-01 | Freischaltung der Funktionalen Sicherheit und der maxi- | 59
malen Anzahl sicherer Regelkreise
162 Add. FS ctrl. loop 1 10 1249930-01 | Zusatzlicher Regelkreis 1 59
163 Add. FS ctrl. loop 2 10 1249931-01 | Zusatzlicher Regelkreis 2 59
164 Add. FS ctrl. loop 3 10 1249932-01 | Zusatzlicher Regelkreis 3 59
165 Add. FS ctrl. loop 4 10 1249933-01 | Zusatzlicher Regelkreis 4 59
166 Add. FS ctrl. loop 5 10 1249934-01 | Zusatzlicher Regelkreis 5 59
167 Optimized Contour 10 1289547-01 | OCM: Ausraumprozesse optimieren und Fraswerkzeuge | 77
Milling vollstandig ausnutzen mit dem integrierten Schnittdaten-
rechner
169 Add. FS Full 1 1319091-01 | Restfreischaltung aller FS-Achsoptionen oder verblei- 59

16

bender Regelkreise. Optionen 160 und 162 bis 166
mussen bereits gesetzt sein.

HSCI-Steuerungskomponenten
Hauptrechner

Hauptrechner

Schnittstellen

Ausfuhr
genehmigung

Gen 3-Label

GenBlready

GenB) exclusive

Die Hauptrechner MC beinhalten:

® |ntel High-Performance Prozessor

® Arbeitsspeicher (Dual-RAM)

® GBit-HSCI-Schnittstelle zur Reglereinheit und zu weiteren
Steuerungskomponenten

® HDL2-Schnittstelle zum Bildschirm BF
(bei Schaltschrankversionen)

® 4 x USB-3.0-Schnittstelle, z. B. zum Bedienfeld TE 361

Separat zu bestellen und vom OEM in den Hauptrechner einzu-

bauen sind:

® Speichermedium SSDR mit der NC-Software

¢ SIK-Baustein (System |dentification Key) zum Freischalten von
Regelkreisen und Software-Optionen

Folgende HSCI-Komponenten sind flr den Betrieb der TNC 640

notwendig:

® Hauptrechner MC

® Reglereinheit

® P C-Ein-/Ausgabe-Einheit PLB 62xx bzw. PLB 62xx FS (System-
PL; in UxC integriert)

® Tastatureinheit mit integriertem Maschinenbedienfeld bzw.
Maschinenbedienfeld MB

Zur Verwendung fur den Anwender sind die MC standard-
mafig mit den Schnittstellen USB 3.0 und Ethernet ausgestattet.
Der Anschluss an PROFIBUS-DP oder PROFINET-IO ist wahl-
weise Uber die einzelnen Zusatzmodule oder ein kombiniertes
PROFIBUS-DP/PROFINET-IO-Modul méglich.

Der Hauptrechner ist nicht von Anhang | der EU-Dual-Use-Verord-
nung erfasst. Lediglich das einfach zu wechselnde Speicherme-
dium ist je nach Software-Version gemafs Anhang | der EU-Dual-
Use-Verordnung ausfuhrgenehmigungspflichtig.

Anhand unterschiedlicher Gen 3-Label ist ersichtlich, wie Steue-
rungskomponenten eingesetzt werden kénnen.

Das Label driickt aus, dass eine Komponente grundsatzlich zum
Betrieb im Antriebssystem Gen 3 (GBit-HSCI) geeignet ist. Die
Auspragung der Komponente in Bezug auf Funktionale Sicher-
heit FS (integrierte FS, externe FS, Freischaltung FS) ist separat zu
betrachten.

Gen 3 ready: Diese Komponenten kdnnen sowohl in Systemen
mit Antriebsgeneration Gen 3 (UVR 3xx, UM 3xx, CC 3xx) als auch
in Systemen mit Umrichtersystem 1xx (UVR 1xx, UE 2xx, UR 2xx,
CC 61xx) verwendet werden.

Gen 3 exclusive: Diese Komponenten kdnnen ausschlielich
in Systemen mit Antriebsgeneration Gen 3 (UVR 3xx, UM 3xx,
CC 3xx) verwendet werden.
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Ausfliihrungen

GenB)ready

Optionaler

Montagesatz fiir

MC 366, BF 360

18

Die Hauptrechner MC gibt es in verschiedenen Versionen:

® Einbau in den Schaltschrank:
Der MC 306 wird im Schaltschrank untergebracht. Zum Bedien-
pult sind als Steuerleitungen HSCI-, USB-, und HDL2-Kabel not-
wendig

® Einbau in das Bedienpult:
Der MC 85x2 und MC 366 bilden zusammen mit dem Bild-
schirm BF eine Einheit und werden direkt in das Bedienpult ein-
gebaut. Es wird aufder der Spannungsversorgung nur ein HSCI-
Verbindungskabel zum Schaltschrank benétigt.

MC 8522 mit rlickseitig ange-

MC 8532 mit riickseitig angebautem
bautem Hauptrechner

Hauptrechner

MC 366 mit rlickseitig angebautem Hauptrechner

Einbauart | Speicher- Prozessor Arbeits-| Leistungs- | Masse ID
medium spei- auf-
cher nahme®
MC 85121 Bedienpult | SSDR (32 Intel Core i7-3 4GB =75W =8,8kg | 1243919-xx
(19" hoch- | GB) 1,7 GHz 2 Cores
kant)
MC 85221 Bedienpult | SSDR (32 Intel Core i7/3 4GB =75W =6,6 kg | 1302998-xx
(15") GB) 1,7 GHz 2 Cores
MC 85321 Bedienpult | SSDR (32 Intel Core i7-3 4GB =75 W =9,7kg | 1189190-xx
(19") GB) 1,7 GHz 2 Cores
MC 306 Schalt- SSDR (240 | Intel High-Perfor- | 8 GB =65 W = 4,2 kg | 1180045-xx
schrank GB) mance CPU
MC 366" Bedienpult | SSDR (Var. | Intel Core i7-3 8GB =75W = 11,4 kg | 1246689-01
(24") 01: 32 GB/ 1,7 GHz 2 Cores
Var. 02: 240 | (Var.-01)/
GB) Intel High-Perfor- =99kg | 1246689-02
mance CPU
(Var. -02)

*) Testbedingung: Betriebssystem Windows 7 (64 Bit), 100 % Prozessorauslastung, Schnittstellen nicht belastet,

kein Feldbus-Modul
D Erfdllt IP54 im eingebauten Zustand

Zur Befestigung der MC 366 oder des BF 360 ID 1257299-02
mit Montageklammern (Set mit 6 Stck). An
MC und BF kénnen maximal 6 Montageklam-

mern befestigt werden.

Software-
Optionen

Speichermedium

SIK-Baustein

Master-
Schliisselwort
(General Key)

Die Leistungsfahigkeit der TNC 640 kann auch nachtraglich durch
Software-Optionen dem tatséchlichen Bedarf angepasst werden.
Die Software-Optionen sind auf Seite 14 beschrieben. Sie werden
durch Eingabe von Schllisselwortern, die auf der SIK-Nummer
basieren, freigeschaltet und im SIK-Baustein gespeichert. Bei der
Bestellung von Software-Optionen ist deshalb die SIK-Nummer
anzugeben.

Das separat zum Hauptrechner zu bestellende Speichermedium
(Solid State Disk SSDR) ist als Wechselspeicher ausgefuhrt. Es

beinhaltet die NC-Software 34059x-18. Die NC-Software basiert
auf dem HEIDENHAIN-Betriebssystem HEROS 5.

Bedienpult Schaltschrank
32GB 240 GB 240 GB
Freier Speicher| = 1 GiB =4 GiB =4 GiB
PLC
Freier Speicher| = 17 GiB = 189 GiB =189 GiB
NC SSDR fir Bedienpult
Far Haupt- MC 85x2 und | MC 366 ab MC 306
rechner MC 366 Var. Var. -02
-01
) ID 810288-18 | ID 1317018-18 | ID 1279027-18
2) ID 810288-68 | ID 1317018-68 | ID 1279027-68

1 Gemal’ Anhang | der EU-Dual-Use-Verordnung ausfuhr
genehmigungspflichtig

2) Nicht von Anhang | der EU-Dual-Use-Verordnung erfasst SSDR MC 306
Der SIK-Baustein beinhaltet die NC-Software-Lizenz zum Frei-
schalten von Regelkreisen und Software-Optionen. Mit ihm erhalt
der Hauptrechner eine eindeutige Kennung, die SIK-Nummer. Der
SIK-Baustein wird separat bestellt und geliefert. Dieser muss in
einen daflr vorgesehenen Steckplatz des Hauptrechners MC ein-
gesetzt werden.

SIK-Baustein

Den SIK-Baustein mit der NC-Software-Lizenz gibt es in ver-
schiedenen Versionen, abhédngig von den freigeschalteten Regel-
kreisen und Software-Optionen. Zuséatzliche Regelkreise lassen
sich nachtraglich durch Eingabe eines Schllisselworts freischalten.
Das Schllsselwort vergibt HEIDENHAIN; es basiert auf der SIK-
Nummer.

Bitte geben Sie bei einer Bestellung die SIK-Nummer lhrer Steue-
rung an. Mit der Eingabe der Schllsselworte in die Steuerung
werden diese im SIK-Baustein gespeichert. Die Software-Optionen
sind damit freigeschaltet und aktiv. Im Servicefall muss der SIK-
Baustein in die Ersatzsteuerung gesteckt werden, um alle notwen-
digen Software-Optionen frei zu schalten.

Zur Inbetriebnahme der TNC 640 gibt es ein MasterSchllsselwort
(General Key), das alle Software-Optionen einmalig fir 90 Tage
freischaltet. Danach sind die Software-Optionen nur noch mit den
richtigen Schltsselwortern aktiv. Der General Key wird mit einem
Softkey aktiviert.
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TNCkeygen
(Zubehor)

NC-Software-
Lizenz und
Freischalten von
Regelkreisen
abhangig von CC

20

TNCkeygen ist eine Sammlung von PC-Software-Tools zum
Erzeugen von zeitlich begrenzten Freigabeschllsseln flr
HEIDENHAIN-Steuerungen.

Mit OEM-Key-Generator erzeugen Sie Freigabe-Schllssel fur
Software-Optionen durch Eingabe der SIK-Nummer, der freizu-
schaltenden Software-Option, der Freischaltdauer und eines her-
stellerspezifischen Passworts. Die Freigabe ist begrenzt auf 10
bis 90 Tage. Jede Software-Option kann nur einmal freigeschaltet

[ HEIDENHATIN OEM Key Generator il
7 HEIDENHAIN
==

Software Key Generator

Diese Software emiglicht die Generisrung eines Freigabe-Schliissels fiir
Software-Optionen an HEIDENHAIN Steuerungen. Diese werden komplett freige-
geben, kiinnen jedach nur sinmal freigeschaliet werden und sind zeitich begrenat
Geben Sie die erforderlichen Werte [*] ein und dricken Sie "Generieren™ um den ge-
wiinschten Freigabe-Schilissel zu erzeugen

Hilfestelung bei der Eingabe derwerte erhalten Sie, wenn Sie mit der Maus auf das
ieweilige Eingabefeld zeigen.

* Serial Mo, SN I

werden und erfolgt unabhédngig vom MasterSchllisselwort.

Der OEM-Tagesschliissel-Generator generiert einen Freigabe- DEM Key

schllssel flr den geschiitzten Maschinenherstellerbereich. Damit

hat der Anwender den Zugang am Tage der Erstellung.

= Option | .
ENENEIE
= Tage: [50 4'
— RIDEte sofieier
Hlail..

Freigabe-Schiiizsel:

I Schlieben

Empfohlene Kombinationen NC-Software-Lizenz
< ohne Option | inkl. Option | inkl. Option inkl. Option
2 [} 8 8+9 8+9+50
o + + ]
Qo S 18|12 (28 /88 |0 [SK SIK SIK SIK
5.2 ™ ™ ™ mm (oM | O
X 9O Q Q 0O 1 0Q x
<X O () (&) OO OO0 |
4 v ID 674989-20 | ID 674989-09 | ID 674989-01 ID 674989-28
ID 674989-70 | ID 674989-59 | ID 674989-51 | ID 674989-78
5 v ID 674989-24 | ID 674989-17 | ID 674989-02 | ID 674989-29
ID 674989-74 | ID 674989-67 | ID 674989-52 | ID 674989-79
6 v ID 674989-25 | ID 674989-18 | ID 674989-03 | ID 674989-30
ID 674989-75 | ID 674989-68 | ID 674989-53 | ID 674989-80
7 v ID 674989-26 | ID 674989-19 | ID 674989-04 | ID 674989-31
ID 674989-76 | ID 674989-69 | ID 674989-54 | ID 674989-81
8 v ID 674989-27 | ID 674989-23 | ID 674989-05 | ID 674989-32
ID 674989-77 | ID 674989-73 | ID 674989-55 | ID 674989-82
9 v ID 674989-06 | ID 674989-33
ID 674989-56 | ID 674989-83
10 v ID 674989-07 | ID 674989-34
ID 674989-57 | ID 674989-84
1" v ID 674989-10 | ID 674989-35
ID 674989-60 | ID 674989-85
12 ID 674989-11 ID 674989-36
v Nur durch nachtrégliches Frei- | |p 674989-61 | ID 674989-86
schalten von Regelkreisen
ID 674989-62 | ID 674989-87
14 v ID 674989-13 | ID 674989-38
ID 674989-63 | ID 674989-88
15 v ID 674989-14 | ID 674989-39
ID 674989-64 | ID 674989-89
16 v ID 674989-15 | ID 674989-40
ID 674989-65 | ID 674989-90
17 - Nur durch nachtragliches Freischalten von Regelkreisen
24 (Zusatzachsen)

Kursiv: nicht von Anhang | der EU-Dual-Use-Verordnung erfasst
Nicht kursiv: gemald Anhang | der EU-Dual-Use-Verordnung ausfuhrgenehmigungspflichtig

Freischalten
weiterer
Regelkreise

Weitere Regelkreise konnen entweder gruppenweise oder ein-
zeln freigeschaltet werden. Aus der Kombination von Regelkreis-
gruppen und einzelnen Regelkreisen ldsst sich eine beliebige
Anzahl von Regelkreisen freischalten. Es sind maximal 24 Regel-
kreise moglich.

Regelkreisgruppen Software-Option

4 zusatzliche Regelkreise 77 ID 634613-01
8 zusatzliche Regelkreise 78 ID 634614-01
einzelne Regelkreise Software-Option

1. zusétzlicher Regelkreis 0 ID 354540-01
2. zusatzlicher Regelkreis 1 ID 353904-01
3. zuséatzlicher Regelkreis 2 ID 353905-01
4. zusatzlicher Regelkreis 3 ID 367867-01
5. zusatzlicher Regelkreis 4 ID 367868-01
6. zusatzlicher Regelkreis 5 ID 370291-01
7. zusatzlicher Regelkreis 6 ID 370292-01
8. zusatzlicher Regelkreis 7 ID 370293-01

Die Beschreibung der Reglereinheiten CC 3xx finden Sie im
Prospekt Umrichtersysteme der Antriebsgeneration Gen 3
(ID 1303180-xx).
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24"-Bildschirm und Tastatureinheiten

Bildschirm BF 360

GenB) exclusive

Optionaler
Montagesatz fiir
MC 366, BF 360

Tastatureinheit
TE 360 mit
integriertem
Maschinen-
bedienfeld

GenBJ ready

22

® \/ersorgungsspannung DC 24 V/= 35 W

® 24 Zoll; 1920 x 1024 Pixel

® HDL2-Schnittstelle zur MC im Schaltschrank

¢ integrierter USB-Hub mit 4 USB-Schnittstellen auf der Riickseite
® Display fir Multitouch-Bedienung

e Erfillt IP 54 im eingebauten Zustand

BF 360 ID 1275079-xx
Masse = 8,6 kg

Zur Befestigung der MC 366 oder des BF 360 ID 1257299-02
mit Montageklammern (Set mit 6 Stdck). An

MC und BF kénnen maximal 6 Montageklam-

mern befestigt werden.

Allgemeine Daten:

® passend zu BF 360 oder MC 366 (24"-Design)

® Achstasten

® Die Tasten fur Achse IV und V sind als Clipstasten austauschbar
® Bahnfunktionstasten

® Betriebsartentasten

e ASClI-Tastatur

® Spindel-, Vorschub- und Eilgang-Override-Potentiometer
e USB-Schnittstelle zum Hauptrechner MC

® Trackball

® USB-Anschluss mit Abdeckkappe

Technische Daten:
® \/ersorgungsspannung DC 24 V/= 4 W

® 36 austauschbare Clipstasten mit Status-LED, Uber PLC frei defi-

nierbar (Belegung gemaf PLC-Basisprogramm: 12 Achstasten,
Spindel Start, Spindel Stopp, 22 weitere Funktionstasten)

* weitere Bedienelemente: NC-Start”, NC-Stopp", Not-Halt-Taste,
Steuerspannung Ein"

® 4 Bohrungen fur zusatzliche Tasten oder Schilisselschalter

® Anschluss fur Handrad HR

e HSCI-Schnittstelle

e TE 360: 8 freie PLC-Eingénge und 8 freie PLC-Ausgange
TE 360 FS: 4 freie FS-Eingange und 8 freie PLC-Ausgange;
zusétzlich zweikanalige FS-Eingdnge fir Not-Halt und Zustimm-
tasten des Handrads.

" Tasten beleuchtet, Uber PLC ansteuerbar

Potentiometeranordnung standard:

TE 360 ID 1280184-xx
TE360FS D 1275710-xx

Masse =5,8kg
Potentiometeranordnung alternativ:
TE 360 ID 1284265-xx
TE360FS ID 1284263-xx
Masse = 5,8 kg

BF 360
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TE 360 Potentiometeranordnung alternativ

Tastatureinheit
TE 361 mit
integriertem
Maschinen-
bedienfeld

GenBready

Abziehwerkzeug

Optionaler
Montagesatz fiir
TE 361

Allgemeine Daten:

e passend zu BF 360 oder MC 366 (24 "-Design)
® Alle Tastenkappen sind austauschbar

e USB-Schnittstelle zum Hauptrechner MC

® Trackball

e USB-Schnittstelle mit Abdeckkappe

Steuerungstastatur (Langhub):

® Bereich Alphatastatur

® Bereich Achs- und Werteingabe

® Bereich Programmieren

e Bereich Betriebsarten

® Bereich Bedienhilfe

® Bereich Navigation

Technische Daten:

® \/ersorgungsspannung DC 24 V/= 4 W

e Erflllt IP 54 im eingebauten Zustand (die Tastatur muss kom-
plett bestiickt sein)

® |ntegriertes Maschinenbedienfeld mit 30 austauschbaren, frei
belegbaren Tasten mit Status-LED, UGber PLC frei definierbar
(Belegung gemald PLC-Basisprogramm: 12 Achstasten, Spindel
Start, Spindel Stopp, 16 weitere Funktionstasten)

® weitere Bedienelemente: Taste NC-Start", Taste NC-Stopp”,
Taste Steuerspannung-Ein-Aus”, Schalter Not-Halt

e Qverride-Potentiometer flr Vorschub, Eilgang und Spindel (alle
Override-Potentiometer sind mit einem Adapter ausgeristet,
wodurch sie in jedem 22,3 mm Durchbruch montiert werden
konnen)

® 4 Durchbriche fir Bedienelemente mit Einbaudurchmesser
22,3m

® Schnittstelle fur Handrad HR

® HSCI-Schnittstelle, (Gbit-HSCI)

® TE 361: 8 freie PLC-Eingédnge und 8 freie PLC-Ausgénge
TE 361 FS: 4 freie FS-Eingédnge und 8 freie PLC-Ausgange;
zusétzlich zweikanalige FS-Eingdnge fur Not-Halt und Zustimm-
tasten des Handrads.

W Tasten beleuchtet, (ber PLC ansteuerbar

TE 361 ID 1313011-xx

TE361FS ID 1326583-xx

Masse = 3,7 kg

Zum Tausch von Tastenkappen fir TE 361T ID 1394129-xx
Zur Befestigung der TE 361 T mit Montage- ID 1278826-xx

klammern (Set mit 6 Stlick). An einer TE 361T
kdnnen maximal 4 Montageklammern befes-
tigt werden.
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19"-Bildschirm und Tastatureinheit

Bildschirm BF 860

GenB) exclusive

Tastatureinheit
TE 745 mit
integriertem
Maschinen-
bedienfeld

GenB) ready

24

® \lersorgungsspannung DC 24 V/= 65 W

® 19 Zoll; 1280 x 1024 Pixel

® HDL2-Schnittstelle zur MC im Schaltschrank

¢ integrierter USB-Hub mit 4 USB-Schnittstellen auf der Riickseite
® Display fir Multitouch-Bedienung

Per Touchscreen-Bedienung:

® Softkey-Leisten-Umschaltung
® Bildschirmaufteilung

® Betriebsarten-Umschaltung

BF 860 ID 1244875-xx
Masse =77 kg

Allgemeine Daten:

® passend zu BF 860 oder MC 8532 (19"-Design)

® Achstasten

e Tasten fur Achse IV und V sind als Clipstasten austauschbar
® Bahnfunktionstasten

® Betriebsartentasten

e ASClI-Tastatur

® Spindel-, Vorschub- und Eilgang-Override-Potentiometer
® USB-Schnittstelle zum Hauptrechner MC

® Touch-Pad

® USB-Anschluss mit Abdeckkappe

Technische Daten:

® \/ersorgungsspannung DC 24 V/= 4 W

® 36 austauschbare Clipstasten mit Status-LED, Uber PLC frei defi-
nierbar (Belegung gemaf PLC-Basisprogramm: 12 Achstasten,
Spindel Start, Spindel Stopp, 22 weitere Funktionstasten)

* weitere Bedienelemente: NC-Start”, NC-Stopp”, Not-Halt-Taste,
Steuerspannung Ein?

® 3 Bohrungen flr zusétzliche Tasten oder Schlisselschalter

® Anschluss fur Handrad HR

e HSCI-Schnittstelle

e TE 745: 8 freie PLC-Eingange und 8 freie PLC-Ausgange
TE 745 FS: 4 freie FS-Eingdnge und 8 freie PLC-Ausgénge;
zusatzlich zweikanalige FS-Eingange fur Not-Halt und Zustimm-
tasten des Handrads.

" Tasten beleuchtet, Uber PLC ansteuerbar

TE 745 ID 679817-13
TE745FS |D 805482-13
Masse = 4,1 kg

BF 860
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Tastatureinheiten und Maschinenbedienfelder 15"

Tastatureinheit
TE 730

GenBready

Tastatureinheit
TE 735 (mit
Maschinen-
bedienfeld)

GenB ready

Maschinen-
bedienfeld MB 720

GenBJ ready

Maschinen-
bedienfeld MIB 721

GenB ready

e Passend zu MC 8522 (15"-Design)

® Achstasten

® Tasten flr Achse IV und V sind als Clipstasten austauschbar
® Bahnfunktionstasten

® Betriebsartentasten

o ASCII-Tastatur

® Spindel- und Vorschub-Override-Potentiometer

e USB-Schnittstelle zum Hauptrechner MC

® Touch-Pad
TE 730 ID 805489-xx
Masse = 2,4 kg

® Passend zu MC 8522 (15"-Design)

e NC-Tastatur wie TE 730

® USB-Schnittstelle zum Hauptrechner MC
e Maschinenbedienfeld (wie MB 720)

e HSCI-Schnittstelle

TE 735 ID 771898-xx
TE735FS D 805493-xx
Masse = 3,7 kg

® \/ersorgungsspannung DC 24 V/= 4 W

® 36 austauschbare Clipstasten mit Status-LED, Gber PLC frei defi-
nierbar (Belegung gemaf’ PLC-Basisprogramm: 12 Achstasten,
Spindel Start, Spindel Stopp, 22 weitere Funktionstasten)

* \\Veitere Bedienelemente: NC-Start", NC-Stopp", Schalter Not-
Halt, Steuerspannung Ein", 2 Bohrungen flr zusatzliche Tasten
oder SchlUsselschalter

® HSCI-Schnittstelle

®* MB 720: 8 freie PLC-Eingange und 8 freie PLC-Ausgange
MB 720 FS: 4 freie FS-Eingange und 8 freie PLC-Ausgange;
zusétzlich zweikanalige FS-Eingdnge fur Not-Halt und Zustimm-
tasten des Handrads.

" Tasten beleuchtet, Uber PLC ansteuerbar

MB 720 ID 784803-xx
MB 720 FS |D 805474-xx
Masse = 1,3 kg

Ausfihrung wie MB 720, jedoch:

® Geeignet fur MC 8512

® Geanderte Frontplatte

® Drei Bohrungen fiir zusétzliche Taster oder Schllsselschalter
® Spindel- und Vorschub-Override-Potentiometer

® USB-Anschluss mit Abdeckkappe

MB 721 ID 1164974-xx
MB 721 FS D 1164975-xx
Masse =1,5kg
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PLC-Ein-/Ausgangssysteme PL 6000 mit HSCI

PL 6000 Die PLC-Ein-/Ausgénge stehen Uber externe modulare PLC-Ein-/ Erweiterungs-PL Zum Anschluss an System-PL als Erweiterung der PLC-Ein-/Aus-

Ausgangsysteme PL 6000 zur Verfligung. Sie bestehen aus einem gange

Basismodul und einem oder mehreren EA-Modulen. Insgesamt

werden maximal 1000 Ein-/Ausgénge unterstitzt. Die PL 6000 PLB 6104 far 4 EA-Module ID 1129799-xx
werden Uber die HSCI-Schnittstelle mit dem Hauptrechner MC PLB 6106 fir 6 EA-Module ID 1129803-xx
verbunden. Die Konfiguration der PL 6000 erfolgt mit der PC-Soft- PLB 6108 fir 8 EA-Module ID 1129804-xx
ware |Oconfig. .
PLB 6104 FS fir 4 EA-Module ID 1129796-xx
PLB 6106 FS fir 6 EA-Module ID 1129806-xx
PLB 6108 FS fir 8 EA-Module ID 1129807-xx
An die Steuerung sind bis zu 7 PLB 6xxx anschlieRbar.

EA-Module EA-Module gibt es mit digitalen und analogen Ein-/Ausgdngen. Bei

GenB ready teilbestlickten Basismodulen missen die nicht genutzten Steck-

platze mit einem Leergehause abgedeckt werden.

PLB 62xx
PLD-H 16-08-00 EA-Modul mit 16 digitalen Eingangen und ID 594243-xx
Basismodule Basismodule mit HSCI-Schnittstelle gibt es fir 4, 6, 8 und 8 digitalen Ausgéngen
10 Module. Die Befestigung erfolgt auf Standardprofilschiene PLD-H 08-16-00 EA-Modul mit 8 digitalen Eingangen und ID 650891-xx
NS 35 (DIN 46227 oder EN 50022). 16 digitalen Ausgéngen
PLD-H 08-04-00 FS EA-Modul mit 8 digitalen FS-Eingangen und ID 598905-xx
Ve_rsorgungsspannung DC24V 4 digitalen FS-Ausgangen
Leistungsaufnahme™ =48 W an DC 24 V-NC PLD-H 04-08-00 FS  EA-Modul mit 4 digitalen FS-Eingzingen und ID 727219-xx
=21 Wan DC 24 V,‘PLC . 8 digitalen FS-Ausgangen
Masse = 0,65 kg bis 1 kg (je nach Ausflhrung) PLD-H 04-04-00 EA-Modul mit 4 digitalen FS-Eingéngen und ID 746706-xx
1 PLB 6xxx vollbesttickt, inkl. TS, TT HSLS FS 4 HighSide/LowSide FS-Ausgangen
System-PL e Einmal pro Steuerungssystem notwendig (aufer bei UxC) Summenstrom Ausgang 0 bis 7: < 2 A je Ausgang (< 8 A gleichzeitig)
mit EnDat- ® AnschlUsse flr Tastsysteme TS und TT Abgabeleistung max. 200 W
Unterstiitzung e Tastsysteme TS und TT mit EnDat-Schnittstelle werden unter- Masse =0,2 kg
stUtzt
e Ohne FS: 12 freie Eingénge, 7 freie Ausgénge PLA-H 08-04-04 Analog-Modul fir PL 6xxx mit ID 675572-xx
Mit FS: 6 freie FS-Eingénge, 2 freie FS-Ausgénge e 8 analogen Eingdngen =10 V
® Freischaltung der Funktionalen Sicherheit FS erfolgt tiber SIK- ® 4 analogen Ausgéngen 10 V
Optionen 160 bis 166. Die nachtragliche Freischaltung aller FS- ® 4 analogen Eingangen fur Temperaturwider-
Regelkreise tber SIK-Option 169. stande PT 100
* Slots sind mit Abdeckungsstreifen ausgestattet Masse =02kg
PLB 6204 fir 4 EA-Module ID 1129809-xx EA-Modul fiir Achsfreigabemodul flr externe Sicherheit. In Kombination mit der
PLB 6206 fir 6 EA-Module ID 1129812-xx Achsfreigabe PLB 620x ohne FS.
PLB 6208 fur 8 EA-Module ID 1129813-xx _
PLB 6210 fir 10 EA-Module ID 1278136-xx PAE-H 08-00-01 EA-Modul zur Freigabe von 8 Achsgruppen ID 1203881-xx
PLB 6204 FS fir 4 EA-Module ID 1223032-xx I0config PC-Software zu Konfiguration der HSCI- und Feldbuskomponenten
PLB 6206 FS fir 6 EA-Module ID 1223033-xx (Zubehér)
PLB 6208 FS fur 8 EA-Module ID 1223034-xx
PLB 6210 FS fur 10 EA-Module ID 1290089-xx
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Hinweis zu Label Gen 3 ready:

Das Label drickt aus, dass eine Komponente grundsatzlich zum
Betrieb im Antriebssystem Gen 3 (GBit-HSCI) geeignet ist. Die
Auspragung der Komponente in Bezug auf Funktionale Sicher-
heit FS (integrierte FS, externe FS, Freischaltung FS) ist separat zu
betrachten.

27



Zubehor

HSCI-Adapter fur OEM-Maschinenbedienfeld

PLB 600x

GenBlready
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Zum Anschluss eines OEM-spezifischen Maschinenbedienfeldes
an die TNC 640 ist ein HSCI-Adapter PLB 600x notwendig.

® HSCI-Schnittstelle

® Anschluss fur Handrad HR

® Ein-/Ausgange fir Tasten/Tastenbeleuchtung
PLB 6001: Klemmen fiir 72 PLC-Ein-/40 PLC-Ausgange
PLB 6001 FS: Klemmen flr 36 FS-Ein-/40 PLC-Ausgénge
PLB 6002 FS: Klemmen fir 4 FS-Eingénge, 64 PLC-Eingédnge

und 40 PLC-Ausgénge
® Schraubbefestigung oder Hutschienenbefestigung
e Konfiguration der PLC-Ein-/Ausgange Uber PC-Software |Oconfig

PLB 6001 ID 668792-xx
PLB 6001 FS ID 722083-xx
PLB 6002 FS ID 1137000-xx
Masse = 1,0 kg

PLB 6001

/usatzmodule

GenB ready

Modul fiir analoge
Achsen

Feldbussysteme

PROFIBUS-DP-
Modul

PROFINET-IO-
Modul

Kombiniertes
PROFIBUS-DP/
PROFINET-IO-
Modul

Manchmal sind in digitalen Antriebskonzepten auch analoge
Achsen oder Spindeln notwendig. Mit dem Zusatzmodul
CMA-H 04-04-00 (Controller Module Analog — HSCI) lassen sich
analoge Antriebe in ein HSCI-System einbinden.

Das CMA-H wird Uber einen Steckplatz auf der Unterseite der CC
oder UEC in das HSCI-Steuerungssystem integriert. In jede Regler-
einheit kdnnen zwei Platinen gesteckt werden. Das CMA-H erhoht
nicht die Gesamtzahl der verfligbaren Achsen: Fir jede genutzte
analoge Achse entfallt ein digitaler Regelkreis. Auch analoge Regel-
kreise mussen auf dem SIK freigeschaltet werden. Der Zugriff auf
die analogen Regelkreis-Ausgéange kann nur tber die NC erfolgen,
nicht Uber die PLC.

Zusatzmodul flr analoge Achsen/Spindeln:

® Einschubkarte fir Reglereinheiten CC oder UEC
® 4 analoge Ausgéange = 10V fir Achsen/Spindel
® Steckklemmmen mit Federzug-Anschluss

CMA-H 04-04-00 ID 688721-xx

Mit Hilfe einer Einschubplatine kann die TNC 640 jederzeit mit
einer PROFIBUS- oder PROFINET-Schnittstelle ausgestattet
werden. Die Module werden Uber einen Steckplatz an der MC in
das Steuerungssystem integriert. Damit ist der Anschluss an ein
entsprechendes Feldbussystem als Master moglich. Die Konfigu-
ration der Schnittstelle erfolgt mit IOconfig ab Version 3.0.

® Einschubkarte flr Hauptrechner MC
® Anschluss fir Sub-D-Stecker (Buchse) 9-polig an X121

MC 85x2, MC 366 ID 828539-xx
MC 306 und MC 366 ab Var. -02 ID 1279074-xx

® Einschubkarte fir Hauptrechner MC
® Anschluss fur RJ45-Stecker an X621 und X622

MC 85x2, MC 366 ID 828541-xx
MC 306 und MC 366 ab Var. -02 ID 1279077-xx

® Einschubkarte fir Hauptrechner MC

e Anschluss fir RJ45-Stecker an X621 (PROFINETIO) und
M12-Stecker an X121 (PROFIBUS-DP)

® Zuschaltbarer Abschlusswiderstand flir PROFIBUS-DP mit Front-
LED

MC 85x2, MIC 366 ID 1160940-xx
MC 306 und MC 366 ab Var. -02 ID 1233765-xx

CMA-H 04-04-00

PROFIBUS-DP-Modul

Kombiniertes Modul
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Elektronische Handrader

GenB ready

Ubersicht

HR 510

30

Die TNC 640 ist standardmaRig fir den Anschluss von elektroni-

schen Handradern vorbereitet:

® Funkhandrad HR 550 FS oder

® Portables Handrad HR 510, HR 510 FS bzw. HR 520, HR 520 FS
oder

® Einbau-Handrad HR 130 oder

® bis zu 3 Einbau-Handrader HR 180 Uber HRA 180

Es ist mdglich mehrere Handrader an einer TNC 640 zu betreiben:

® £in Handrad Uber den Handradeingang des Hauptrechners (nicht
an Schaltschrankhauptrechner)

® Jeweils ein Handrad an HSCI-Maschinenbedienfeldern oder
HSCI-Adaptern PLB 6001 bzw. PLB 600x FS (maximal mdglich,
siehe Seite 58)

Ein Mischbetrieb von Handradern mit und ohne Display ist nicht
moglich. Handrader mit Funktionaler Sicherheit FS sind quer-
schlusssicher aufgrund der speziellen Zustimmtastenlogik.

Tragbares elektronisches Handrad mit:

e Tasten fir Istwert-Ubernahme und die Anwahl von 5 Achsen
e Tasten fur Verfahrrichtung und drei voreingestellte Vorschibe
® Drei Tasten mit Maschinenfunktionen (siehe unten)

e Schalter Not-Halt und zwei Zustimmtasten (24 V)

® Haftmagnete

Alle Tasten sind als Clipstasten ausgefihrt und konnen durch
andere Symbole ersetzt werden (siehe Ubersicht fiir HR 510 in
Clipstasten fiir HR).

Handrad Tasten ohne Rastung| mit Rastung

HR 510 NC-Start/Stopp ID 1119971-xx | ID 1120313-xx
Spindel Start (flr
PLC-Basispro-

gramm)

FCT A, FCT B, ID 1099897-xx | —
FCTC

Spindel rechts/ ID 1184691-xx | —
links/Stopp

HR 510 FS | NC-Start/Stopp ID 1120311-xx | ID 1161281-xx
Spindel Start (flr
PLC-Basispro-
gramm)

FCTA, FCT B, - ID 1120314-xx
FCTC

Spindel Start, - ID 1119974-xx
FCT B, NC-Start

Masse = 0,5 kg

HR 520

HR 550 FS

HRA 551 FS

Tragbares elektronisches Handrad mit:

® Anzeige fUr Betriebsart, Positions-Istwert, programmierten Vor-
schub und Spindeldrehzahl, Fehlermeldung

® Qverride-Potentiometer flr Vorschub und Spindeldrehzahl

® \Wahl der Achsen Uber Tasten und Softkeys

e |stwert-Ubernahme

e NC-Start/Stop

® Spindel-Ein/Aus

® Tasten zum kontinuierlichen Verfahren der Achsen

® Softkeys flir Maschinenfunktionen des Maschinenherstellers

® Schalter Not-Halt

Handrad ohne Rastung | mit Rastung
HR 520 ID 670302-xx ID 670303-xx
HR 520 FS ID 670304-xx ID 670305-xx
Halter ID 591065-xx

Masse = 0,6 kg

Elektronisches Handrad mit Funklbertragung. Anzeige, Bedienele-
mente und Funktionen wie HR 520

zusatzlich:

® Funktionale Sicherheit FS

® Funklbertragung Reichweite bis 20 m (abhéngig von Umge-
bung)

Handrad ohne Rastung | mit Rastung
HR 550 FS ID 1200495-xx | ID 1183021-xx
Ersatzakku ID 623166-xx

Masse 0,73 kg

Handradaufnahme fir HR 550 FS

® Zur Ablage des HR 550 FS an der Maschine

® |ntegriertes Ladegerat fir HR 550 FS

e Anschllsse zur Steuerung und zur Maschine

® |ntegrierte Sende- und Empfangseinheit

* Magnetbefestigung HR 550 FS frontseitig am HRA 551 FS

Handradaufnahme

HRA 551 FS ID 1119052-xx

Masse 0,7 kg

Weitere Informationen siehe Produktinformation HR 550 FS.

HR 550 FS mit HRA 651 FS
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Anschlusskabel
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HR 510 HR510FS | HR520 HR520 FS | HR550 FS

mit

HRA 551 FS
Verbindungskabel - - v v - ID 312879-01
(Spiralkabel) zu HR
3m) v v - - - ID1117852-03
Verbindungskabel - - v v - ID 296687-xx
mit Metallschutz- 7 7 D 1117855
schlauch - B B XX
Verbindungskabel - - v v v (max. 2 m)| ID 296467-xx
ohne Metallschutz-
schlauch v v - - - ID 1117853-xx
Adapterkabel HR zu | v/ v v v v ID 1161072-xx
MC, Stecker gerade
Adapterkabel HR zu | v v v v vl ID 1218563-01
MC, Stecker abge-
winkelt
(1m)
Verlangerungskabel | v v v v V4l ID 281429-xx
zu Adapterkabel
Adapterkabel HRA | - - - - V2 ID 749368-xx
zu MC
Verlangerungskabel | — - - - V2 ID 749369-xx
zu Adapterkabel
Adapterstecker fur | v - v - - ID 271958-03
Handrader ohne
Funktionaler Sicher-
heit
Adapterstecker fir | — v - v v ID 271958-05

Handrader mit Funk-
tionaler Sicherheit

D fiir maximale Kabellangen bis 20 m zwischen MB und HRA 551 FS

2) fir maximale Kabelldngen bis 50 m zwischen MB und HRA 551 FS

HR 130

HR 180

HRA 180

Einbau-Handrad mit ergonomischem Drehknopf und seriellem

Ausgangssignal. Es wird — wie die anderen elektronischen Hand-

rader — direkt oder Uber Verlangerungskabel an die Handrad-
Schnittstelle X23 angeschlossen.

Handrad ohne Rastung | mit Rastung
HR 130 ID 540940-03 ID 540940-01
Masse 0,34 kg

Einbau-Handrad mit ergonomischem Drehknopf zum Anschluss an
den Handrad-Adapter HRA 180.

Handrad

ohne Rastung

mit Rastung

HR 180

ID 540940-17

ID 540940-16

Masse = 0,36 kg

Der Handradadapter HRA 180 ermdglicht den Anschluss von bis
zu drei Einbau-Handrader HR 180 am seriellen Handradeingang

X23 der Steuerung.

Handradadapter

HRA 180

ID 1395422-xx

Masse = 0,7 kg

e Y YTy
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Industrie-PCs/ITC

Zusatzliche Die zusatzlichen Bedienstationen ITC (Industrial Thin Client) von

Bedienstation

HEIDENHAIN sind komfortable Lésungen flr eine zuséatzliche,

mit Touchscreen dezentrale Bedienung der Maschine oder von Maschineneinheiten
wie z. B. Werkzeugwechselstationen. Das auf die TNC 640 zuge-
schnittene Fernbedienungskonzept erlaubt eine sehr einfache
Anbindung der ITC Uber eine Standard-Ethernet-Verbindung mit bis
zu 100 m Kabellange. Alle ITCs erflllen im eingebauten Zustand

IP54.

Der Anschluss einer ITC ist denkbar einfach: Sobald die TNC 640
eine ITC erkennt, stellt sie dieser ein aktuelles Betriebssystem

zur Verflgung. Nach dem Hochfahren erfolgt eine 1:1-Spiegelung
des Hauptbildschirms. Aufgrund dieses Plug&Play-Prinzips ist eine
Konfiguration durch den Maschinenhersteller nicht notwendig, bei
Standardkonfiguration der Ethernet-Schnittstelle X116 integriert die

TNC 640 die ITC selbstandig in das System.

Die ITC 362 bzw. ITC 860 ist eine zusatzliche Bedienstation fur
Steuerungssysteme mit Hauptbildschirm.

Die ITC 362 bzw. ITC 860 bildet zusammen mit der separat zu
bestellenden Tastatureinheit eine vollstdndige zweite Bediensta-

tion.

Die ITC 855 verfligt neben dem Touchscreen zusétzlich Uber eine
ASCllI-Tastatur und die wichtigsten Funktionstasten der TNC 640.

ITC 362

ITC 860
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I[dentnummer
Masse
Einbauart
Bildschirm

Prozessor
Arbeitsspeicher
Leistungsaufnahme

|dentnummer
Masse
Einbauart
Bildschirm

Prozessor

Arbeitsspeicher
Leistungsaufnahme

ID 134687 1-xx

= 8,6 kg

Bedienpult
24"-Touchscreen
(Full-HD,

1920 x 1080 Pixel)
Intel Atom Prozessor
2 GB RAM

=50 W

D 1174935-xx

= 8,2 kg
Bedienpult
19"-Touchscreen
(1280 x 1024 Pixel)
Intel Atom E3845
1,9 GHz

2 GB RAM

=50 W

[TC 362

ITC 860

IPC 306
far Windows

ITC 855 l[dentnummer ID 1370459-xx
Masse = 6,4 kg
Einbauart Bedienpult
Bildschirm 15"-Touchscreen
(1024 x 768 Pixel)
Prozessor Low End

Arbeitsspeicher 2 GB RAM
Leistungsaufnahme =35 W

Mit Hilfe des Industrie-PCs IPC 306 konnen Sie Windows-basierte
Anwendungen Uber die Bedienoberflache der TNC 640 starten
und fernbedienen. Die Anzeige erfolgt am Steuerungsbildschirm.
Dazu wird die Option 133 bendtigt.

Da Windows auf dem Industrie-PC lauft, gibt es keine Beeinflus-
sung der NC-Bearbeitung durch Windows. Die Anbindung des IPC
an den NC-Hauptrechner erfolgt Uber Ethernet. Es ist kein zweiter
Bildschirm notwendig, da die Windows-Anwendungen auf den
Bildschirm der TNC 640 tber Remote-Zugriffe angezeigt werden.

Fir den Betrieb ist neben den Industrie-PCs eine separat bestell-
bare Festplatte notwendig. Auf dem leeren Datentrager kann das
Betriebssystem Windows 8/10/11 installiert werden.
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IPC 306 l[dentnummer ID 1179966-xx
Einbauart Schaltschrank
Masse = 4,2 kg
Arbeitsspeicher 8 GB RAM
Prozessor Intel High-Performance
Prozessor
Leistungsaufnahme 65 W
Solid State Identnummer ID 1282884-51
Speicher SSDR

Speicherkapazitdt =240 GB

HDMI-Adapterkabel zur Inbetriebnahme 1D 1333118-01
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ITC 855

IPC 306
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Steuerung von Hilfsachsen

GenB) ready

PNC 610

Hilfsrechner

Schnittstellen

Ausflihrung

Ausfuhrgenehmi-
gung

36

Die Hilfsachsensteuerung PNC 610 stellt ein von der TNC 640
unabhéngiges Konzept zur Ansteuerung von PLC-Achsen dar. Die
PNC 610 hat keinen NC-Kanal und kann deshalb keine interpolie-
renden NC-Bewegungen ausfiihren. Mit dem Hilfsrechner IPC, SIK
und Speichermedium CFR (CFast) stellt die PNC 610 ein eigenes
HSCI-System dar, welches mit HEIDENHAIN-Umrichtern erwei-
tert werden kann. Im Standard verfligt die PNC 610 bereits Uber
6 PLC-Achsfreischaltungen sowie die Software-Option 46 (Python
OEM Process). Das PLC-Basisprogramm beinhaltet eine vom
Maschinenhersteller anpassbare Python-Oberfléache zur Paletten-
verwaltung.

Das System ist im Aufbau identisch zur TNC 640 ausgefihrt. Alle
relevanten HEIDENHAIN-Tools und ein Basisprogamm kdnnen ver-
wendet werden. Die Positionsinformationen kénnen plattformun-
abhangig Uber PROFIBUS-DP (optional), PROFINET-IO (optional)
oder TCP/IP (integriert, kein echtzeitfdhiges System) libertragen
werden.

Der Hilfsrechner IPC verfligt Uber:

® Intel Mid-Level Prozessor

® Arbeitsspeicher RAM

e HSCI-Schnittstelle zur Reglereinheit CC bzw. zum UxC und zu
weiteren Steuerungskomponenten

® USB-3.0-Schnittstellen

Folgende Komponenten missen vom OEM separat bestellt und in

den Hilfsrechner eingebaut werden:

® Speicherkarte CFR (CFast) mit der NC-Software

e S|K-Baustein (System Identification Key) zum Freischalten von
Software-Optionen

Folgende HSCI-Komponenten sind flir den Betrieb der PNC 610
notwendig:
e Hilfsrechner IPC
® Reglereinheit
® PLC-Ein-/Ausgabe-Einheit PLB 62xx
(System-PL; in UxC integriert)

Dem Anwender stehen an der MC USB 3.0 und Ethernet zur Ver-
flgung. Der Anschluss an PROFINET-IO oder PROFIBUS-DP ist
Uber ein Zusatzmodul maoglich.

PNC 610 mit IPC 8420

IPC 6490 ldentnummer ID 103954 1-xx
Einbauart Schaltschrank
Masse = 2,3 kg
Leistungsaufnahme 48 W
Arbeitsspeicher 2 GB RAM
Prozessor Intel Celeron
IPC 8420 l[dentnummer ID 1249510-xx
Einbauart Bedienpult (IP54 im eingebauten Zustand)
Masse = 6,6 kg
Leistungsaufnahme 48 W
Bildschirm 15,6"-Touchscreen (1366 x 768 Pixel)
Arbeitsspeicher 2 GB RAM
Prozessor Intel Celeron

Die NC-Software des PNC 610 ist nicht vom Anhang | der EU-Dual-
Use-Verordnung erfasst.

Software-
Optionen

Die Leistungsfahigkeit der PNC 610 kann auch nachtraglich durch
Software-Optionen dem tatséchlichen Bedarf angepasst werden.
Software-Optionen werden durch Eingabe von Schllsselwortern,
die auf der SIK-Nummer basieren, freigeschalten und im SIK-Bau-
stein gespeichert. Bei der Bestellung von Software-Optionen ist

deshalb die SIK-Nummer anzugeben.

Options- | Option ID Bemerkung Seite

nummer

18 HEIDENHAIN DNC 526451-01 Kommunikation mit externen PC-Anwendungen | 99
Uber COM-Komponente

24 Gantry Axes 634621-01 Gantry-Achsverbund Uber Momenten-Master 64
Slave-Regelung

135 Synchronizing 1085731-01 | Erweitertes Synchronisieren von Achsen und 65

Functions Spindeln

141 Cross Talk Comp. 800542-01 | CTC: Kompensation von Achskopplungen 79

142 Pos. Adapt. Control 800544-01 | PAC: Positionsabhéngige Anpassung von Regel- | 80
parametern

143 Load Adapt. Control 800545-01 | LAC: Lastabhangige Anpassung von Regelpara- | 78
metern

144 Motion Adapt. Control | 800546-01 | MAC: Bewegungsabhangige Anpassung von 79
Regelparametern

160 Integrated FS: Basic 1249928-01 | Freischaltung der Funktionalen Sicherheit und 4 | 59
sichere Regelkreise

161 Integrated FS: Full 1249929-01 | Freischaltung der Funktionalen Sicherheit und der | 59
maximalen Anzahl sicherer Regelkreise

162 Add. FS ctrl. loop 1 1249930-01 | Zusatzlicher Regelkreis 1 59

163 Add. FS ctrl. loop 2 1249931-01 | Zusatzlicher Regelkreis 2 59

164 Add. FS ctrl. loop 3 1249932-01 | Zusatzlicher Regelkreis 3 59

165 Add. FS ctrl. loop 4 1249933-01 | Zusatzlicher Regelkreis 4 59

166 Add. FS ctrl. loop 5 1249934-01 | Zusatzlicher Regelkreis 5 59

169 Add. FS Full 1319091-01 | Restfreischaltung aller FS-Achsoptionen oder ver- | 59
bleibender Regelkreise. Optionen 160 und 162
bis 166 missen bereits gesetzt sein.
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Speichermedium

SIK-Baustein

38

Als Speichermedium wird eine Speicherkarte CFR (CFast) ver-
wendet. Diese beinhaltet die NC-Software und muss separat zum
Hauptrechner bestellt werden. Die NC-Software basiert auf dem
HEIDENHAIN-Betriebssystem HEROS 5.

CFR (CFast) 30 GB ID 1102057-xx
Nicht von Anhang | der EU-Dual-Use-
Verordnung erfasst

NC-Software 817591-xx
freier Speicher PLC 4 GiB
freier Speicher NC 77 GiB

Der SIK-Baustein beinhaltet die NC-Software-Lizenz zum Frei-
schalten von Software-Optionen. Mit ihm erhélt der Hauptrechner
eine eindeutige Kennung, die SIK-Nummer. Der SIK-Baustein
wird separat bestellt und geliefert. Er muss in einen dafir vorge-
sehenen Steckplatz des Hilfsrechners IPC eingesetzt werden.
Der SIK-Baustein des PNC enthélt die Freischaltung von sechs
Achsen. Die Achsfreischaltung bis zum maximalen Ausbau von
zehn Achsen muss Uber den Kompaktumrichter UMC erfolgen.

SIK-Baustein fiir PNC 610 ID 617763-53

Kamerasystem zur \Werkzeuginspektion

GenB ready

VT 121, VTC

Das Kamerasystem VT 121 ermaoglicht Ihnen, in Verbindung mit
der PC-Software VTC (Visual Tool Control), die automatisierte und
zeitsparende In-Process-Prifung von Werkzeugen wahrend der
Bearbeitung in der Maschine. So tUberwachen und dokumentieren
Sie, z. B. Uber Zyklen der TNC 640, auch in mannlosen Schichten
Zustand und Verschleif$ eines Werkzeugs.

Das gekapselte und dulBerst robuste Kamerasystem VT 121 ist

fur den Einbau im Arbeitsraum der Maschine konzipiert und beno-
tigt nur wahrend der Zyklen Druckluft zum Abblasen des Werk-
stlicks bzw. Werkzeugs. Das Kamerasystem kann sowohl beim
Betrieb mit Kiihlschmiermittel als auch bei Trockenbearbeitung ein-
gesetzt werden. Mit Druckluft Uber integrierte DUsenbldcke reinigt
es Werkzeuge und ihre Deckglaser.

Zum Einbinden von VTC auf der TNC ist neben einem IPC (auf
dem die PC-Software VTC lauft) die Software-Option 46 (Python
OEM Process) notwendig. Flr weitere Informationen setzen Sie
sich bitte mit lhrem Ansprechpartner bei HEIDENHAIN in Verbin-
dung. Detaillierte Informationen zur VT 121 bzw. zu VTC (Techni-
sche Daten, Zubehdr, Software-Optionen etc.) finden Sie in der
Produktinformation "VT 121 VTC" ID 1324220.

VT 121 ID 1249466-01
Masse = 1 kg

VT 121
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Clipstasten fur HR

Clipstasten

Ubersicht fir HR 520, HR 520 FS und HR 550 FS

Achstasten
orange

grau

Maschinen-
funktionen

Spindel-
funktionen

sonstige Tasten

40

Die Clipstasten ermdglichen einen einfachen Austausch der Tas-
tensymbole. Damit ldsst sich das Handrad HR an die unterschiedli-
chen Anforderungen anpassen.

V]

ID 330816-42 ID 330816-24 ID 330816-43 ID 330816-37
ID 330816-26 ID 330816-36 ID 330816-38
ID 330816-23 ID 330816-25 ID 330816-45
= Y+
ID 330816-95 ID 330816-69 ID 330816-0W ID 330816-0R
i Y-
ID 330816-96 @ ID 330816-0G ID 330816-0V ID 330816-0D
ID 330816-97 ID 330816-0H ID 330816-0N ID 330816-0E
ID 330816-98 ID 330816-71 ID 330816-0M z ID 330816-65
= Z+
@ ID 330816-99 IV+ ID 330816-72 ID 330816-67 . ID 330816-66
ID 330816-0A ID 330816-63 ID 330816-68 ID 330816-19
: +
@ ID 330816-0B ID 330816-64 / ID 330816-21 z * ID 330816-16
z + a
ID 330816-0C z(— ID 330816-18 ID 330816-20 z f ID 330816-0L
- X ¥ z
ID 330816-70 =) | ID 330816-17 ¥) | ID 330816-0P z + ID 330816-0K
= B8 ® =
Fer) | ID 330816-0X 3 ID 330816-75 ID 330816-0T 2 ID 330816-86
il | 1D 330816-1Y & ID 330816-76 ID 330816-81 #%J | ID 330816-87
schwarz
A ID 330816-30 g ID 330816-77 ID 330816-82 ID 330816-88
schwarz ue
ID 330816-31 1T | ID 330816-78 ID 330816-83 ID 330816-94
238 | schwarz ala Soc ES]
ID 330816-32 Eg ID 330816-79 = | ID 330816-84 - ID 330816-0U
FN
{ ID 330816-73 ID 330816-80 ID 330816-89 ID 330816-91
; 5
ID 330816-74 ID 330816-0S ID 330816-85 O ID 330816-3L
®|: @
ID 330816-08 =) | ID 330816-40 ID 330816-47 T ID 330816-48
@z I
ID 330816-09 =0 ID 330816-41 1) ID 330816-46 ID 385530-56X
schwarz . rot
. ID 330816-01 L_OJ ID 330816-50 @ ID 330816-90 ¥) | D 330816-93
O grau @ schwarz @
ID 330816-61 ID 330816-33 ID 330816-27 ID 330816-0Y
grin . a schwarz . schwarz
“ ID 330816-11 m ID 330816-34 ID 330816-28 ID 330816-4M
rot schwarz fo]
ﬂ ID 330816-12 ID 330816-13 ID 330816-29 :]"— ID 330816-3M
ID 330816-49 ID 330816-22 ID 330816-92 ID 330816-3N

Ubersicht fiir HR 510 und HR 510 FS

Achstasten
orange

grau

Maschinen-
funktionen

Spindel-
funktionen

sonstige Tasten

ID 1092562-02

ID 1092562-05

ID 1092562-36

ID 1092562-08

ID 1092562-03

ID 1092562-06

ID 1092562-09

EE@E

ID 1092562-04

EEE

ID 1092562-07

EES

ID 1092562-37

ID 1092562-28

ID 1092562-31

ID 1092562-24

ID 1092562-27

ID 1092562-29

ID 1092562-32

ID 1092562-25

¥

=[x

ID 1092562-30

N N
RIlE3) (&

ID 1092562-33

=l
FEE

ID 1092562-26

FCT
A

schwarz
ID 1092562-14

FCT
B

schwarz
ID 1092562-15

FCT
(o}

schwarz
ID 1092562-16

ID 1092562-42

%
- &

ID 1092562-43

o)

ID 1092562-44

ID 1092562-18

ID 1092562-19

grin
ID 1092562-22

rot
ID 1092562-17

rot
ID 1092562-38

&\

ID 1092562-41

EER B8k

schwarz NC grin @ B
ID 1092562-01 J ID 1092562-23 ID 1092562-13 ID 1092562-35
griin schwarz D grau
ID 1092562-20 ID 1092562-11 ID 1092562-10 ID 1092562-39
rot orange

" &) []

ID 1092562-21

ID 1092562-12

ID 1092562-34

ID 1092562-40
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Clipstasten fur Steuerung

Clipstasten

Ubersicht fiir
Steuerung

Sondertasten

42

Die Clipstasten ermdglichen einen einfachen Austausch der Tas-
tensymbole. Damit ldsst sich die Tastatur an die unterschiedlichen
Anforderungen anpassen.

Die Clipstasten mit den IDs 679843-xx sind flr folgende Maschi-
nenbedienfelder geeignet:

® TE 360 bzw. TE 360 FS (Maschinenbedienfeld integriert)

e TE 735 bzw. TE 735 FS (Maschinenbedienfeld integriert)

e TE 745 bzw. TE 745 FS (Maschinenbedienfeld integriert)

* MB 720 bzw. MB 720 FS

* MB 721 bzw. MB 721 FS

Flr Sonderanwendungen kénnen Tastenkappen auch mit spe-
ziellen Tastensymbolen angefertigt werden. Falls Sie Tasten fir
Sonderanwendungen bendtigen, setzen Sie sich bitte mit lhrem
Ansprechpartner bei HEIDENHAIN in Verbindung.

Tasten
orange

grau

Maschinen-
funktionen

. ID 679843-31 - ID 679843-54 - ID 679843-C8 ID 679843-D4

. ID 679843-32 - ID 679843-55 - ID 679843-C9

. ID 679843-53 - ID 679843-88 - ID 679843-D3

ID 679843-03 VI*] | D 67984313 ID 679843-93 Z+H | 1D 679843-89

ID 679843-04 VIZ] | ID679843-14 ID 679843-94 Z4) | b 670sa3CH

ID 679843-05 ID 67984343 ID 679843-B1 ID 679843-C2

ID 679843-06 ID 679843-44 ID 679843-B2 ID 679843-C3

ID 679843-07 ID 679843-67 ID 679843-B3 X | b 679843.ca

ID 679843-08 ID 679843-68 ID 679843-B4 X | | iperssazcs
V*] | p 67984309 ID 679843-69 ID 679843-B5 X ) | ip679843-D9
V=] | 1p679843-10 ID 67984370 ID 679843-B6 X | pe79sasE1

ID 67984311 Zt4) | D 679843-91 ID 679843-B7

ID 679843-12 274 | D 679843-92 ID 679843-B8

ID 679843-01 ID 679843-30 ID 67984374 D 679843-C6

ID 679843-02 ID 679843-40 ID 679843-76 < fShe%&sm

ID 679843-16 @ %0579843-56 } DCh6V7VgE3243-95 ID 679843-D6

ID 679843-22 Irlgt679843—57 } Shev;ggzls-% = | Ip679sasEs

ID 679843-23 ID 67984359 A fgg;ggﬁts-m D 679843-E4

ID 679843-24 B ID 679843-60 @ ID 679843-A2 ID 679843-E6
2 ID 67984325 ID 67984361 5 ID 679843-A3 ID 679843-E7
5 ID 679843-26 ID 679843-62 ID 679843-Ad ID 679843-E8

ID 679843-27 T ID 679843-63 A | p6798azas

ID 67984328 ID 679843-64 ID 679843-A6

ID 679843-29 00) | 1p679sa37a ID 679843-A9
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Spindel-
funktionen

sonstige Tasten

44

2]

rot

ID 679843-18 ID 679843-47 E ID 679843-52 ID 679843-99
B @
o ID 679843-19 - ID 679843-48 = ID 679843-65 ID 679843-D8
= % grin v
ID 679843-20 - ID 679843-49 E ID 679843-71 ID 679843-F2
g ID 679843-21 = ID 679843-50 2 ID 679843-72
= rot
ID 679843-46 ID 679843-51 ﬂ ID 679843-89
KN schwarz
ID 679843-15 ID 679843-39 @ ID 679843-97 t ID 679843-E2
ID 679843-17 ID 679843-41 El ID 679843-98 E] ID 679843-E5
be = ]
D ID 679843-33 ID 679843-42 ID 679843-A7 ID 679843-F3
schwarz “ rot = =
- ID 679843-34 ID 679843-45 ID 679843-A8 ID 679843-F4
orange schwarz
Vi ENT
- ID 679843-35 ID 679843-58 - ID 679843-D1 ID 679843-F5
~ schwarz PRT
ID 679843-36 El ID 679843-66 ID 679843-D2 ID 679843-F6
@ ID 679843-37 ID 679843-75 EI ID 679843-D5
@ Ne grin = rot
ID 679843-38 ' ID 679843-90 2 ID 679843-D7

Tastenkappen fur Tastatureinheiten und Maschinenbedienfelder

Tastenkappen

Ubersicht fiir
Steuerung

Bereich
Alphatastatur

Die Tastenkappen ermdglichen einen einfachen Austausch der Tas-
tensymbole. Damit lasst sich die Tastatur an die unterschiedlichen
Anforderungen anpassen.

Die Tastenkappen mit den IDs 12869xx-xx und 1344337-xx sind fir
folgende Tastatureinheiten und Maschinenbedienfelder geeignet:

* TE 361
* TE361FS
E 0 82 2 @ 2 @ 2 @
ID 1286909 08 -09 -10 1 12 13 14 15 -16
2| e e | E e e .
ID 1286909 A7 18 -19 20 21 -22 23 24 25
o R e E e SE =R
ID 1286909 26 27 -28 -29 -30 31 -32 -33 34
2B R e R e R E®
ID 1286909 -35 -36 - -38 -39 - 41 42 43
ID 1344337") - - 010 |- - 027 |- Z Z

) Mit haptischer Markierung

B
ID 1286909 44 -45 -46 47 -48 49 -50 -51 -62
28 88 B a8 .
ID 1286909 -63 -54 -55 -56 -57 -58 -59 -60
B @ E =
ID 1286911 -02 -03 -04 -05
-
ID 1286914 -03
il
ID 1286915 -02 -03
]
ID 1286917 -01
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Bereich
Bedienhilfen

Bereich
Betriebsarten

Bereich
Programmieren

46

ID 1286909 61 -62 -63 -64 -65 -66
0w e e 8 8 8 8B

ID 1286909 -67 -68 -69 -70 -71 -72 -73 -74
2R B B2 B2 BB B B =

ID 1286909 -75 -76 -77 -78 -79 -80 81 -82 -83
B e e E e B E B B8

ID 1286909 -84 -85 -86 -87 -88 -89 -90 91 -93
=

ID 1286909 -92

Bereich Achs- und
Werteingaben

orange

orange

orange

orange

orange

orange

orange

orange

orange

ID 1286909 94 -95 -96 -4K -4Y 4L -5K -98 -47
8 0 [#]
ID 1286909 -0B -0C -0D -0E - -0G -OH 2L -2M
ID 1344337" - - - - -03% - - - -
) Mit haptischer Markierung
L - B8 8
orange
ID 1286909 -97 -ON -3S -4S AT -3R 3T -3U -3V
ID 1286909 -0K -0L -OM -2N -0P 2P -0R -0S -3N
(=] B B8
orange orange
ID 1286909 -3W -3P -99 -0A
ID 1286914 -04
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Navigation = B BB B B B &8 8 B
ID 1286909 -0T -0U -0V -OW - -0y -0Z -1A ID 1286909 -3L -3M -3X -3Y -3Z -4A -4B -4C -4D
ID 1344337 - - - - -04" - — —
t - w R B B BB B
) Mit haptischer Markierung o =
rot rot rot
. . ID 1286909 -4E -4F -4H -4M -4N 4P -4R -4U -06
ID 1344337 -06 -07
1
) Mit haptischer Markierung & . . . . . . . .
Bereich griin
Maschinen- W s MWW e R E e ID 1286908 o oA o8 [5¢ [%0 @ [aw [e |on
funktionen
ID 1286909 -1D -1E -1F -1G -1H -1K -1L -4X -IN
B e B 8B B BB B B8 pimecs |5 |56 & | |46 & |zw |
ID 1286909 -1P -1R -1S AT -1U -1V “1W -1X -1Y .
Sonstige
Tastenkappen . . - . . . . . .
. . . . . . TQ TZL . orange grin rot
rot griin ID 1286909 -01 -02 -05 -03 -04 - - - -
ID 1286909 -1Z 2A -2B -2C -2D -2E -2H 2K 2R ) ) ]
Sondertasten Flar Sonderanwendungen kénnen Tastenkappen auch mit spe-
ziellen Tastensymbolen angefertigt werden. Falls Sie Tasten fir
. . . . . . . . . Sonderanwendungen bendtigen, setzen Sie sich bitte mit lhrem
Ansprechpartner bei HEIDENHAIN in Verbindung.
ID 1286909 - 2T -2U -27 -3A -3E -3F -3G -3H
ID 1344337 -05" - - - - - - - -

) Mit haptischer Markierung
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Kabeliibersicht (Beispiele)

Steuerungssysteme mit CC oder UEC (MC im Bedienpult)

Steuerungssysteme mit CC oder UEC (MC im Schaltschrank)

; q@ q@ q@
(s4) xxz9 1d XXg 23AN
LES ) LB LB )LL) 208X ucnm oo
E
@ =1, (] |>— (,8008X
E O/l UIN
T 005X . VI :.m_NOmX .—.xxm.vx — _Hmm”
. -
T > voosx _ {10 OpEEEES © B2 IFEEEO
©0)g ==©
XXOpX —m oc i
L T veonx won —=|>F= o (s oL
MRl mRT TR
OQ -an D O0UUIUUUUUUUUUUJUUL
(S4) X019 1d |0dgg a-qns SesswsssssssscsessNONO) @
R i) e 208X
o U] LRI z0ax | € ©
—— | ©0 Doooo o ooo
o
o
o -(sdlo9g3aL
m_H__H:H_ H:H:H:H:H:H:H:H:H:H:H:H_H_
€20zZ°0L°0L oeR BeE5 EREEREEEREEEE O
5 e T
= 0000 0000000000000 0O ©
xx-£0L9021 dl ;18pulqienyels pun jaqed” asn
Pladsold ayais alesabssa| SSN|YosuUy (g
ua}jeyius DY Jap Buejwiniagel] wi |agey| (z
auexye|Bay "z HW 3D (1
L0GX
XX-G9//GZL (MGD) IOSH [ e = —— XXE DN
w £ 8bugpwesan |JSH 006X
XX-G9/LGZ L
31 TRt Rt T xxm om:
) Xx29 1d
sy 1 208X Xxg 29
=1 { ] |>— (,8005X
O/ WIN
— 005X ﬁ& >— (,9208X OEVX —a| 9=
(€
peemy pemny e = V00SX
XXQpyX —m
L = woonx —=|F=
TRITTRIT TR
od -gn
(sd) x0L9 1d Jodgz Q-ans
il @ m @ 8l Zogx
E
E
. = + wsx 90 DI
= [>— 105X T el = | O OFZEREREE © 858 B
PELX LI @©mmA ) =0
- o [£(Sd) 198 AL EE
. 0 B S o0 o0 O
205X 0o
— = °0o 99925 2993
XX-G9//GZL =)
o -(sd)o9gaL
. . mD_H__H_ _H_D_H__H__H__H_D_H__H_D_H__H_u
1202°01'82 o0 Soes SIEEEREE O
o000 CoOoO00000000000
(XX-G//%29) L'L 9SN v O 0000 Coooooo0oo000 O @
(XX-0£LPS€E) 0°C SN (v
Xx-0L90zL I ,49PuIqIanyd8ls pun [agey|”
Padsold ayals a1e1absSa|\ SSN|YoSUY (g
uajeyiua DY Jep Buejwniagel] wi jagey (z L
aueyi9|bay 'z Hw sD) (L (14
XX-G9//GZL (HAD) IOSH [ e =

w oz abuepwesan |JSH

WwQg "Xew xX-80GL9LL

51

50



Umrichter (mehrreihig)

Umrichtersystem
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Messgerate
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Technische Beschreibung
Digitales Steuerungskonzept

Durchgéangig
digital

HSCI

Im durchgéngig digitalen Steuerungskonzept von HEIDENHAIN
sind sémtliche Komponenten Uber rein digitale Schnittstellen mit-
einander verbunden. Damit ist nicht nur eine hohe Verfligbarkeit
des Gesamtsystems erreichbar, sondern es ist auch diagnose-
fahig und stérunempfindlich — vom Hauptrechner bis zum Mess-
gerat. Die hervorragenden Eigenschaften des durchgangig digi-
talen Konzepts von HEIDENHAIN garantieren hdchste Genauig-
keit und Oberflachengtite bei zugleich hohen Verfahrgeschwindig-
keiten.

Anbindung der Komponenten:

e Steuerungskomponenten Uber das HEIDENHAIN-Echtzeit-Pro-
tokoll fir Gigabit-Ethernet HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller
Interface)

® Messgerate Uber das bidirektionale Interface von HEIDENHAIN
EnDat 2.2

® | eistungsteile Uber digitale Lichtwellenleiterverbindungen

HSCI, das HEIDENHAIN Serial Controller Interface, verbindet
Hauptrechner, Regler und weitere Steuerungskomponenten. Die
Verbindung zwischen zwei HSCI-Komponenten wird auch als
HSCI-Segment bezeichnet. Die HSCI-Kommunikation in Gen 3-
Steuerungssystemen basiert auf einer Gigabit-Ethernet-Hardware.
Alle HSCI-Komponenten und HSCI-Kabel missen dementspre-
chend Gigabit-fahig sein. Ein von HEIDENHAIN entwickelter spe-
zieller Schnittstellenbaustein ermdglicht kurze Zykluszeiten fir die
DatenUbertragung.

Hauptvorteile des Steuerungskonzepts mit HSCI:

® Hardwareplattform fir flexibles und skalierbares Steuerungs-
system (z.B. dezentrale Achssysteme)

® Hohe Stdrsicherheit durch digitale Kommunikation zwischen den
Komponenten

® Hardwarebasis fir Implementierung der , Funktionalen Sicherheit”

® Finfache Verdrahtung (Inbetriebnahme, Konfiguration)

® Umrichteranschluss Uber digitale Lichtwellenleiterverbindungen

® Grofde Leitungslangen im Gesamtsystem

® Hohe Anzahl mdglicher Regelkreise

® Hohe Anzahl an PLC-Ein-/Ausgéngen

® Dezentrale Anordnung der Reglereinheiten

An den seriellen HSCI-Bus des Hauptrechners MC konnen Reg-
lereinheiten CC oder UEC, bis zu neun PLC-Ein-/Ausgangsmodule
PL 6000 sowie Maschinenbedienfelder angeschlossen werden.
Das Handrad HR wird direkt an das Maschinenbedienfeld ange-
schlossen. Besonders vorteilhaft erweist sich die Kombination aus
Bildschirm und Hauptrechner, wenn diese im Bedienpult unter-
gebracht ist. Neben der Spannungsversorgung ist dann nur eine
HSClI-Leitung zur Reglereinheit im Schaltschrank notwendig.

Maximale Leitungslangen flr HSCI:

® Fir ein HSCI-Segment 70 m

® Bei bis zu 12 HSCI-Slaves 290 m (aller HSCI-Segmente)

® Bei bis zu 13 HSCI-Slaves (Maximalausbau) 180 m (aller HSCI-Seg-
mente)

Die Reihenfolge der HSCI-Slaves kann beliebig gewahlt werden.



HSCI-Master

HSCI-Slave
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HSCI-Komponente

Funktion

Umrichter 1xx

Antriebgeneration Gen 3

MC, IPC

HSCI-Master

1

1

Maximale Anzahl von HSCI-Master

1

1

HSCI-Komponente Funktion Umrichter 1xx Antriebgeneration Gen 3
CC 61xx HSCI-Slave 4 Reglerbasisplatinen’ 6 Reglerbasisplatinen”
UEC 1xx2, UMC 1xx?
CC 3xx
UxC 3xx2 HSCI-Slave - Integrierte Sicherheit
6 Reglerbasisplatinen
Externe Sicherheit
1 (da nur 1 PAE-Modul
erlaubt)
UVR 3xx HSCI-Slave - 5
PLB 62xx (FS) HSCI-Slave 83 103
PLB 61xx (FS) davon maximal davon maximal
MB (FS)/TE (FS) HSCISlave 4 MB/TE/PLB 600x 4 MB/TE/PLB 600x
PLB 600x (FS)
Maximale Anzahl an HSCI-Slaves 12 21

1 Beliebig verteilt auf CC, UEC, UMC
2) Kompaktgerate UxC werden logisch als zwei HSCI-Teilnehmer angesehen. Ein Teilnehmer ist die integrierte
Regelkreisplatine, der andere Teilnehmer ist die integrierte PLB.
3 Die Anzahl der Ein- und Ausgénge ist auf 1000 Klemmen begrenzt. Dabei zahlen zweikanalige FS-Eingénge als
ein Eingang. Rlckgelesene, interne Ausgange werden nicht gezahlt. Einige nur systemintern genutzte Ein- und

Ausgédnge werden mitgezahlt.

Steuerungssysteme mit integrierter Funktionaler Sicherheit FS

Grundprinzip

Aufbau

Komponenten

MB und TE

Mit Steuerungen mit integrierter Funktionaler Sicherheit FS von
HEIDENHAIN kann das Sicherheitsintegritatslevel 2 (SIL 2) nach
Norm EN 61508 und das Performance Level ,,d”Kategorie 3 nach
EN ISO 13849-1 erreicht werden. In diesen Normen erfolgt die
Beurteilung sicherheitsgerichteter Systeme unter anderem auf
Basis von Ausfallwahrscheinlichkeiten integrierter Bauelemente
bzw. Teilsysteme. Dieser modulare Ansatz erleichtert den Her-
stellern sicherheitsgerichteter Anlagen die Realisierung ihrer Sys-
teme, da sie auf bereits qualifizierten Teilsystemen aufbauen
kdnnen. Diesem Konzept wird bei der Steuerung TNC 640 Rech-
nung getragen, ebenso wie bei sicherheitsbezogenen Positions-
messgeréaten. Basis flr die Steuerungen mit Funktionaler Sicher-
heit FS sind zwei redundante, voneinander unabhangig arbeitende
Sicherheitskanale. Alle sicherheitsrelevanten Signale werden zwei-
kanalig erfasst, verarbeitet und ausgegeben. Durch einen wech-
selseitigen Datenvergleich zwischen den Zustédnden der beiden
Kanéle werden Fehler erkannt. Das Auftreten eines einzelnen Feh-
lers in der Steuerung fUhrt somit nicht zum Verlust der Sicherheits-
funktion.

Die sicherheitsgerichteten Steuerungen von HEIDENHAIN sind
zweikanalig mit gegenseitiger Uberwachung aufgebaut. Die
Grundlage der beiden redundanten Systeme bilden die Soft-
ware-Prozesse SPLC (sicherheitsbezogenes PLC-Programm)
und SKERN (Sicherheitskern-Software). Beide Software-Pro-
zesse laufen auf den beiden Komponenten Hauptrechner MC
(CPU) und Reglereinheit CC. Der zweikanalige Aufbau durch

MC und CC findet seine Fortsetzung in den Ein-/Ausgangs-
systemen PLB 6xxx FS und Maschinenbedienfeld MB mit

FS (z.B. MB integriert in TE 361FS). Dadurch werden alle sicher-
heitsrelevanten Signale (z. B. Zustimmtasten, Turkontakte, Schalter
Not-Halt) zweikanalig erfasst und unabhangig voneinander durch
MC und CC ausgewertet. MC und CC bedienen Uber getrennte
Kanale auch die Leistungsmodule und setzen im Fehlerfall die
Antriebe still.

Bestimmte Hardware-Komponenten Ubernehmen in Systemen
mit Funktionaler Sicherheit FS sicherheitsrelevante Aufgaben. In
Systemen mit FS dlrfen nur sicherheitsrelevante Komponenten
eingesetzt werden, die inklusive ihrer Variante von HEIDENHAIN
daflr freigegeben sind.

Steuerungskomponenten mit Funktionaler Sicherheit FS sind an
der Ergdnzung FS hinter der Typenbezeichnung erkennbar, z.B. TE
361 FS.

Eine aktuelle Liste der flr die Funktionale Sicherheit FS freige-
gebenen Komponenten finden Sie in Funktionale Sicherheit FS -
Erganzung zum Technischen Handbuch (ID 1423840).

In Systemen mit Funktionaler Sicherheit FS muss zwingend ein
Maschinenbedienfeld MB mit FS eingesetzt werden. Nur bei
diesem MB sind alle Tasten zweikanalig ausgefthrt. Achsen
kénnen ohne zusétzliche Zustimmtasten verfahren werden.
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Sicherheits-
funktionen

Aktivieren der
Funktionalen
Sicherheit FS

Weitere
Informationen
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In Systemen mit Funktionaler Sicherheit FS ist eine MischbestU-
ckung (FS und Standard) méglich, allerdings ist eine PLB 62xx FS
zwingend erforderlich.

In Systemen mit Funktionaler Sicherheit FS sind FS-Handrader
notwendig, da nur sie die erforderlichen querschlusssicheren
Zustimmtasten aufweisen.

In Hard- und Software integrierte Sicherheitsfunktionen:
¢ Sichere Stopp Reaktionen (SS0, SS1, SS2)
® Sicher abgeschaltetes Moment (STO)
e Sicherer Betriebshalt (SOS)
® Sicher begrenzte Geschwindigkeit (SLS)
® Sicher begrenzte Lage (SLP)
® Sicheres Bremsenmanagement (SBC)
® Sichere Betriebsarten
— Betriebsart 1 — Automatik- bzw. Produktionsbetrieb
— Betriebsart 2 — Einrichtbetrieb
— Betriebsart 3 — manuelles Eingreifen
— Betriebsart 4 — erweitertes manuelles Eingreifen, Prozessbe-
obachtung

Folgende Voraussetzungen missen zwingend vorhanden sein:

® Mindestens eine PLB 62xx FS im System vorhanden

¢ Sicherheitsrelevante Steuerungskomponenten in FS-Ausfiihrung
(z.B. TE 361 FS, HR 550 FS)

¢ Sicherheitsbezogenes SPLC-Programm

® Konfiguration sicherer Maschinenparameter

® \erdrahtung der Maschine fir Systeme mit FS

Die Funktionale Sicherheit FS kann Uber die Software-Optionen
160-166 und 169 (siehe Seite 14) skaliert werden. Es muss nur
die tatsachlich notwendige Anzahl sicherer Antriebe freigeschaltet
werden.

Fir jeden aktiven Antrieb, der einer sicheren Achsgruppe zuge-
ordnet ist, muss ein sicherer Regelkreis freigeschaltet werden.
Ansonsten bringt die Steuerung eine entsprechende Fehlermel-
dung.

Details finden Sie im Technischen Handbuch Funktionale Sicher-
heit FS. Bei Fragen zu Steuerungen mit Funktionaler Sicherheit FS
steht Ihnen Ihr Ansprechpartner bei HEIDENHAIN gerne zur Verfu-

gung.

Steuerungssysteme mit externer Sicherheit

Grundprinzip

Aufbau

In Steuerungssystemen ohne integrierter Funktionaler Sicher-
heit FS stehen keine integrierten Sicherheitsfunktionen wie z. B.
sichere Betriebsarten, sichere Geschwindigkeitsiberwachung
oder sicherer Betriebshalt zur Verfligung. Die Realisierung solcher
Funktionen muss vollstéandig mit Hilfe externer Sicherheitskompo-
nenten erfolgen.

Steuerungssysteme ohne integrierter Funktionaler Sicherheit FS
unterstitzen ausschlief3lich die Realisierung der Sicherheitsfunk-
tionen STO (Safe torque off, zweikanalige Unterbrechung der Ener-
gieversorgung zum Motor) und SBC (Safe brake Control, zweika-
nalige Ansteuerung von Motorhaltebremsen). Die Zweikanaligkeit
der Funktionen muss Uber entsprechende Verdrahtung durch den
Maschinenhersteller realisiert werden.

In Steuerungssystemen mit externer Sicherheit ist ein spezielles
PL-=Modul zur zweikanaligen Auslésung von STO und SBC zwin-
gend erforderlich. Es handelt sich dabei um das PAE-H 08-00-01,
mit dem bis zu acht Achsgruppen einzeln angesteuert werden
kdnnen.

61



Betriebssystem

HEROS 5

Die TNC 640 und der PNC 610 arbeiten mit dem echtzeitfahigen
Betriebssystem HEROS 5 (HEIDENHAIN Realtime Operating
System). Dieses zukunftsorientierte Betriebssystem beinhaltet
leistungsfahige Funktionen im Standardumfang:
Netzwerk
— Network: Verwaltung von Netzwerkeinstellungen
— Remote Desktop Manager: Verwaltung von Remote-Applika-
tionen
— Printer: Verwaltung von Druckern
— Shares: Verwaltung von Netzwerkfreigaben
— VNC: Virtual Network Computing Server
Sicherheit
— Portscan (OEM): Portscanner
— Firewall: Schutz vor unerwinschtem Netzwerkzugriff
— SELinux: Schutz vor unberechtigten Systemdatei-Anderungen
System
— Backup/Restore: Funktion zur Sicherung und Wiederherstel-
lung der Steuerung
— HELogging: Auswertung und Erstellung der Log-Dateien
— Perf2: Systemmonitor
— Benutzerverwaltung: Benutzer mit unterschiedlichen Rollen
und Zugriffsrechten festlegen
Tools
— Web Browser: Firefox®
— Document Viewer: Anzeige von PDF-, TXT-, XLSX- und JPEG-
Dateien
— File Manager: Datei-Explorer zur Verwaltung von Dateien und
Speichermedien
— Gnumeric: Tabellenkalkulationen
— Leafpad: Texteditor zur Erstellung von Notizen
— Ristretto: Anzeige von Bilddateien
— Orage Calendar: einfache Kalenderfunktion
— Screenshot: Erstellung von Bildschirmfotos
— Totem: Mediaplayer zur Wiedergabe von Audio- und Videoda-
teien

Benutzerverwaltung Fehlbedienungen der Steuerung flihren haufig zu ungeplanten

Maschinenstillstanden und teuren Ausschussteilen. Mit der Benut-
zerverwaltung lasst sich die Prozesssicherheit durch systemati-
sche Vermeidung von Fehlbedienung erheblich verbessern. Durch
die konfigurierbare Verknlpfung von Rechten mit Benutzerrollen
lassen sich die Zugriffsmoglichkeiten mafigeschneidert an die
Tatigkeiten des jeweiligen Anwenders anpassen.

® Login an der Steuerung mit einem Benutzerkonto

® Benutzerspezifischer Ordner HOME fUr eine vereinfachte Daten-
verwaltung

® Rollenbasierter Zugriff auf Steuerung und Netzwerkdaten

") Firefox ist eine eingetragene Marke der Mozilla Foundation
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Achsen

Linearachsen

Anzeige und
Programmierung

Verfahrbereich

Drehachsen

Anzeige und
Programmierung

Verfahrbereich

. Freies Drehen”

Zylindermantel-
interpolation
(Software-
Option 8)

Die TNC 640 kann je nach Ausbaustufe Linearachsen mit belie-
biger Achsbezeichnung (X, Y, Z, U, V, W...) regeln.

Vorschub in mm/min bezogen auf die Werksttickkontur oder mm
pro Spindelumdrehung

Vorschub-Override: 0 bis 150 %

Der Verfahrbereich wird vom Maschinenhersteller festgelegt. Der
Anwender kann zur Einschréankung des Arbeitsraums den Verfahr-
bereich zusétzlich begrenzen. Es konnen drei verschiedene Ver-
fahrbereiche definiert werden (Auswahl tiber PLC).

Die TNC 640 kann Drehachsen mit beliebiger Achsbezeichnung
(A, B, C, U ...) regeln. Fir Drehachsen mit Hirth-Verzahnung stehen
spezielle Parameter und PLC-Funktionen zur Verfligung.

0° bis 360° oder
Vorschub in Grad pro Minute [¢/min]

Der Verfahrbereich wird vom Maschinenhersteller festgelegt. Der
Anwender kann zur Einschréankung des Arbeitsraums den Verfahr-
bereich zuséatzlich begrenzen. Pro Achse kénnen lber Parameter-
satze verschiedene Verfahrbereiche definiert werden (Auswahl
Uber PLC).

Flr Fras-/Drehbearbeitungen kann die Drehachse Uber die PLC mit
definiertem Vorschub gestartet werden. Spezielle Funktionen fir
Fras-Dreh-Maschinen siehe Drehbearbeitung.

Eine in der Bearbeitungsebene definierte Kontur wird auf dem
Zylindermantel abgearbeitet.
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Schwenken der
Bearbeitungsebene
(Software-

Option 8)

5-Achs-
Bearbeitung
(Software-
Option 9)

Gleichlaufachsen

Momentenregelung

64

Die TNC 640 verflgt tber spezielle Koordinaten-Transforma-
tions-Zyklen flr die Steuerung von Schwenkkdpfen und Schwenk-
tischen. Der Versatz der Schwenkachsen und die Werkzeuglange
werden von der TNC kompensiert.

In der TNC koénnen mehrere Maschinenkonfigurationen (z.B. unter-
schiedliche Kopfe) verwaltet werden.

Schwenktisch

Schwenkkopf

Tool Center Point Management (TCPM)

Der Versatz der Schwenkachsen wird so korrigiert, dass die Posi-
tion der Werkzeugspitze relativ zur Kontur beibehalten wird. Auch
wahrend der Bearbeitung kénnen Handradpositionierungen so
Uberlagert werden, dass die Werkzeugspitze auf der program-
mierten Kontur bleibt.

Gleichlaufachsen sind Achsen, die sich synchron bewegen und
unter der gleichen Achsbezeichnung programmiert werden.

Mit HEIDENHAIN-Steuerungen kénnen parallele Achssysteme
(Gantry-Achsen), wie z.B. bei Portalmaschinen oder Schwenkti-
schen, Uber eine hochgenaue und dynamische Lageregelung syn-
chron zueinander bewegt werden.

Bei Gantry-Achsen konnen einer MasterAchse mehrere Gantry-
Slave-Achsen zugeordnet werden. Sie konnen auch auf mehrere
Reglereinheiten verteilt sein.

Die Momentenregelung wird bei Maschinen mit mechanisch

gekoppelten Motoren eingesetzt, bei denen

® eine definierte Aufteilung der Antriebsmomente gewlinscht ist,
oder

* Teile der Regelstrecke spielbehaftet sind und durch ,, Ver-
spannen” der Antriebsmotoren dieses Spiel eliminiert wird (z. B.
Zahnstangen).

Zur Momentenregelung missen Master und Slave auf der glei-
chen Reglerbasisplatine liegen. Abhangig von der eingesetzten
Reglereinheit kénnen dadurch pro Master bis zu fiinf Slave-Achsen
konfiguriert werden.

Echtzeit-
Koppelfunktion
(Software-
Option 135)

Batch Process
Manager
(Software-
Option 154)

Global PGM
Settings
(Software-
Option 44)

PLC-Achsen

Die Echtzeit-Koppelfunktion (Synchronizing Functions) bietet die
Maoglichkeit, einen Lage-Offset flr eine Achse aus den Ist- und
Sollwerten beliebiger anderer Achsen des Systems zyklisch zu
berechnen. Dadurch kénnen komplexe, gleichzeitige Bewegungen
mehrerer NC- oder PLC-Achsen realisiert werden. Die Abhangig-
keiten der Achsen untereinander werden in mathematischen For-
meln definiert.

Der Batch Process Manager stellt Funktionen zur Planung und
Ausfiihrung von mehreren Fertigungsauftragen auf der TNC 640
zur Verfligung. Er bietet die Mdglichkeit, auf einfache Art und
Weise Paletten zu editieren und die Reihenfolge anstehender Auf-
trage zu verandern. Aufderdem fUhrt der Batch Process Manager
eine Vorausrechnung Uber alle geplanten Auftrage bzw. NC-Pro-
gramme durch. Er informiert den Anwender, ob z. B. alle NC-Pro-
gramme fehlerfrei abgearbeitet werden kdnnen oder alle not-
wendigen Werkzeuge mit ausreichender Standzeit zur Verfligung
stehen. Dadurch sorgt der Batch Process Manager fUr eine rei-
bungslose Abarbeitung der geplanten Auftrage.

Die Funktionen der Globalen Programmeinstellungen ermogli-
chen Anpassungen des Bearbeitungsprozesses ohne Anderung
des originalen NC-Programms. So kénnen auf einfache Weise
Achsen gespiegelt oder zusétzliche Offsets aktiviert werden. Die
TNC 640 bietet auRerdem die Mdglichkeit, die Handradiberlage-
rung in verschiedenen Koordinatensystemen und der virtuellen
Werkzeugachse zu nutzen. Typischerweise wird diese Funktion im
Werkzeug- und Formenbau verwendet.

Achsen koénnen als PLC-Achsen definiert werden. Programmierung

Uber M-Funktionen oder Herstellerzyklen. Die PLC-Achsen werden
unabhangig von den NC-Achsen positioniert und deshalb auch als
asynchrone Achsen bezeichnet.

40% F-MAX 51 TMIT 1
<50 000 G +233, 000
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Drehbearbeitung

Drehbearbeitung
durchfiihren
(Software-
Option 50)

Umschalten
zwischen Fras-
und Drehbetrieb
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Maschine im Frasbetrieb

Die TNC 640 unterstUtzt Maschinen, die Fras- und Drehbearbei-
tungen kombiniert in einer Aufspannung ausflhren. Sie bietet
dem Anwender ein umfangreiches Zyklenpaket flr beide Bearbei-
tungen, die im werkstattgerechten HEIDENHAIN-Klartext-Dialog
programmiert werden. Bei der Drehbearbeitung werden rotations-
symmetrische Konturen erzeugt. Der Preset muss sich dazu im
Zentrum der Drehspindel befinden.

Wahrend des Drehbetriebs dient der Drehtisch als Drehspindel,
wahrend die Frasspindel mit dem Werkzeug feststeht. Fir Fras-
Drehmaschinen ergeben sich besondere Anforderungen an die
Maschine. Grundvoraussetzung ist ein Maschinenkonzept mit
hoher Steifigkeit, um auch bei hohen Drehzahlen des Maschinen-
tisches (Drehspindel) eine geringe Schwingneigung zu gewahr-
leisten.

Die TNC schaltet beim Wechsel zwischen Frés- und Drehbetrieb
die Durchmesserprogrammierung ein bzw. aus, wahlt zum Drehen
die Bearbeitungsebene XZ an und zeigt den Modus Fras- bzw.
Drehbetrieb in der Statusanzeige an.

Der Anwender flihrt den Wechsel zwischen Dreh- und Fras-
betrieb mit dem NC-Befehl FUNCTION MODE TURN bzw.
FUNCTION MODE MILL durch. Die dabei bendtigten maschi-
nenspezifischen Ablaufe werden tber OEM-Makros realisiert. In
den Makros legt der Maschinenhersteller z.B. fest, welche Kine-
matik fur die Dreh- bzw. Fréasbearbeitung aktiv ist und welche

Achs- und Spindelparameter im Fras- bzw. Drehbetrieb wirken. Der
Befehl FUNCTION MODE TURN bzw. FUNCTION MODE MILL ist

maschinenunabhéangig, dadurch kénnen NC-Programme zwischen
unterschiedliche Maschinen ausgetauscht werden.

FUNCTION MODE TURN

+Z

FUNCTION MODE MILL

Maschine im Drehbetrieb

Unterstiitzung fiir
Planschieber und
Ausdrehkopfe

Unwucht erfassen
— Auswuchten

Gear Cutting
(Software-
Option 157)

Mit der umfassenden Unterstltzung von Planschiebern bietet
die TNC 640 eine weitere Mdglichkeit, Drehbearbeitungen auf
einer Frasmaschine durchzufiihren. Auf den Planschieber wird
z.B. ein Langsdrehwerkzeug montiert, welches mit einem TOOL
CALL:Satz aufgerufen wird. Auch komplexe Drehoperationen pro-
grammiert man dabei gewohnt einfach tber Zyklen. Die Bearbei-
tungen mit dem Planschieber kdnnen mit der TNC 640 in belie-
biger Anstellung (PLANE-Funktionen) erfolgen. Zudem stehen
Ihnen zahlreiche nitzliche Drehfunktionen, wie z.B. konstante
Schnittgeschwindigkeit, zur Verfligung. Die Nutzung von Planschie-
bern bendtigt die Freischaltung der Software-Option 50 fir das
Drehen auf der TNC 640.

Eine wichtige Grundvoraussetzung flr Drehbearbeitung ist ein
ausgewuchteter Rundlauf des Werkstlcks. Sowohl die Maschine
(Drehtisch) als auch das Werksttick muss vor der Bearbeitung
gewuchtet werden. Weist das aufgespannte Werkstlck eine
Unwucht auf, dann treten unerwinschte Fliehkréafte auf, welche
die Rundlaufgenauigkeit beinflussen.

Durch eine Unwucht am Drehtisch kann die Sicherheit des
Anwenders gefahrdet sein, auRerdem wirkt sich eine Unwucht
negativ auf die Qualitat des Werkstlicks und die Lebensdauer der
Maschine aus.

Die TNC 640 kann eine Unwucht am Drehtisch Uber die Auswir-
kungen der Fliehkrafte an benachbarten Linearachsen ermitteln.
Im Idealfall sollte dazu der Drehtisch Uber eine Linearachse ange-
ordnet sein. Bei anderen Maschinenkonzepten bietet sich eine
Unwuchterfassung Uber externe Sensoren an.

Die TNC 640 bietet folgende Funktionen:

® Unwuchtkalibrierung
Ein Kalibrierzyklus ermittelt das Unwuchtverhalten des Dreh-
tisches. Diese Unwuchtkalibrierung wird in der Regel vom
Maschinenhersteller vor der Auslieferung der Maschine durch-
geflhrt. Die TNC erstellt beim Abarbeiten des Kalibrierzyklus
eine Tabelle, in der das Unwuchtverhalten des Drehtisches
beschrieben wird.

® Auswuchten
Uber einen Messzyklus kann der Anwender nach dem Auf-
spannen eines Dreh-Rohteiles die vorhandene Unwucht ermit-
teln. Beim Auswuchten unterstiitzt die TNC den Anwender
durch Angabe von Masse und Position der Wuchtgewichte.

* Unwuchtiberwachung
Wahrend der Bearbeitung kontrolliert die TNC laufend die aktu-
elle Unwucht. Wird ein vorgegebener Grenzwert Uiberschritten,
wird ein NC-Stopp ausgelost.

Die Software-Option Gear Cutting stellt anwenderfreundliche
Zyklen fUr eine wirtschaftliche Fertigung von Auf3en- und Innen-
verzahnungen zur Verfligung. Die Zyklen zum Abwalzfrasen und
Walzschélen (Skiving) ermdglichen die Fertigung hochwertiger Ver-
zahnungen als Komplettbearbeitung in einer Aufspannung, inklu-
sive statischem Shiften zur Erhéhung der Standzeiten und Syn-
chronshiften zur Herstellung von Schragverzahnungen.
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Turning v2
(Software-
Option 158)
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Die Software-Option Turning v2 enthalt alle Funktionen der Soft-
ware-Option 50 (Turning).

Zusatzlich bietet die Software-Option 158 folgende erweiterte
Drehfunktionen:

e 7Zyklus 882 DREHEN SIMULTANSCHRUPPEN

e Zyklus 883 DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN

Die erweiterten Drehfunktionen ermoglichen z. B. das Schlichten
und Schruppen von komplexen Konturen in einem Zug zur Ver-
meidung optischer Ubergange, die Fertigung von Werkstiicken
mit Hinterschneidungen sowie eine bessere Ausnutzung der
Schneidplatten. Des Weiteren ermoglicht lhnen die TNC 640 Free-
Turn-Werkzeuge zu definieren und z. B. fur angestellte oder simul-
tane Drehbearbeitungen zu nutzen. FreeTurn-Werkzeuge sind
Drehwerkzeuge mit mehreren Schneiden. Abhangig von der Vari-
ante kann ein einziges FreeTurn-Werkzeug achs- und konturparallel
schruppen und schlichten. Der Einsatz von FreeTurn-Werkzeugen
reduziert dank weniger Werkzeugwechsel die Bearbeitungszeit.

Schleifbearbeitung

Grinding
(Software-
Option 156)

Die TNC 640 unterstUtzt mit der Software-Option Grinding das
Koordinatenschleifen als Technologie zur Feinbearbeitung von 2D-
Konturen.

Die Programmierung der Schleifbearbeitungen erfolgt wie
gewohnt im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog. Dazu stehen dem
Anwender komfortable Zyklen zur Verfligung. Anstelle eines Fra-
sers wird beim Koordinatenschleifen ein Schleifwerkzeug (z. B.
Schleifstift) fiir die spanabhebende Bearbeitung eingesetzt. Es ist
keine separate Betriebsart ndtig, denn die Bearbeitung erfolgt im
Frasbetrieb.

Uber einen Zyklus kann eine Hub- oder Oszillierbewegung (Pen-
delhub) in der Werkzeugachse aktiviert werden. Aul3erdem
besteht die Maéglichkeit, Schleifwerkzeuge in der Maschine nach-
zuscharfen bzw. in Form zu bringen.

‘#rourmm:ml
£ ¥ v i
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Hauptspindel

Ubersicht

Reglereinheit

Maximale
Spindeldrehzahl

Betriebsarten-
Umschaltung

Lagegeregelte
Hauptspindel

Messgerat

Gewindebohren

Spindelorientierung

Spindel-Override

Getriebestufen

Mehrere
Hauptspindeln

Spindelsynchron-
lauf (Software-
Option 131)
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Die Bahnsteuerung TNC 640 arbeitet in Verbindung mit den
HEIDENHAIN-Umrichtersystemen mit feldorientierter Regelung.
Alternativ dazu kann ein analoger Drehzahlsollwert ausgegeben
werden.

Bei den Reglereinheiten CC und Umrichtern UxC ist fur jeden Aus-
gang eine PWM-Grundfrequenz fest einstellbar. Jeder Ausgang
kann dabei eine eigene PWM-Grundfrequenz haben (z.B. bei der
Reglereinheit CC 306: X551 = 4 kHz, X652 = 5 kHz usw.).

Mogliche Grundfrequenzen: 3,33 kHz, 4 kHz oder 5 kHz

Mit der Software-Option 49 (Double-Speed) kann diese Frequenz
fir hochdrehende Spindeln auf bis zu 16 kHz erhéht werden (z.B.
HF-Spindeln).

Die maximale Spindeldrehzahl errechnet sich aus folgender
Formel:

oy - 60000 mith

Mimax = PPZ 5000 Fz
form = PWM-Frequenz in Hz
PPZ = Polpaarzahl

Fir die Hauptspindel kénnen verschiedene Parametersétze fur die
Regelung abgelegt werden (z.B. fur Stern/Dreieck). Uber die PLC
wird zwischen den Parametersatzen umgeschaltet.

Die Position der Hauptspindel wird von der Steuerung tberwacht.

HEIDENHAIN-Drehgeber mit sinusférmigen Spannungssignalen
(1 Vsg) oder EnDat-Interface.

Es gibt spezielle Zyklen zum Gewindebohren mit oder ohne Aus-
gleichsfutter. Zum Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter muss die
Hauptspindel lagegeregelt betrieben werden.

Bei lagegeregelter Hauptspindel kann die Spindel auf 0,1° genau
positioniert werden.

0 bis 150 %

Fir jede Getriebestufe wird eine eigene Nenndrehzahl definiert.
Die Ausgabe des Getriebecodes erfolgt Uber die PLC.

Es konnen bis zu 4 Spindeln alternierend geregelt werden. Die
Umschaltung der Spindeln erfolgt Uber die PLC. Fir jede aktive
Spindel wird ein Regelkreis belegt.

Mit der Software-Option Spindelsynchronlauf kénnen die Dreh-
zahlen von zwei oder mehr Spindeln synchronisiert werden. Die
Spindelsynchronisierung kann zusétlich auch mit einem Uberset-
zungsverhaltnis oder definierten Versatz ausgeflihrt werden.

Messgerate

Ubersicht

Inkrementale
Messgerate

Referenzmarke

Referenzmarken-
Auswertung

Ausgangssignale

Absolute

Messgerate

EnDat-Interface

Messgerate-
Eingédnge

Fir die Drehzahl- und Lageregelung der Achsen und Hauptspindel
bietet HEIDENHAIN sowohl inkrementale als auch absolute Mess-
geréate an.

Inkrementale Messgerate besitzen eine Strichgitterteilung. Bei
einer Bewegung des Abtastkopfes relativ zum Maf3stab entstehen
sinusformige Signale, die kontinuierlich ausgegeben werden.
Durch vorzeichenrichtiges Zahlen wird aus ihnen der Messwert
gebildet.

Nach dem Einschalten der Maschine ist erst durch Uberfahren
der Referenzmarke ein Zusammenhang zwischen Messwert und
Maschinenposition herzustellen. Bei Messgerdten mit abstands-
codierten Referenzmarken betragt der maximale Verfahrweg zur
automatischen Referenzwert-Ubernahme abhangig vom Typ nur
20 mm oder 80 mm bei Ldngenmessgeraten bzw. maximal 10°
oder 20° bei Winkelmessgeraten.

Die Routine zum Uberfahren der Referenzmarken kann auch wah-
rend des Betriebs Uber die PLC achsspezifisch gestartet werden
(Reaktivierung parkender Achsen).

Zum Anschluss an die HEIDENHAIN-Steuerungen eignen sich
inkrementale Messgerate mit sinusférmigen Ausgangssignalen im
Pegel ~1 \/55.

Bei absoluten Messgeraten ist die Positionsinformation auf dem
Malstab codiert abgebildet. Daher steht die Absolutposition
bereits unmittelbar nach dem Einschalten zur Verfligung. Eine
Referenzpunktfahrt ist nicht notwendig. Fir den zyklischen Regel-
betrieb kénnen Positionsinformationen aus Inkrementalsignalen
oder hoch zyklischen seriellen Absolutsignalen (EnDat 2.2) ver-
wendet werden.

Die TNC 640 ist mit dem seriellen EnDat 2.2-Interface (beinhaltet
EnDat 2.1) zum Anschluss von absoluten Messgeraten ausge-
stattet.

Achtung: Das EnDat-Interface der HEIDENHAIN-Messge-

rate unterscheidet sich in der Anschlussbelegung von den Sie-
mens-Motoren mit integrierten absoluten Drehgebern ECN/EQN.
Es gibt dafiir spezielle Adapterkabel.

An die Messgerate-Eingange der Reglereinheit konnen inkremen-
tale und absolute Langenmessgerate, Winkelmessgeréate oder
Drehgeber von HEIDENHAIN angeschlossen werden (an Mini-lO
Steckern ist nur der Anschluss von rein seriellen Messgeraten mit
EnDat 2.2. mdglich).

Eingange Signalpegel/Schnitt- | Eingangsfrequenz?

10.02

10.04

20
40"

stelle?
Lage

Drehzahl

Inkrementalsignale ~1 Vs 33 kHz/350 kHz

EnDat 2.1

350 kHz

EnDat 2.1 -
EnDat 2.2

Absolute Positionswerte

1 umschaltbar
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Digitale Regelung

Integrierter
Umrichter

An die TNC 640 werden Synchron- oder Asynchronmotoren von
HEIDENHAIN angeschlossen.

Maschinen-
schlitten

messgerat
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Strom-Ist

Drehzahl-Ist

Lage-Ist

Achsregelung

Betrieb mit
Vorsteuerung

Betrieb mit
Schleppabstand

Kompensation
von

~Momentenrippeln”
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Die TNC 640 kann Achsen mit Vorsteuerung oder Schleppabstand
regeln.

Vorsteuerung bedeutet, dass eine der Maschine angepasste
Geschwindigkeits- und Beschleunigungsvorgabe erfolgt. Diese
bildet zusammen mit den Uber den Schleppabstand errechneten
Werten den Sollwert. Dabei stellt sich ein sehr geringer Schleppab-
stand ein.

Als Schleppabstand bezeichnet man die Differenz zwischen der
momentanen Soll-Position und der Ist-Position der Achse. Die
Geschwindigkeit errechnet sich wie folgt:

v=Kk, S, v = Geschwindigkeit
ky = Kreisverstarkung
Sa = Schleppabstand

Das Drehmoment von Synchron-, Torgue- und Linearmotoren
unterliegt periodischen Schwingungen, die unter anderem durch
die Permanentmagnete verursacht werden. Die GroRRe dieser
Schwingungen ist abhédngig von der Motorkonstruktion und kann
sich unter Umstanden auf der WerkstUckoberflache abzeichnen.
Bei Intriebnahme der Achsen mit TNCopt kann dieser ,,Momen-
tenrippel” mit Hilfe der Torque Ripple Compensation TRC der CC
bzw. des UEC kompensiert werden.

Regelkreis-
Zykluszeiten

Achsen klemmen

Double-Speed-
Regelkreise
(Software-
Option 49)

CPF - Crossover
Position Filter

Als Zykluszeit der Bahninterpolation bezeichnet man das Zeit-
raster, in dem Stltzpunkte auf der Bahn berechnet werden. Als
Zykluszeit der Feininterpolation bezeichnet man das Zeitraster,
in dem Stitzpunkte berechnet werden, die innerhalb der von der
Bahninterpolation berechneten Stltzpunkte liegen. Als Zyklus-
zeit fr den Lageregler bezeichnet man das Zeitraster, in dem der
Lage-Istwert mit dem errechneten Lage-Sollwert verglichen wird.
Als Drehzahlregler-Zykluszeit bezeichnet man das Zeitraster, in
dem der Drehzahl-Istwert mit dem errechneten Drehzahl-Sollwert
verglichen wird. Als Stromregler-Zykluszeit bezeichnet man das
Zeitraster, in dem der Strom-Istwert mit dem errechneten Strom-
Sollwert verglichen wird.

CC/UEC/UMC

Bahninterpolation | Siehe \Werte auf Seite 6

Feininterpolation

Lageregler

Drehzahlregler

Stromregler

Der Regelkreis kann Uber die PLC achsspezifisch gedffnet werden,
um Achsen zu klemmen.

Double-Speed-Regelkreise erlauben hthere PWM-Frequenzen und
klrzere Zykluszeiten des Drehzahlreglers. Das ermdglicht eine ver-
besserte Stromregelung fir Spindeln und eine hdhere Reglerper-
formance bei Linear und Torque-Motoren.

Zur Erhéhung der Stabilitat des Lageregelkreises in resonanzbe-
hafteten Systemen wird das tiefpassgefilterte Positionssignal des
Lagemesssystems mit dem hochpassgefilterten Positionssignal
des Motor-Drehzahlmesssystems kombiniert. Diese Signalkom-
bination wird dem Lageregler als Positions-Istwert zur Verfligung
gestellt. Dadurch wird eine deutliche Steigerung der méglichen
Lagereglerverstéarkung (k-Faktor) erreicht. Die Filtertrennfrequenz
wird achsspezifisch Uber Maschinenparameter eingestellt. Ein Ein-
satz des CPF ist nur in sogenannten Zwei-GeberSystemen an
Antrieben mit Drehzahl- und Lagemesssystem maglich.

Position

0.2ms /0.1 ms"
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Schnelles Konturfrasen

Kurze Satz-
verarbeitungszeit

Look Ahead

Ruck

Ruckbegrenzung

Geglatteter Ruck
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Zum schnellen Bearbeiten von Konturen bietet die TNC 640 fol-
gende wichtige Funktionen:

Die Satzverarbeitungszeit der MCs ist kleiner als 0,5 ms. Das
bedeutet, dass die TNC 640 beim Abarbeiten langer Programme
von der Festplatte selbst Konturen, die (Gber Geradenstlicke

von 0,2 mm angenahert sind, mit einem Vorschub von mehr als
24 m/min frast.

Zur Vorschubanpassung nimmt die TNC 640 eine Vorausberech-
nung der Geometrie vor (max. 5000 S&tze). Damit werden Rich-
tungsanderungen rechtzeitig erkannt und die beteiligten NC-
Achsen folgerichtig gebremst oder beschleunigt.

Die Ableitung der Beschleunigung wird als Ruck bezeichnet. Bei
linearer Beschleunigungsanderung ergibt sich ein Sprung im Ruck.
Derartige Bewegungsablaufe kdnnen die Maschine zu Schwin-
gungen anregen.

Um Schwingungen zu verhindern, wird der Ruck begrenzt und so
eine optimale Bewegungsfiihrung erreicht.

Uber Lagesollwert-Filter wird der Ruck geglittet. Somit frast die
TNC 640 glatte Oberflachen bei groRtmaoglichem Vorschub und
halt die Kontur trotzdem mafhaltig. Die erlaubte Toleranz program-
miert der Anwender Uber einen Zyklus. Fir die HSC-Bearbeitung
unterdricken spezielle Filter (HSC-Filter) gezielt maschinenspezifi-
sche Eigenschwingungen. Die gewlinschte Genauigkeit wird bei
hochster Oberflachenglte erzielt.

-

ADP - Advanced
Dynamic
Prediction

Die Funktion ADP (Advanced Dynamic Prediction) erweitert die
Vorausberechnung des zuldssigen maximalen Vorschubprofiles
und ermaoglicht so eine optimierte Bewegungsfiihrung fir sau-
bere Oberflachen und perfekte Konturen. Seine Starken zeigt ADP
unter anderem beim bidirektionalen Schlichtfrdsen durch ein sym-
metrisches Vorschubverhalten auf der Vor und Rickwartsbahn
und durch besonders gleichmaf3ige Vorschubverlaufe bei neben-
einander liegenden Fraserbahnen. Auf CAM-Systemen erzeugte
NC-Programme beeinflussen durch unterschiedliche Faktoren

wie z.B. kurze treppenartige Stufen, grobe Sehnentoleranzen und
stark gerundete Endpunktkoordinaten den Bearbeitungsprozess
negativ. Durch die verbesserte Reaktion auf solche Einflussgrofien
und durch das exakte Einhalten der dynamischen Kenngrofien

der Maschine verbessert ADP nicht nur die Oberflachengtite des
Werkstiicks, sondern optimiert auch die Bearbeitungszeit.

Oberes Bild: Frasteil mit ADP
Unteres Bild: Frasteil ohne ADP
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Dynamic Efficiency

Ubersicht

AFC - Adaptive
Feed Control
(Software-
Option 45)
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Unter dem Begriff Dynamic Efficiency bietet HEIDENHAIN innova-
tive TNC-Funktionen an, die den Anwender dabei unterstitzen, die
Schwerzerspanung und die Schruppbearbeitung effizienter, aber
auch prozesssicherer zu gestalten. Dynamic Efficiency ermdglicht
héhere Zeitspanvolumina und dadurch eine gesteigerte Produkti-
vitat. Gleichzeitig werden WerkzeugUberlastungen und damit vor-
zeitiger Schneidenverschleif’ vermieden.

Mit der Software-Option 167 Optimized Contour Milling (OCM)
wurde das Funktionspaket Dynamic Efficiency in die 2. Generation
Uberflhrt.

Dynamic Efficiency Generation 2 umfasst drei Software-Funk-

tionen:

® ACC (Active Chatter Control) — Die Software-Option reduziert die
Ratterneigung und ldsst damit héhere Vorschiibe und grofiere
Zustellungen zu

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

® OCM (Optimized Contour Milling) — Mit der Software-Option
OCM koénnen beliebig geformte Taschen und Inseln werkzeug-
schonend mit dem hocheffizienten Wirbelfrasverfahren bear-
beitet werden.

Jede Lésung fur sich bietet dabei entscheidende Verbesserungen
des Bearbeitungsprozesses. Besonders aber die Kombination
dieser TNC-Funktionen nutzt das Potenzial von Maschine und
Werkzeug aus und reduziert gleichzeitig die mechanische Belas-
tung.

Bei der adaptiven Vorschubregelung (AFC = Adaptive Feed Con-
trol) wird abhangig von der jeweiligen prozentualen Spindelleistung
der Bahnvorschub geregelt.

Vorteile der adaptiven Vorschubregelung:

e Optimieren bzw. Verklrzen der Bearbeitungszeit

® \ermeiden von Folgeschaden durch Werkzeuglberwachung

® automatisches Einwechseln eines Schwesterwerkzeugs bei
Werkzeugverschleild (maschinenabhangige Funktion)

® Schonen der Maschinenmechanik

® Dokumentation durch Erfassen und Speichern der Lern- und Pro-
zessdaten

¢ integrierte NC-Funktion und somit Ersatz fir externe Software-
Losungen

Einschrankungen:
AFC kann bei analogen Spindeln sowie im U-f-StellerBetrieb nicht
eingesetzt werden.

dynamic

100%

efficiency

ACC - Active
Chatter Control
(Software-
Option 145)

OCM - Optimized
Contour Milling
(Software-
Option 167)

Bei der Schwerzerspanung — Schruppbearbeitung mit hoher
Schnittleistung — treten grol3e Fraskrafte auf. Abhdngig von der
Drehzahl des Werkzeugs, sowie von den in der Werkzeugma-
schine vorhandenen Resonanzen und dem Spanvolumen (Schnitt-
leistung beim Frésen) kann es dabei zu sogenanntem , Rattern”
kommen. Dieses Rattern stellt fir die Maschine eine hohe Bean-
spruchung dar. Auf der Werkstlckoberflache flihrt dieses Rattern
zu unschonen Marken. Auch das Werkzeug nutzt sich durch das
Rattern stark und ungleichmaRig ab, im Extremfall kann es sogar
zum Werkzeugbruch kommen. Zu Reduzierung der Ratterneigung
einer Maschine bietet HEIDENHAIN nun mit ACC (Active Chatter
Control) eine wirkungsvolle Option. Im Bereich der Schwerzerspa-
nung wirkt sich der Einsatz dieser Option besonders positiv aus.
Mit ACC erzielen Sie eine wesentlich bessere Schnittleistung —
abhangig vom Maschinentyp erhéht sich das Zerspanvolumen um
25% und mehr. Gleichzeitig reduzieren Sie die Belastung flr die
Maschine und erhéhen die Standzeit des Werkzeugs.

Mit OCM (Optimized Contour Milling) bearbeiten Sie beliebig
geformte Taschen und Inseln werkzeugschonend mit dem hochef-
fizienten Wirbelfrasverfahren. Sie programmieren die Konturen in
gewohnter Weise direkt im Klartext oder besonders komfortabel
Uber den CAD-Import. Die Steuerung berechnet dann die kom-
plexen Bewegungen flir das Wirbelfrésen automatisch.

Vorteile von OCM gegenlber herkémmlicher Bearbeitung:

® Reduzierte thermische Belastung des Werkzeugs

® Bessere Spanabfuhr

® Gleichmalige Eingriffsbedingungen

® Hohere Schnittparameter maoglich

® Hoheres Zeitspanvolumen

® Keine Anpassungen durch den Maschinenhersteller notwendig

e Schnittdatenrechner zum automatischen Berechnen von
Schnittwerten

Oberes Bild: Frasteil mit ACC
Unteres Bild Frasteil ohne ACC

77



Dynamic Precision

Ubersicht

LAC - Load
Adaptive Control
(Software-
Option 143)
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Unter dem Oberbegriff Dynamic Precision fasst HEIDENHAIN
Losungen flr die Frasbearbeitung zusammen, welche die dynami-
sche Genauigkeit einer Werkzeugmaschine erheblich verbessern.
Die dynamische Genauigkeit von Werkzeugmaschinen zeigt sich
in Abweichungen am TCP (Tool Center Point) des Werkzeugs, die
abhangig von Bewegungsgrofien, wie z.B. Geschwindigkeit und
Beschleunigung (auch Ruck) sind und unter anderem aus Schwin-
gungen von Maschinenkomponenten resultieren. Alle Abwei-
chungen zusammen sind mit verantwortlich fir MaRfehler und
Fehler auf der Oberflache von Werkstlicken. Sie haben somit ent-
scheidenden Einfluss auf die Qualitdt und im Fall von qualitatsbe-
dingten Ausschussteilen auch auf die Produktivitat.

Die Funktionen der Software-Option Machine Vibration Control
(MVC) und die Funktionserweiterung der Software-Option Motion
Adaptive Control (MAC) markieren die 2. Generation von Dynamic
Precision.

Da Werkzeugmaschinen aus konstruktiven und wirtschaftlichen
Griinden nicht beliebig steif aufgebaut werden kénnen, lassen
sich Nachgiebigkeiten, Schwingungen etc. innerhalb der Maschi-
nenkonstruktion nur schwer vermeiden. Dynamic Precision wirkt
ihnen mit intelligenter Regelungstechnologie entgegen und hilft
die Qualitdt und Dynamik einer Werkzeugmaschine weiter zu ver-
bessern. Das spart Zeit und Kosten in der Fertigung.

Die unter Dynamic Precision Generation 2 zusamnmengefassten
Software-Optionen kann der Maschinenhersteller sowohl einzeln
als auch in Kombination einsetzen:

® CTC - Kompensation beschleunigungsabhéngiger Positionsab-
weichungen am Tool Center Point, dadurch héhere Genauigkeit
in Beschleunigungsphasen

* MVC - Dampfung von Maschinenschwingungen zur Verbesse-
rung der Werkstickoberflachen durch die Funktionen
— AVD (Active Vibration Damping)
— FSC (Frequency Shaping Control)

® PAC - Positionsabhangige Anpassung von Regelparametern

® LAC - Lastabhangige Anpassung von Regelparametern, dadurch
hohe Genauigkeit unabhéngig von Beladung und Alterung

* MAC - Bewegungsabhéngige Anpassung von Regelparametern

Mit LAC (Software-Option 143) konnen Sie Reglerparameter dyna-
misch abhangig von der Beladung oder der Reibung anpassen.

Bei Maschinen mit Rundtisch kann deren dynamisches Verhalten
in Abhangigkeit der Massentragheit des aufgespannten Werk-
stlicks variieren. Mit der Software-Option LAC (Load Adaptive Con-
trol) ist die Steuerung in der Lage, die aktuelle Massentragheit des
WerkstUlcks und die aktuellen Reibkréafte automatisch zu ermitteln.

Um das geanderte Regelverhalten bei unterschiedlicher Bela-
dung zu optimieren, kdnnen verschiedene Reglerparameter (z. B.
Reglerverstarkungen, Vorsteuerungen bezlglich der Beschleuni-
gung, des Haltemoments, der Haftreibung und der Reibung bei
hoher Drehzahl) adaptiv an die gerade aktive Beladung angepasst
werden.

dynamic

precision

MAC - Motion
Adaptive Control
(Software-
Option 144)

CTC - Cross Talk
Compensation
(Software-
Option 141)

Zusatzlich zur beladungsabhingigen Anderung von Maschi-
nenparametern durch die Software-Option LAC bietet die Soft-
ware-Option MAC (Motion Adaptive Control) die Mdglichkeit,
Maschinenparameter in Abhdngigkeit von anderen Eingangs-
groRen wie Geschwindigkeit, Schleppfehler oder Beschleunigung
eines Antriebs zu andern. Durch diese bewegungsabhéngige
Anpassung der Regelparameter kann bei Antrieben, deren Sta-
bilitat sich durch die unterschiedlichen Verfahrgeschwindigkeiten
andert, z. B. eine geschwindigkeitsabhangige Anpassung des k-
Faktors realisiert werden.

Mit der Generation 2 von Dynamic Precision wurde die Soft-
ware-Option MAC durch die adaptive Getriebefehlerkompensation
erweitert. Oberflachenprobleme sind oft nicht auf Schwingungs-
probleme der Maschine zurlckzufiihren, sondern entstehen durch
Ubertragungsfehler in den mechanischen Komponenten der Vor-
schubantriebe. Haufig sind Getriebe im Antriebsstrang der Werk-
zeugmaschine die Ursache fir unerwiinschte Schattierungen auf
der Werkstlickoberflache (z. B. Ritzel-Zahnstange). Vor allem im
Werkzeug- und Formenbau entstehen dadurch zeit- und kostenin-
tensive Nacharbeiten. Durch die adaptive Getriebefehlerkompensa-
tion werden diese periodischen Stérungen minimiert.

Mit CTC (Software-Option 141) ist die Kompensation von dynami-
schen Positionsabweichungen, die durch Beschleunigungskrafte
entstehen kénnen, maglich.

Zur Steigerung der Produktivitat werden bei modernen Werk-
zeugmaschinen immer hohere Vorschubgeschwindigkeiten und
Beschleunigungen gefordert, die bei gleichzeitiger Einhaltung
hochster Oberflachenqualitdt und Genauigkeit ganz spezielle
Anforderungen an die Bewegungsflihrung der Steuerung stellen.

Durch hochdynamische Beschleunigungsvorgange werden Kréafte
in die Struktur einer Werkzeugmaschine eingeleitet, die Teile der
Maschine verformen kénnen und somit zu Abweichungen am Tool
Center Point (TCP) fihren. Neben einer Deformation in Achsrich-
tung kann die dynamische Beschleunigung einer Achse aufgrund
mechanischer Achsverkoppelungen auch zu einer Deformation
von Achsen quer zur Beschleunigungsrichtung fihren. Die daraus
resultierenden Positionsabweichungen in Richtung der beschleu-
nigten Achse sowie in Richtung der Querachsen sind dabei am
TCP proportional zur GroRRe der Beschleunigung.

Sind die dynamischen Positionsabweichungen in Abhangigkeit der
Achsbeschleunigung bekannt, kdnnen diese beschleunigungsab-
hangigen Fehler mit der Software-Option CTC (Cross Talk Com-
pensation) kompensiert werden, um negative Auswirkungen auf
die Oberflachenglte und Genauigkeit des WerkstUlicks zu ver-
meiden. Haufig sind die sich ergebenden Abweichungen am TCP
nicht nur von der Beschleunigung, sondern auch von der Stellung
der Achsen im Arbeitsraum abhangig. Dies kann CTC ebenfalls
berticksichtigen.

g o e v gt oo
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MVC - Machine
Vibration Control
(Software-
Option 146)

Active Vibration
Damping (AVD)

Frequency Shaping
Control (FSC)

PAC - Position
Adaptive Control
(Software-
Option 142)
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Die hohe Dynamik moderner Werkzeugmaschinen flihrt beim
Beschleunigen und Abbremsen der Vorschubantriebe zu Verfor-
mungen im Fundament, im Gestell und in den Antriebsstrangen.
Die Folge sind Vibrationen und Aufstellschwingungen, die die
erreichbare Genauigkeit und Oberflachenqualitdt der Werkstlcke
reduzieren kénnen. Mit der Software-Option 146 Machine Vibra-
tion Control (MVC) stehen zwei Funktionen zur Verfigung, um nie-
derfrequente Schwingungen effektiv zu unterdricken.

Die Reglerfunktion Active Vibration Damping (AVD) erhéht die
dynamische Steifigkeit und déampft die besonders kritischen nie-
derfrequenten Schwingungen. Gleichzeitig wird das Regelver-
halten der betroffenen Achse optimiert, um auch bei hohen Vor-
schiben genaue Werkstlicke mit hervorragender Oberflachenglte
fertigen zu kdénnen.

Mit Hilfe der Funktion Frequency Shaping Control (FSC) wird die
Anregung von niederfrequenten Schwingungen mittels einer spe-
zifischen Vorsteuerung unterbunden. Dies kann zur Anhebung von
dynamischen Grenzwerten (z.B. Ruck) genutzt und somit die Reali-
sierung von kirzeren Bearbeitungszeiten ermdglicht werden.

Durch die Kombination beider Funktionen (AVD und FSC) wird die
Dynamik, Oberflachenqualitadt und Produktivitat auf ein Maximum
optimiert.

Die Software-Option 142 PAC erlaubt eine dynamische, positions-
abhangige Anpassung von Reglerparametern, abhdngig von der
Position des Werkzeugs im Raum.

Bedingt durch die Kinematik einer Maschine ergibt sich je nach
Stellung der Achsen im Arbeitsraum eine unterschiedliche Posi-
tion der Achsschwerpunkte. Daraus resultiert ein variables dynami-
sches Verhalten der Maschine, das die Stabilitdt der Regelung in
Abhangigkeit der Achspositionen negativ beeinflussen kann.

Zur Ausnutzung der vollen Maschinendynamik kénnen mit der
Software-Option PAC (Position Adaptive Control) Maschinenpa-
rameter positionsabhangig verandert werden. Damit kann defi-
nierten Stltzstellen die jeweils optimale Regelkreisverstarkung
zugeordnet werden. Zur weiteren Erhdhung der Regelkreisstabi-
litdt kdnnen zusatzlich positionsabhéngige Filterparameter definiert
werden.

Uberwachungsfunktionen

Beschreibung

Wahrend des Betriebs Uberwacht die Steuerung® unter anderem:

® Amplitude der Messgeratsignale

® Flankenabstand der Messgerétsignale

® Absolutposition bei Messgeraten mit abstandscodierten Refe-
renzmarken

® Aktuelle Position (Schleppabstandstberwachung)

® Tatsachlich verfahrener Weg (Bewegungsiberwachung)

® Positionsabweichung im Stillstand

® Drehzahl-Sollwert

® Prifsumme sicherheitsrelevanter Funktionen

® \lersorgungsspannung

® Spannung der Pufferbatterie

® Betriebstemperatur der MC und der CPU

® | aufzeit des PLC-Programms

* Motorstrom/die Motortemperatur

® Temperatur des Leistungsteils

® Zwischenkreisspannung

¢ Differenz zwischen Lage- und Drehzahimessgeréat (PosDiff)

® Serielle Verbindung aller Gerate im HSCI-Strang

® Qualitat der optischen Verbindung zwischen CC und UM

® Spannungen der Netzversorgung

® Auslastung der 24 V-Versorgung

Bei EnDat 2.2-Messgeraten:

® CRC-Checksumme des Positionswertes

® EnDat-Alarm Error1— EnDat-Status-Alarm Register (OxEE)
EnDat-Alarm Error2

Flankengeschwindigkeit von 5 ps

Ubertragung des absoluten Positionswertes im Zeitraster

Bei geféhrlichen Fehlern wird Uber den Ausgang ,, Steuerung ist
betriebsbereit” eine Not-Halt-Meldung an die externe Elektronik
Ubergeben und die Antriebe zum Stillstand gebracht. Die korrekte
Einbindung der TNC 640 in den Not-Halt-Kreis der Maschine wird
beim Einschalten der Steuerung tberprtift. Im Fehlerfall zeigt die
Steuerung eine Klartext-Meldung an.

) keine Sicherheitsfunktionen
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DCM - Dynamic Mit der Software-Option DCM (Dynamic Collision Monitoring -

Collision Kollisionsliberwachung) Gberwacht die TNC zyklisch den Arbeits-
Monitoring raum der Maschine auf mogliche Kollisionen von Maschinenbau-
(Software- teilen. Dazu muss der Maschinenhersteller dreidimensionale Kolli-
Option 40) sionsobjekte im Arbeitsraum definieren, die von der TNC bei allen

Maschinenbewegungen — auch Schwenkkopf- und Schwenktisch-
bewegungen — Uberwacht werden sollen. Unterschreiten zwei
kollisionsliberwachte Objekte einen bestimmten Abstand zuein-
ander, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Gleichzeitig werden
die betroffenen Maschinenkomponenten im Maschinenabbild rot
dargestellt. Die Kollisionstiberwachung ist sowohl in den manu-
ellen Betriebsarten als auch in den Maschinenbetriebsarten aktiv
und wird durch ein Symbol in der Betriebsartenzeile angezeigt.

Bitte beachten Sie:

e Kollisionen von Maschinenteilen (z. B. Schwenkkopf) mit dem
Werkstlick kdnnen nicht erkannt werden

o Kollisionskorper werden im Drehbetrieb nicht automatisch in
rotationssymmetrische Kérper umgewandelt

® |m Schleppbetrieb (keine Vorsteuerung) ist DCM inaktiv

Die Kollisionsiiberwachung schiitzt auch Spannmittel und Werk-
zeugtrager vor Kollisionen.

Die Erstellung der 3D-Kollisionskdrper erfolgt mit der Inbetrieb-
nahme-Software KinematicsDesign.

Mit der TNC 640 kénnen Kollisionskérper auch im M3D-Format
aus Standard-CAD-Modellen (z. B. STL) in die Steuerung Uber-
nommen werden.

Vorteile des M3D-Formats:

¢ Einfache Datenlbernahme aus bereits vorhandenen CAD-
Modellen

® Detailgetreue Abbildung der Maschinenkomponenten

® Bessere Ausnutzung des Maschinenraums

Kontextsensitive Dem Anwender steht (ber die HELP-Taste bzw. ERR-Taste eine

Hilfe kontextsensitive Hilfe zur Verfligung. D.h. die Steuerung zeigt zu
einer Fehlermeldung die Fehlerursache und Mdglichkeiten zur Feh-
lerbeseitigung an. Der Maschinenhersteller kann diese Anwender-
unterstitzung auch fur PLC-Fehlermeldungen realisieren.
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CAD Model
Optimizer
(Software-
Option 152)
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Die Software-Option CAD Model Optimizer gibt dem Anwender
die Mdglichkeit 3D-Modelle zu vereinfachen und zu heilen und so
valide STl-Dateien fur die Kollisionstberwachung oder als Rohteil
fur die Simulation zu erstellen. Der Anwender ladt im CAD-Viewer
das Ausgangsmodell. Die Funktion 3D-Gitternetz vereinfacht das
Modell und behebt selbstandig Fehler, z. B. kleine Locher im Volu-
menmodell oder Selbstverschneidungen der Flache. Das Ergebnis
ist eine valide STL:-Datei, die flr verschiedene Steuerungsfunk-
tionen eingesetzt werden kann.

KinematicsDesign ist eine PC-Software zur Erstellung von flexiblen
Maschinenkinematiken. Sie unterstitzt:

¢ \ollstdndige Kinematik-Konfigurationen

® Transfer der Konfigurationsdateien zwischen Steuerung und PC
® Beschreibung von WerkzeugtragerKinematiken

Wird KinematicsDesign mit der Steuerung online verbunden
(Betrieb auch mit der Programmierplatz-Software maoglich), so
kénnen Maschinenbewegungen beim Verfahren der Achsen mit
simuliert werden. Zusammen mit der TNC 640 wird bei aktivem
DCM auch der Arbeitsraum simuliert und auftretende Kollisionen
bzw. kollisionsgefahrdete Komponenten von definierten Maschi-
nenkdrpern in einer einstellbaren Farbe angezeigt.

Die Visualisierungsmaoglichkeiten reichen von der reinen Darstel-
lung der Transformationskette und einem Drahtmodell bis hin zum
kompletten Maschinenmodell.

Mit der TNC 640 kénnen Sie Kollisionskérper auch aus CAD- ey : =
Modellen ibernehmen und im M3D-Format in die Maschinen- pe Aeam Rasels
kinematik einbinden. Das M3D-Datenformat von HEIDENHAIN = Fas
ermdglicht eine besonders detailgetreue Darstellung von hoch-
auflésenden Kollisionskérpern. Zum Erzeugen der M3D-Daten ——
nutzen Sie den M3D Converter, mit dem Sie die CAD-Daten der '_
Kollisionskdrper unter anderem prifen, heilen, vereinfachen, ver- £ s
schmelzen und optimieren kdnnen. Der M3D Converter ist ein

eigenstandiges PC-Tool und ist Bestandteil des Installationspakets

von KinematicsDesign (ab Version 3.1). Fir den M3D Converter ist e
ein Software-Freigabemodul erforderlich (ID 1124969-01). —
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Component
Monitoring
(Software-
Option 155)
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Uberlastung von Maschinenkomponenten ist haufig die Ursache
von teuren Maschinenschaden und ungeplanten Produktionsaus-
fallen. Die Komponenteniberwachung informiert den Anwender
tber die aktuelle Belastung der Spindellager und reagiert bei Uber-
schreitung vorgegebener Grenzwerte (z. B. durch NC-Stopp). Mit
der MONITORING HEATMAP-Funktion kénnen Sie aus dem NC-
Programm heraus die mitlaufende Abtragssimulation mit dem
Zustand einer Uberwachungsaufgabe einfarben. So kann man auf
dem Werkstlick erkennen, wo eine Komponente stark belastet
wurde.

Uber den Lebenszyklus verschleiRen die belasteten Kompo-
nenten einer Maschine (z. B. Fiihrung, Kugelgewindetrieb, etc.)
und die Glite der Achsbewegung verschlechtert sich. Dies hat Ein-
fluss auf die Fertigungsqualitat. Mit Component Monitoring (Soft-
ware-Option 155) und einem Zyklus ist die Steuerung in der Lage,
den aktuellen Maschinenstatus zu messen. Somit kénnen Veran-
derungen zum Auslieferungszustand aufgrund von Alterung und
Verschleils gemessen werden. Der Maschinenhersteller kann die
Daten auslesen, beurteilen und durch eine vorausschauende War-
tung reagieren. Somit kénnen ungeplante Maschinenstillstdnde
vermieden werden.

Fehlerkompensation

Ubersicht

Lineare Fehler

Nichtlineare
Fehler

Lose

Umkehrspiel

Umkehrspitzen

Haftreibung

Gleitreibung

Warme-
ausdehnung

Die TNC 640 kompensiert mechanische Fehler der Maschine auto-
matisch.

Je Achse kann ein Fehler linear Uber den ganzen Verfahrbereich
kompensiert werden.

Die TNC 640 kann den Spindelsteigungsfehler und den Durchhang
gleichzeitig kompensieren. Die Korrekturwerte werden in einer

Tabelle gespeichert. Zudem ermoglicht die nichtlineare Achsfehler-
kompensation die Kompensation einer positionsabhangigen Lose.

=

Bei Ldngenmessung mittels Spindel und Drehgeber kann bei Rich-
tungsanderung das Spiel zwischen Tischbewegung und Bewe-
gung des Drehgebers kompensiert werden. Die Lose befindet sich
aufderhalb der Regelstrecke.

Das Umkehrspiel zwischen Tischbewegung und Motorbewegung
wird auch bei direkter Langenmessung kompensiert. Das Umkehr-
spiel befindet sich dabei innerhalb der Regelstrecke.

Bei Kreisbewegungen treten an den Quadrantenibergangen,
bedingt durch mechanische Einflisse, Umkehrspitzen auf. Die
TNC 640 kann diese Umkehrspitzen kompensieren.

Bei grof3er Haftreibung wird die Achse bei sehr langsamer Bewe-
gung immer wieder losgerissen und stoppt wieder. Dabei spricht
man auch vom Stick-Slip-Verhalten. Die TNC 640 kann dieses sto-
rende Verhalten kompensieren.

Der Drehzahlregler der TNC 640 kompensiert die Gleitreibung.

Zur Kompensation der Warmeausdehnung muss das Ausdeh-
nungsverhalten der Maschine bekannt sein.

Die Temperaturerfassung erfolgt Gber Temperaturmesswider-
stande, die an den Analogeingdngen der TNC 640 angeschlossen
werden. Die PLC wertet die Temperaturinformationen aus und
Ubergibt einen Kompensationsbetrag an die NC.
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KinematicsOpt
(Software-
Option 48)

Kalibrierkugel
(Zubehor)
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Mit der Funktion KinematicsOpt kdnnen Maschinenhersteller oder
Anwender die Genauigkeit von Rund- oder Schwenkachsen Uber-
prifen und evtl. vorhandene Verschiebungen des Drehzentrums
dieser Achsen kompensieren. Die Abweichungen werden in die
Kinematikbeschreibung automatisch Ubertragen und kénnen so in
der Kinematik verrechnet werden.

Zur Vermessung der Drehachsen befestigen Sie eine Kalibrierkugel
(z.B. KKH 100 oder KKH 250 von HEIDENHAIN) an einer belie-
bigen Stelle auf dem Maschinentisch. In einem speziellen Zyklus
tastet ein HEIDENHAIN-Tastsystem diese Kalibrierkugel ab und
vermisst dabei vollautomatisch die an der Maschine vorhandenen
Drehachsen. Zuvor definieren Sie die Feinheit der Messung und
legen fUr jede Drehachse separat den Bereich fest, den Sie ver-
messen wollen. Die Messung ist unabhangig davon, ob es sich bei
der Drehachse um einen Rund- oder Schwenktisch oder um einen
Schwenkkopf handelt.

Zum Vermessen der Drehachsen mit KinematicsOpt bietet
HEIDENHAIN Kalibrierkugeln als Zubehor an:

ID 655475-03
ID 655475-01

KKH 80 Hohe 80 mm
KKH 250 Hohe 250 mm

@7 coorameren
Eoo e

KinematicsComp
(Software-
Option 52)

3D-ToolComp
(Software-
Option 92)

Immer héhere Anspriiche an die Werkstilcktoleranzen stellen auch
permanent erhdhte Anspriche an die Genauigkeit der Werkzeug-
maschine. Komponenten von Werkzeugmaschinen weisen jedoch
zwangslaufig Fehler auf, die beispielsweise fertigungs- und mon-
tagebedingt sein kdnnen oder aus elastischer Verformung resul-
tieren. Dies fUhrt dazu, dass eine kommandierte Werkzeugposi-
tion und -orientierung nicht UGberall im Arbeitsraum exakt ange-
fahren wird. Je mehr Achsen eine Maschine hat, umso mehr Feh-
lerquellen kommen zusammen. Gerade im Bereich der 5-Achs-
Bearbeitung, oder wenn bei grofden Maschinen Parallelachsen
mit ins Spiel kommen, sind diese Probleme mechanisch nur mit
groRem Aufwand in den Griff zu bekommen.

Die Software-Option KinematicsComp gibt dem Maschinen-
hersteller die Moglichkeit, eine umfangreiche Beschreibung

der Fehler seiner Maschine in der Steuerung zu hinterlegen.
KinematicsComp kompensiert dann automatisch Positionsfehler
die durch statische Fehler der physikalischen Maschinenachsen
entstehen (volumetrische Kompensation). Dabei wird die Position
aller Rund- und Linearachsen sowie die aktuelle Werkzeugldnge
verrechnet. Mit KinematicsComp ist es weiterhin moglich, eine
positionsabhangige Temperaturkompensation zu beschreiben, die
Ihre Daten aus mehreren Sensoren bezieht, die an reprasentativen
Positionen der Maschine angebracht sind.

Die raumlichen Fehler der Werkzeugspitze kénnen beispielsweise
mit einem Lasertracer oder Laserinterferometer ermittelt werden.
Mehrdimensionale Tabellen fir die Komponentenfehler ermdgli-
chen aber auch die direkte Verwendung von Messdaten fur die
Kompensation ohne Modellbildung. PLC-Variablen als Eingangs-
groRen fir Formeln und mehrdimensionale Tabellen ermdglichen
eine einfach zu parametrierende und sehr leistungsfahige Kom-
pensation flr z. B. unterschiedliche thermische Zustande oder
Beladungssituationen.

Mit der Software-Option 3D-ToolComp steht eine eingriffswinkel-
abhangige 3D-Werkzeugradiuskorrektur zur Verflgung, mit der
Werkzeugformfehler kompensiert werden kénnen. Uber eine Kor-
rekturwerttabelle lassen sich winkelabhangige Deltawerte defi-
nieren. Diese Deltawerte definieren die Abweichung eines Werk-
zeugs von seiner idealen Kreisform bzw. die Abweichung des
Schaltverhaltens eines Tastsystems. Fur die Verwendung mit
einem Werkzeug werden Flachennormalenvektoren im NC-Pro-
gramm bendtigt, welche die Software-Option Advanced Function
Set 2 erfordern. Beim Antasten mit einem Tastsystem erfolgt eine
Berlcksichtigung dieser Korrekturwerte nur bei dafiir vorbereiteten
neuen Antastzyklen, z.B. Zyklus 444.

Fehlerbild nach ISO 230-1: EXA
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Inbetriebnahme- und Diagnosehilfen

Ubersicht

ConfigDesign
(Zubehor)

TNCdiag

Oszilloskop

Logiksignale
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Die TNC 640 verflgt Uber weitreichende interne Inbetriebnahme-
und Diagnosehilfen. Zusatzlich gibt es leistungsfahige PC-Software
zur Diagnose, Optimierung und Fernbedienung.

PC-Software zur Konfiguration der Maschinenparameter

e Figenstandiger MaschinenparameterEditor fir die Steuerung;
alle Hilfeinformationen, Eingabegrenzen und Zusatzinforma-
tionen fUr die Parameter werden angezeigt

® Maschinenparameter konfigurieren

Vergleichen der Parameter verschiedener Steuerungen

® |mportieren von Service-Dateien — einfaches Priifen von Maschi-
nenparametern im Feld

® Regelbasiertes Erstellen und Verwalten von Maschinenkonfigu-
rationen flr mehrere Steuerungen (zusammen mit PLCdesign)

Die HEIDENHAIN-Anwendung TNCdiag wertet Zustands- und Dia-

gnoseinformationen von HEIDENHAIN-Komponenten mit Schwer-

punkt auf den Antrieben aus und bereitet diese grafisch auf:

® Status- und Diagnoseinformationen zu den an der Steuerung
angeschlossenen HEIDENHAIN-Komponenten (Antriebselek-
tronik, Messgerate, Ein-/Ausgabegeréte, ...)

® Historie zu den aufgenommenen Daten

TNCdiag steht in einer PC-Version zur Analyse von Service-Dateien
sowie in einer Steuerungsversion zur Anzeige von Live-Daten zur
Verfligung.

Die TNC 640 verflgt tber ein integriertes Oszilloskop. Es ist
sowohl X/t- als auch X/Y-Darstellung moglich. In 6 Kanalen werden
folgende Kennlinien aufgezeichnet und gespeichert:

e |stwert und Sollwert des Achsvorschubs

Bahnvorschub

Ist- und Soll-Position

Schleppabstand des Lagereglers

Ist- und Sollwerte von Drehzahl, Beschleunigung und Ruck
Inhalt von PLC-Operanden

Messgeratesignal (0° — A) und (90° — B)

Differenz zwischen Lage- und Drehzahlmessgerat
Geschwindigkeits-Sollwert

Integralanteil des Strom-Sollwerts

Drehmoment bestimmender Strom-Sollwert

Gleichzeitige grafische Darstellung der logischen Zustande von
max. 16 Operanden (Merker, Worter, Eingdnge, Ausgdnge, Zahler,
Timer)

e Merker (M)
® Input 0]

e Qutput  (O)
® Timer (T
e Counter (C)
® |polLogik (X)

! seec

TNCopt
(Zubehor)

OoLM

Online-Monitor

TNCscope
(Zubehor)

API DATA

Table-Funktion

Trace-Funktion

Logbuch

PC-Software zur Inbetriebnahme digitaler Regelkreise.

Funktionen (unter anderem):

® (Automatische) Inbetriebnahme der Regelkreise
(Strom, Drehzahl, Lage)

® (Automatische) Optimierung diverser Vorsteuerungen

u

— Umkehrspitzen

— Reibparameter, Beschleunigungsvorsteuerung

— Torsionskompensation
® (Automatische) Systemidentifikation —
e Kreisformtest, Konturtest
® Raumscan, 3D-Arbeitsrauminspektor

M
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Der Online-Monitor ist Bestandteil der TNC 640 und wird Uber

eine SchlUsselzahl aufgerufen. Er unterstUtzt die Inbetriebnahme

und die Diagnose von Steuerungskomponenten durch:

® Anzeige von steuerungsinternen Variablen fir Achsen und
Kanéle

® Anzeige von reglerinternen Variablen (wenn eine CC vorhanden
ist)

® Anzeige von Zustanden von Hardware-Signalen

® verschiedene Trace-Funktionen

e Aktivieren von Spindelkommandos

® Freischalten von steuerungsinternen Debug-Ausgaben

PC Software zum Auslesen der Oszilloskop-Dateien auf PC.

Mit TNCscope kénnen bis zu 32 Kanéle gleichzeitig aufgezeichnet
und gespeichert werden.

Hinweis: Die Trace-Dateien werden im TNCscope-Datenformat
abgespeichert.

Mit der Funktion APl DATA zeigt die Steuerung die Zustande bzw.
den Inhalt der symbolischen API-Merker und -Doppelworter an.

In Tabellen werden die aktuellen Zustande der Merker, Worter,
Eingange, Ausgange, Zahler und Timer angezeigt. Die Zustande
koénnen Uber die Tastatur verandert werden.

In der Anweisungsliste wird in jeder Zeile der aktuelle Inhalt des
Operanden und des Akkus im Hexadezimal- oder Dezimal-Code
dargestellt. Die aktiven Zeilen der Anweisungsliste sind gekenn-
zeichnet.

Zur Fehlerdiagnose werden in einem Logbuch alle Fehlermel-
dungen und Tastenbetatigungen aufgezeichnet. Mit den PC-
Programmen PLCdesign oder TNCremo konnen die Eintrage
gelesen werden.



RemoteAccess
(Zubehor)

Secure Remote
Access (SRA)
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PC-Software zur Ferndiagnose, Fernliberwachung und Fernbedie-
nung. :

© © Ee| A o
RemoteAccess ermoglicht einen schnellen und einfachen Fernzu-
griff auf HEIDENHAIN-Steuerungen, die sich im gleichen lokalen
Netzwerk (Intranet) befinden.

@ [Ready

RemoteAccess bietet folgende Funktionen:

® Anzeige der Steuerungsoberflache am PC

® Bedienung der Steuerung direkt in der Live-Anzeige sowie Uber
das integrierte Keyboard

* HEIDENHAIN PC-Tools werden automatisch integriert

® Erweiterung OEM-spezifischer Anwendungen moglich

Einzelplatzlizenz ID 1339577-01
Netzwerklizenz (14 Platze) ID 1339577-02
Netzwerklizenz (20 Platze) ID 1339577-03

Die optionale Erweiterung Secure Remote Access bietet die

Moglichkeit eine verschlisselte Verbindung mit einer HEIDEN- Router  Firewall
HAIN-Steuerung Uber das Internet aufzubauen. Diese Verbindung o= ;5
ist Ende-zu-Ende verschlisselt. Sobald die SRA-Verbindung aufge-
baut wurde, verhalt sich RemoteAccess wie eine lokale Netzwerk-
verbindung. Die Verbindung kann neben HEIDENHAIN PC-Tools PC Remote
auch von jeder anderen PC-Anwendung genutzt werden. Control

Software

Maogliche Anwendungsfalle einer Verbindung mit SRA: ‘:’

® Anwenderunterstitzung

® Online-Schulungen

® Diagnose, Fernwartung und Online-Support

¢ Sichere Internetverbindung als Basis fur weitere OEM-Dienst-
leistungen

Ausfuhrgenehmigung

Die Erweiterung Secure Remote Access ist gemals Anhang | der
EU-Dual-Use-Verordnung ausfuhrgenehmigungspflichtig. Fir den
Betrieb dieser Anwendung auferhalb der EU oder mit Partnern
aufderhalb der EU ist eine glltige Ausfuhrgenehmigung zwingend
erforderlich.

Lizenzmodell

Die Erweiterung wird als Software-Abonnement mit einer Laufzeit
von zwei Jahren angeboten. Die Laufzeit verlangert sich automa-
tisch um 12 Monate, sofern der Vertrag nicht spatestens 3 Monate
vor Ablauf geklndigt wird. Die Lizenz ist an einen HEIDENHAIN-
Portal-Account gebunden.

Lieferumfang

Zur Freischaltung der Erweiterung Secure Remote Access wird ein
LizenzschlUssel geliefert. Der Lizenzschlissel wird bei der Aktivie-
rung im HEIDENHAIN-Portal dem angemeldeten Anwender zuge-
wiesen.

Secure Remote Access (SRA) ID 1356741-01
Software-Abonnement (Laufzeit: 2 Jahre)

Internet
Firewall  Router

o

HEIDENHAIN
RemoteAccess

Bus-Diagnose

TNCtest

TNCanalyzer

In der Diagnose lassen sich in Ubersichtlicher Form die Struktur der
angeschlossenen Bus-Systeme, sowie die Details der angeschlos-
senen Komponenten anzeigen.

Abnahmetests an Werkzeugmaschinen mit externer oder inte-
grierter Funktionaler Sicherheit FS miissen reproduzierbar und
nachweisbar gefuhrt werden.

Mit Hilfe des Programmpakets TNCtest und TestDesign kénnen
Abnahmetests flr Werkzeugmaschinen mit HEIDENHAIN-Steue-
rungen geplant und durchgefihrt werden. Mit TestDesign werden
Abnahmetests geplant; mit TNCtest durchgefiihrt.

Die TNCtest-Programme sind daflir ausgelegt, dass diese beim
Abnahmetest unterstltzen, die bendtigten Informationen bereit-
stellen, Konfigurationen automatisch vornehmen und Daten mit
TNCscope aufzeichnen und teilautomatisiert auswerten. Ein Tester
muss manuell bewerten, ob ein Testfall bestanden oder fehlerhaft
Ist.

Die HEIDENHAIN-Anwendung TNCanalyzer ermdglicht eine ein-
fache und intuitive Auswertung von Service- und Log-Dateien:

® Laden von Service- und Log-Dateien

® Analyse zeitlicher Ablaufe und statischer Zustande

® Filter und Suchfunktionen

® Daten exportieren (HELogger, CSV- und JSON-Format)

® Definition anwendungsspezifischer Analyseprofile

® \orkonfigurierte Analyseprofile

® Grafische Anzeige von Signalen tber TNCscope

® |nteraktion mit anderen Tools, welche fir die Anzeige spezieller
Teile der Service-Datei bestimmt sind
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Integrierte PLC

Ubersicht

PLC-Ein-/
Ausgénge

PLC-
Programmierung

Verschliisselung
der PLC-Daten
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Das PLC-Programm erstellt der Maschinenhersteller entweder an
der Steuerung oder mit der PLC-Entwicklungssoftware PLCdesign
(Zubehor). Uber die PLC-Ein-/Ausgénge werden maschinenspezi-
fische Funktionen aktiviert und kontrolliert. Die Anzahl der bend-
tigten PLC-Ein-/Ausgénge ist von der Komplexitat der Maschine
abhangig.

PLC-Ein-/Ausgénge stehen Uber die externen PLC-Ein-/Aus-
gangs-Systeme PL 6000 bzw. UxC zur Verfigung. Die PLC-Ein-/
Ausgénge und das PROFINET-IO- bzw. PROFIBUS-DP-fahige E/A-
System muss mit der PC-Software |0config konfiguriert werden.

Format Anweisungsliste

Speicher min. 1 GiB (abhangig vom eingesetzten Daten-
trager)

Zykluszeit | 9 ms bis 30 ms, einstellbar

Befehlssatz | ® Bit-, Byte- und Wort-Befehle
® | ogische Verknlpfungen
® Arithmetische Befehle

® \ergleiche

® Klammerausdriicke

® Sprungbefehle

® Unterprogramme

® Stack-Operationen

® Submit-Programme

® Timer

e Zahler

® Kommentare

® PLC-Module

® Strings

Dem Maschinenhersteller steht mit der verschllsselten PLC-Parti-
tion (PLCE:) ein Werkzeug zur Verfligung, das ein Sichten bzw. Ver-
andern von Dateien durch Dritte wirksam verhindert. Die Dateien
auf der PLCE-Partition kénnen nur mit dem entsprechenden Her-
stellerschllssel und natdirlich von der Steuerung selbst ausge-
lesen werden. Es wird damit sichergestellt, dass herstellerspezifi-
sches Know-How und spezielle kundenspezifische Losungen nicht
kopiert oder verandert werden kénnen.

Es steht dem Maschinenhersteller auch frei, wie grof? die ver-
schllsselte Partition sein soll. Dies wird erst bei der Erstellung der
PLCE-Partition durch den Maschinenhersteller festgelegt. Vorteil
ist auch, dass die Daten trotz der Verschlisselung auch Uber ein
Backup von der Steuerung auf einen separaten Datentrager (USB-
Laufwerk, Netzwerk z.B. Gber TNCremo) abgeholt und spater
wieder aufgespielt werden kénnen. Hierzu ist keine Angabe des
Passwortes notwendig, die Daten kénnen jedoch auch hier nur
erst Uber das Schllisselwort gelesen werden.

PLC-Fenster

Kleines PLC-
Fenster

PLC-Softkeys

PLC-
Positionierungen

PLC-Achsen

PLCdesign
(Zubehor)

PLC-Fehlermeldungen kann die TNC 640 wahrend des Betriebs in
der Dialogzeile anzeigen.

Zusétzliche PLC-Meldungen sowie Balkendiagramme kann die
TNC 640 im kleinen PLC-Fenster anzeigen.

Der Maschinenhersteller kann in der vertikalen Softkey-Leiste
selbstdefinierte PLC-Softkeys am Bildschirm anzeigen.

Alle geregelten Achsen kénnen auch Uber die PLC positioniert
werden. PLC-Positionierungen der NC-Achsen kénnen den NC-
Positionierungen nicht Uberlagert werden.

Achsen konnen als PLC-Achsen definiert werden. Die Program-
mierung erfolgt Uber M-Funktionen oder Herstellerzyklen. Die PLC-
Achsen werden unabhangig von den NC-Achsen positioniert.

PC-Software zur PLC-Programmerstellung.

Mit der Software PLCdesign werden PLC-Programme auf komfor-
table Weise erstellt. Im Lieferumfang sind umfangreiche PLC-Pro-
grammbeispiele enthalten.

Funktionen:

Komfortabler Text-Editor

MenUgefihrte Bedienung

Programmierung symbolischer Operanden

Modulare Programmiertechnik

,Compilieren” und , Linken” der PLC-Quelldateien
Operandenkommentierung, Erstellen der Dokumentationsdatei
Umfangreiches Hilfesystem

Datentibertragung zwischen PC und Steuerung

Erstellen der PLC-Softkeys

8 GYCL DEF 208 BOSAFRAESEN
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Python OEM
Process
(Software-
Option 46)

94

Mit der Software-Option Python OEM Process steht dem Maschi-
nenhersteller ein leistungsfahiges Werkzeug zur Verfigung, um
eine objektorientierte Programmierhochsprache innerhalb der
Steuerung (PLC) nutzen zu kdnnen. Python ist eine leicht zu erler-
nende Skriptsprache, die Uber alle notwendigen Hochsprachenele-
mente verflgt.

Python OEM Process kann universell flir Maschinenfunktionen,
komplexe Berechnungen und fir die Anzeige spezieller Benut-
zeroberflachen eingesetzt werden. Besonders anwender oder
maschinenspezifische Losungen kénnen somit effizient umgesetzt
werden. Unabhangig davon, ob Sie spezielle Algorithmen flir Son-
derfunktionen oder separate Losungen z.B. Oberflache fir eine
Maschinen-Wartungssoftware erstellen wollen — es stehen |lhnen
viele vorhandene Bibliotheken auf Basis von Python und GTK zur
Verflgung.

Die Einbindung Ihrer erstellten Anwendungen kénnen Sie tber
die PLC entweder in den bisher bekannten PLC-Fenstern vor-
nehmen, oder Sie kénnen auch eigene freie Fenster bis zur GroRRe
des Steuerungsbildschirms zur Anzeige bringen.

Einfache Python-Skripte kdnnen auch ohne Freischaltung der Soft-
ware-Option Python OEM Process (Software-Option 46) ausge-
flhrt werden. Als reservierbarer Speicherbereich stehen daflr

10 MB zur Verfligung. Weitere Informationen dazu finden Sie im
Technischen Handbuch Python in HEIDENHAIN-Steuerungen.

PLC-
Basisprogramm

Achsen

Spindeln

Werkzeugwechsler

Palettenwechsler

Sicherheitsfunk-
tionen

Allgemeine Funk-
tionen

Das PLC-Basisprogramm dient als Grundlage zur Anpassung der
Steuerung an den jeweiligen Maschinentyp. Es steht Gber das
Internet per Download zur Verfligung. Diese wesentlichen Funk-
tionen werden durch das PLC-Basisprogramm abgedeckt:

® Ansteuerung analoger Achsen

® Achsen mit Klemmbetrieb, Zentralantrieb und Hirth-Raster
® Verbund- und Gleichlaufachsen

® 3D-Kopf mit C-Achsbetrieb

® Referenzfahrt, Referenzendlagen

® Achsschmierung

® Ansteuerung und Orientierung der Spindeln
® Spindelklemmung

® Alternativer Zweispindelbetrieb

® Paralleler Spindelbetrieb

® Konventionelles 2-stufiges Getriebe

¢ Stern-Dreieck-Umschaltung (statisch, fliegend)

® Manueller Werkzeugwechsler

® \Werkzeugwechsler mit Pickup-System

® \Werkzeugwechsler mit Doppelarmgreifer

® \Werkzeugwechsler mit zwangsgeflihrtem Greifer

® Rotierendes Werkzeugmagazin mit geregelter Achse
® Rotierendes Werkzeugmagazin mit gesteuerter Achse
® Service-Funktionen fir den Werkzeugwechsler

® Python-\Werkzeugverwaltung

® Palettenwechsler translatorisch
® Palettenwechsler rotatorisch
Service-Funktionen fir den Palettenwechsler

¢ Not-Halt-Test (EN 13849-1)
® Bremsen-Test (EN 13849-1)
® \Wiederholter Einschalttest fir Funkhandrad

Vorschubregelung

Ansteuerung der Kiihimittelsysteme (innen, aufden, Luft)
Umschaltung zwischen Frasbetrieb und Drehbetrieb
Temperaturkompensation

Werkzeugspezifische Drehmomentiberwachung aktivieren
Hydraulikansteuerung

Spaneforderer

Teilapparat

Tastsysteme

PLC-Unterstltzung flr Handrader

Tlransteuerung

Handling von M-Funktionen

PLC-Logbuch

PLC-Fehlermeldungen anzeigen und verwalten
Diagnosemasken (Python)

Python-Beispielapplikationen

Statusanzeige im kleinen PLC-Fenster
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Maschinenanpassung

Herstellerzyklen

CycleDesign
(Zubehor)

Werkzeug-

verwaltung

Werkzeugvermes-
sung

Tastsystem-
konfiguration

Palettenverwaltung
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Far immer wiederkehrende Bearbeitungsaufgaben kann der
Maschinenhersteller eigene Zyklen erstellen. Diese Herstellerzy-
klen werden vom Anwender wie die HEIDENHAIN-Standardzyklen
angewendet.

Mit der PC-Software CycleDesign wird die Softkey-Struktur der
Zyklen gestaltet. Zusatzlich kdnnen Hilfsbilder und Softkeys, die im
BMP-Format vorliegen, mit CycleDesign in der TNC gespeichert
werden. Um Speicherplatz zu sparen lassen sich die Grafikdateien
Uber einen ZIP-Packer komprimieren.

Mit der integrierten PLC wird der \Werkzeugwechsler entweder

Uber Naherungsschalter oder als geregelte Achse gesteuert. Die
komplette Werkzeugverwaltung mit Standzeitiiberwachung und
Schwesterwerkzeug-Verwaltung Gbernimmt die TNC 640.

Mit den Werkzeugtastsystemen TT (Zubehor) kénnen Werkzeuge
gemessen und gepriift werden. Zur automatischen \Werkzeugver-
messung stehen in der Steuerung Standardzyklen zur Verfligung.
Den Antastvorschub und die optimale Spindeldrehzahl berechnet
die Steuerung. Die gemessenen Werkzeugdaten werden in der
Werkzeugtabelle gespeichert.

Uber die Tastsystemtabelle kénnen alle Tastsystemdaten komfor-
tabel konfiguriert werden. Alle HEIDENHAIN-Tastsysteme sind
bereits vorkonfiguriert und kénnen Uber ein Drop-Down MenU aus-
gewahlt werden.

Palettenzufiihrungen kdnnen Gber PLC-Achsen gesteuert werden.
Die Reihenfolge, sowie Palettenbezugspunkte und Werkstlickbe-
zugspunkte definiert der Anwender in den Palettentabellen. Die
Palettentabellen sind frei konfigurierbar, es konnen also beliebige
Informationen in den Tabellen abgelegt und Uber die PLC abge-
rufen werden. Die Palettentabellen kdnnen werksttick- oder werk-
zeugorientiert abgearbeitet werden.

Datenubertragung und Kommunikation
Datenschnittstellen

Ubersicht

Ethernet

Netzwerk-
Anbindung

Dateniibertragungs-
geschwindigkeit

Protokolle

StandarddatenUber-
tragung

Blockweise Daten-
Ubertragung

OPC UA NC Sever

uUsB

USB-Kabel

Uber die Datenschnittstellen wird die TNC 640 mit PCs, Netz-
werken und anderen Datenspeichern verbunden.

Basierend auf dem TCP/IP-Protokoll kénnen Sie die TNC 640 mit
der Ethernet-Datenschnittstelle vernetzen. Zum Anschluss an das
Datennetz bietet die Steuerung einen 1000BASE-T (Twisted Pair
Ethernet)-Anschluss.

Maximale Ubertragungsstrecke:
Ungeschirmt 100 m
Geschirmt 400 m

® NFS-File-Server
® \\indows-Netzwerke (SMB)

ca. 400 bis 800 MBit/s (abhangig vom Dateityp und der Netzaus-
lastung)

Die TNC 640 kann die Daten in verschiedenen Protokollen Uber-
tragen.

Die Daten werden zeichenweise Ubertragen. Die Anzahl der
Datenbits, Stoppbits, das Handshake und die Zeichenparitat ist ein-
stellbar.

Die Daten werden blockweise Ubertragen. Zur Datensicherung
wird ein sogenannter Block-Check-Character (BCC) verwendet.
Mit diesem Verfahren wird eine héhere Datensicherheit erreicht.

Anbindung einer OPC UA Anwendung

Die TNC 640 verfligt Uber USB-Schnittstellen zum Anschluss von
Standard-USB-Geraten, wie Maus, Laufwerke usw. An den MCs
befinden sich vier USB-3.0-Schnittstellen. Eine davon wird zur
TE gefiihrt und dort durch eine Abdeckkappe vor Verschmutzung
geschitzt. Weitere USB-2.0-Schnittstellen sind am integrierten
USB-Hub an der Riickseite des BE Die USB-Schnittstellen dlrfen
mit max. 0,5 A belastet werden.

Kabelldnge max. 5 m ID 354770-xx
Kabelldnge 6 m bis 30 m mit integriertem ID 624775-xx
Verstarker; begrenzt auf USB 1.1
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Software zur
Dateniibertragung

TNCremo
(Zubehor)

TNCremoPlus
(Zubehor)
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Zur Ubertragung von Dateien zwischen TNC 640 und PC sollte
HEIDENHAIN-Software benutzt werden.

Dieses PC-Softwarepaket unterstutzt den Anwender bei der
DatenUlbertragung vom PC zur Steuerung. Die Software reali-
siert die blockweise Datenlbertragung mit Block-Check-Character
(BCC).

Funktionen:

® Datenubertragung (auch blockweise)

® Fernbedienung (nur seriell)

® Dateiverwaltung und Datensicherung der Steuerung
® [ ogbuch auslesen

® Bildschirminhalte drucken

® Texteditor

® \erwaltung mehrerer Maschinen

TNCremoPlus bietet zu den schon von TNCremo bekannten Funk-
tionen noch zusétzlich die Ubertragung des aktuellen Bildschirmin-
haltes der Steuerung auf den PC (Livescreen). Somit lasst sich
eine komfortable Uberwachung der Maschine realisieren.

Weitere Funktionen:

® Abfrage von Steuerungsinformationen (NC uptime, Machine
uptime, Machine running time, Spindle running time, anste-
hende Fehler, Daten aus den Datenservern wie z.B. symboli-
sche PLC-Operanden)

e gezieltes Uberschreiben von Werkzeugdaten anhand von
Werten eines Werkzeugvoreinstellgerats

TNCremoPlus ID 340447-xx

Connected Machining

Ubersicht

Remote Desktop
Manager
(Software-
Option 133)

HEIDENHAIN
DNC
(Software-
Option 18)

RemoTools SDK
(Zubehor)

virtualTNC
(Zubehor)

Connected Machining ermdglicht ein durchgéngig digitales Auf-
tragsmanagement in der vernetzten Fertigung. Darlber hinaus
profitieren Sie von:

® einfacher Datennutzung

® zeitsparenden Abldufen

® transparenten Prozessen

Fernbedienung und Anzeige externer Rechnereinheiten Uber
Ethernet-Verbindung (z.B. Windows-PC). Die Anzeige erfolgt

auf dem Bildschirm der Steuerung. Mit dem Remote Desktop
Manager kénnen Sie von der Steuerung aus auf wichtige Anwen-
dungen wie z. B. auf CAD/CAM-Applikationen und das Auftrags-
management zugreifen.

Remote Desktop Manager ID 894423-xx

Um den immer komplexer werdenden Anforderungen des Maschi-
nenumfelds gerecht zu werden, eignen sich besonders die Ent-
wicklungsumgebungen auf Windows-Betriebssystemen als fle-
xible Plattform fr die Applikationsentwicklung.

Die Flexibilitat von PC-Software und die groRe Auswahl von fer-

tigen Software-Komponenten und Bordmitteln der Entwicklungs-

umgebungen ermaglichen in nur kurzer Zeit PC-Applikationen

zu entwickeln, die hochsten Kundennutzen vermitteln, beispiels-

weise:

® Fehlermeldesysteme, die z.B. dem Kunden per SMS Probleme
des laufenden Bearbeitungsprozesses melden

® Standard- oder kundenspezifische PC-Software, welche die
Prozesssicherheit und die Anlagenverfiigbarkeit entscheidend
erhéhen

® Software-Losungen, die den Ablauf in Fertigungssystemen
steuern

® |nformationsaustausch mit Auftragsmanagement-Software

Die Software-Schnittstelle HEIDENHAIN DNC stellt hierfUr eine
geeignete Kommunikationsplattform zur Verfligung. Sie liefert alle
flr diese Ablaufe notwendigen Daten und Einflussmadglichkeiten.
Eine externe PC-Anwendung kann somit Daten aus der Steuerung
auswerten und im Bedarfsfall Einfluss auf den Fertigungsprozess
nehmen.

Um HEIDENHAIN DNC effektiv zu nutzen, bietet HEIDENHAIN
das Entwicklungspaket RemoTools SDK an. Es enthalt die COM-
Komponente und das ActiveX-Control zur Integration der DNC-
Funktionen in Entwicklungsumgebungen.

RemoTools SDK ID 340442-xx
Weitere Informationen finden Sie im Prospekt HEIDENHAIN DNC.

Fir Maschinensimulationen steht mit der Steuerungs-Software
virtualTNC eine Steuerungskomponente flr virtuelle Maschinen
Uber die Schnittstelle HEIDENHAIN DNC zur Verfligung.

Einzelplatzlizenz ID 1113933-02
Netzwerklizenz  flr 1 Arbeitsplatz ID 1122145-02
flr 14 Arbeitsplatze ID 1113935-02
fur 20 Arbeitspléatze ID 1113936-02

Weitere Informationen finden Sie im Prospekt HEIDENHAIN DNC.

connected

machining

T all
Operating Times - DRIVES
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OPC UA NC
Server
(Software-
Option 56-61)

100

Mit dem Standard OPC UA (Open Platform Communications Uni-
fied Architecture) hat sich in den letzten Jahren eine Schnittstelle
flr den sicheren und zuverldssigen Datenaustausch im industri-
ellen Umfeld etabliert. Die Software-Option HEIDENHAIN OPC UA
NC Server stellt diese zukunftsweisende Schnittstelle auch auf der
TNC 640 zur Verfiigung. OPC UA ist betriebssystemunabhangig

— zusatzlich zu verbreiteten Windows-Systemen kénnen mit OPC
UA auch beispielsweise Linux-basierte Systeme oder Apple-Com-
puter mit macOS* mit der HEIDENHAIN-Steuerung verbunden
werden.

Far OPC UA stehen zahlreiche EntwicklerToolkits zur Verfligung.
RemoTools SDK wird nicht bendtigt. Durch das standardisierte
Protokoll, der freien Wahl des Toolkits und dem anwendungsori-
entierten HEIDENHAIN-Informationsmodell kénnen neben Stan-
dard-Software auch hochst individuelle Anwendungen mit deutlich
reduzierter Time-to-Market entwickelt werden.

Der HEIDENHAIN OPC UA NC Server unterstltzt dabei folgende
OPC UA-Services:

® [esen und Schreiben von Variablen

e Schnittstelle flr den Zugriff auf die Werkzeugdaten der TNC 640
® Abonnieren von Wertanderungen

® Ausflihren von Methoden

® Abonnieren von Events

HEIDENHAIN bietet mit SignAndEncrypt zeitgemélRe IT-Sicherheit

schon im Standard:

® SecurityMode: Sign&Encrypt

® Kryptographischer Algorithmus: Basic256Sha256 (Empfehlung
der OPC Foundation) — X.509-Zertifikate

® BenutzerAuthentifizierung Uber X.509-Zertifikate

* Apple und macOS sind Marken der Apple Inc.

Einbauhinweise
Abstande und Montage

Mindestabstande

Montage und
elektrischer
Anschluss

Schutzklassen

EMV-
Vertraglichkeit

Vorgesehener
Einsatzort

Maogliche
Stérquellen

Schutzmal3nahmen

Aufstellhéhe

Bitte beachten Sie beim Einbau der Steuerungskomponenten und
Leistungsteile, hinsichtlich der Mindestabstande, Freirdume und
geeigneten Langen und Lage der Anschlusskabel, das Technische
Handbuch der TNC 640.

Beachten Sie bei Montage und elektrischem Anschluss folgende

Punkte:

® Nationale Vorschriften fir Niederspannungsanlagen am
Betriebsort der Maschine bzw. Komponenten

® Nationale Vorschriften zur Stéraussendung und Stérfestigkeit am
Betriebsort der Maschine bzw. Komponenten

® Nationale Vorschriften hinsichtlich elektrischer Sicherheit und
Betriebsbedingungen am Betriebsort der Maschine bzw. Kom-
ponenten

® \orgaben zur Einbaulage

® \/orgaben des Technischen Handbuchs

Folgende Komponenten erfiillen die Schutzklasse IP54 (Staub- und
Spritzwasserschutz):

® Bildschirmeinheit (in eingebautem Zustand)

® Tastatureinheit (in eingebautem Zustand)

® Maschinenbedienfeld (in eingebautem Zustand)

® Handrad

Alle elektrischen/elektronischen Steuerungskomponenten missen
in einer Umgebung (z.B. Schaltschrank, Gehéduse) eingebaut
werden, die die Schutzklasse P54 (Staub-Spritzwasserschutz)
erflllt, um den Verschmutzungsgrad 2 einzuhalten. Alle Kompo-
nenten des OEM-Bedienpultes missen, wie die HEIDENHAIN-
Bedienfeldkomponenten, ebenfalls die Schutzklasse IP54 erflllen.

Schiitzen Sie die Anlage vor Storeinfliissen, indem Sie die Vor-
schriften und Empfehlungen des Technischen Handbuchs ein-
halten.

Die Gerate entsprechen EN 50370-1 und EN 61800-3 und sind fir
den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Storeinflisse entstehen durch kapazitive und induktive Einkopp-
lungen an Leitungen oder an den Gerateanschllssen, z.B. durch:
Starke Magnetfelder von Transformatoren oder Elektromotoren
® Relais, Schitze und Magnetventile

® Hochfrequenz-Gerate, Impuls-Gerédte und Schaltnetzteilen

® Netzleitungen und Zuleitungen zu den oben genannten Geraten

Mindestabstand von 20 cm zwischen MC, CC und Signallei-
tungen zu stérenden Geréten einhalten
Mindestabstand von 10 cm zwischen MC, CC und Signallei-
tungen zu storsignalfihrenden Kabeln einhalten (In metallischen
Kabelschdchten genligt eine geerdete Zwischenwand zur Ent-
kopplung)
® Abschirmung durch geschlossene, geerdete Metallgehduse
(z. B. Schaltschrank)
® Potential-Ausgleichsleitungen gemald Erdungsplan verwenden
(Beachten Sie dazu das Technische Handbuch Ihrer Steuerung)
® Nur Original-HEIDENHAIN-Kabel und Steckverbinder verwenden

Die maximale Aufstellhéhe flr Steuerungskomponenten von
HEIDENHAIN (MC, CC, PLB, MB, TE, BF, IPC, usw.) betragt
3000 m dber NN.
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Hauptabmessungen

Hauptrechner

IPC 8420

IPC 6490
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MC 306, IPC 306 MC 8512
mm mm
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MC 8522 MC 8532
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MC 366

Bedienstation, Bildschirm und Tastatur

BF 360, ITC 362
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BF 860, ITC 860 ITC 855
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TE 745, TE 745 FS

TE 360, TE 360 FS
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TE 361, TE 361 FS
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TE 735, TE735FS MB 720, MB 720 FS
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MB 721, MB 721 FS PLB 6001, PLB 600x FS
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PLC-Ein- und Ausgange

PL 6000 (PLB 62xx, PLB 61xx)

Elektronische Handrader

HR 510, HR 510 FS
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Halter fiir HR 520, HR 520 FS HRA 551 FS
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HR 130, HR 180

HRA 180
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Adapterkabel fiir Handrader (gerade)

Adapterkabel fir Handrader (abgewinkelt)
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Schnittstellenzubehor

Spannungsregler fiir Messgerate mit EnDat-Interface
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Kamerasystem
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Allgemeine Informationen
Dokumentation

Technische
Dokumentation

Benutzer-
dokumentation

Sonstige
Dokumentation

Programmierplatz

Technische Handbiicher

(PDF-Format auf HESIS-Web including Filebase)

* TNC 640

* PNC 610

® Umrichtersysteme der Antriebsgeneration Gen 3
® Funktionale Sicherheit FS
[ ]
[ )
[ )

Funktionale Sicherheit FS Ergdnzung zum Technischen Handbuch

Python in HEIDENHAIN-Steuerungen
OPC UA NC Server

* Motoren

® Steuerungskomponenten

Benutzerhandbiicher

TNC 640:

o Klartextprogrammierung

® Einrichten, NC-Programme testen und abarbeiten

® Bearbeitungszyklen programmieren

® Messzyklen fir Werkstlck und Werkzeug programmieren
® DIN/ISO-Programmierung

Allgemein:

® TNCremo

® TNCremoPlus

® P Cdesign

® CycleDesign

® |Oconfig

® KinematicsDesign
® M3D Converter

Prospekte

* TNC 640

® Tastsysteme

® Umrichtersysteme der Antriebsgeneration Gen 3
* Motoren

® RemoTools SDK virtualTNC

® Optionen und Zubehdr fur TNC-Steuerungen

Broschiiren
® HR 550 FS
e OPC UA NC Server

Die Programmierplatz-Software, Treiber fir das Software-Schutz-
modul (USB-Dongle) und die zugehdrige Dokumentation finden

Sie im Download-Bereich der HEIDENHAIN-Website.

Ohne das Software-Schutzmodul (USB-Dongle) wird die Program-
mierplatz-Software als Demo-Version (mit Einschrankungen) aus-

gefihrt.

Fur weiterflhrende Informationen setzten Sie sich bitte mit |hrem

Ansprechpartner bei HEIDENHAIN in Verbindung.

Prospekt
® Programmierplatz fir TNC-Steuerungen

ID 892899
ID 1191125
ID 1252650
ID 749363
ID 1423840
ID 757807
ID 1309365
ID 1296230
ID 1418899

ID 892903-xx
ID 1261174-xx
ID 1303406-xx
ID 1303409-xx
ID 892909-xx

integrierte Hilfe
integrierte Hilfe
integrierte Hilfe
integrierte Hilfe
integrierte Hilfe
integrierte Hilfe
integrierte Hilfe

ID 892916-xx
ID 1113984-xx
ID 1303180-xx
ID 208893-xx
ID 628968-xx
ID 827222-xx

ID 636227-xx
ID 1355797-xx

ID 825930-xx
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Flr jede Maschine ist eine Berechnung der Sicherheitskennzahlen
(z. B. entsprechend EN ISO 13849-1) unter Berlcksichtigung der
verwendeten Baugruppen durchzufihren. Dazu stellt HEIDEN-
HAIN entsprechende Dokumente mit Ausfallraten zur Verfligung.

Die Sicherheitskennwerte flr die Antriebsgeneration Gen 3 mit
externer und integrierter Funktionaler Sicherheit FS finden regis-
trierte Kunden in der Filebase (HESIS including Filebase).

Nicht registrierte Kunden erhalten die Dokumente auf Anfrage bei
ihrem HEIDENHAIN-Ansprechpartner. Ebenso sind Dokumente flr
altere Umrichtersysteme nur auf Anfrage erhéltlich.

Folgende Dokumente kdnnen Uber die Filebase heruntergeladen
werden:

Dokument ID

Systembeschreibung und Ausfallraten — Erganzung | 1312624
zum Technischen Handbuch — Antriebsgeneration
Gen 3 — PFH-Werte fiir Steuerungen

Systembeschreibung und Ausfallraten — Ergédnzung | 815683
zum Technischen Handbuch — MTTFWerte fur Not-
Halt-Schalter und Zustimmtasten

Systembeschreibung und Ausfallraten — Ergan- 1029960
zung zum Technischen Handbuch — Ausfallraten von
HEIDENHAIN-Motoren

Weitere Informationen zu Prinzipschaltplanen erhalten Sie bei
lhrem HEIDENHAIN-Ansprechpartner.

Service und Schulungen

Technische
Unterstiitzung

Tauschsteuerung

Helpline

Maschinen-
Vermessung

Technische
Schulungen

HEIDENHAIN bietet dem Maschinenhersteller technische Unter-
stlitzung zur Optimierung der Anpassung der Steuerung an die
Maschine — auch vor Ort —an.

Im Fehlerfall garantiert HEIDENHAIN die kurzfristige Lieferung
einer Tauschsteuerung (in Europa im Regelfall innerhalb 24
Stunden).

Bei Fragen zur Anpassung oder bei Stérungen stehen Ihnen
unsere Kundendiensttechniker zur Verfligung:

NC-Support +49 8669 31-3101
(Inbetriebnahme/Optimie-  E-Mail: service.nc-support@heiden-
rung, hain.de

Feldservice/Fehlersuche)

PLC-/Python-Programmie- +49 8669 31-3102
rung E-Mail: service.plc@heidenhain.de
Funktionale Sicherheit FS

NC-/Zyklenprogrammie-  +49 8669 31-3103
rung und Kinematik E-Mail: service.nc-pgm@heiden-
hain.de

Messgerate/Maschinen-  +49 8669 31-3104
vermessung E-Mail: service.ms-support@heiden-
hain.de

Applikations-Programmie- +49 8669 31-3106
rung E-Mail: service.app@heidenhain.de

Bei Fragen zu Reperaturen, Ersatzteilen oder Exchange-Geraten
wenden Sie sich bitte an unsere Kundenbetreuung:

Kundenbetreuung +49 8669 31-3121
National E-Mail: service.order@heidenhain.de
Kundenbetreuung +49 8669 31-3123
International E-Mail: service.order@heidenhain.de

Auf Wunsch nehmen die HEIDENHAIN-Techniker eine Vermes-
sung der Maschinengeometrie, z.B. mit einem KreuzgitterMess-
gerat KGM, vor.

HEIDENHAIN bietet Technische Schulungen fir folgende Themen-
bereiche an:

® NC-Programmierung

® PLC-Programmierung

® TNC-Optimierung

® TNC-Service

* Messgerat-Service

® Kundenspezifische Sonderschulungen

Information, Termine, Anmeldung:
+49 8669 31-3049 oder 31-3911
E-Mail: mtt@heidenhain.de
training.heidenhain.de
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