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Editorial

Lieber Klartext-Leser,

die vorliegende Ausgabe des Klartext
steht ganz im Zeichen der EMO! So zln-
det HEIDENHAIN nach der Einfiihrung
der alternativen Betriebsart ,,.smarT.NC"
zur EMO ein wahres Feuerwerk an inno-
vativen Neuheiten rund um die TNC.

Ein Highlight besonderer Art fir Maschi-
nenhersteller und Facharbeiter ist hier
sicherlich die ,,Dynamische Kollisions-
Uberwachung DCM* fiir die iTNC 530!
DCM bewahrt den Facharbeiter und die
Maschine vor drohender Kollision von
Maschinenkomponenten im Arbeitsraum.
DCM schafft somit eine erhohte Sicher
heit fir Bediener und Maschine. Maschi-
nenschaden und dadurch entstehende
teure Stillstandszeiten kdnnen vermieden
werden.

Eine weitere benutzerorientierte TNC-
Funktion stellt der DXF-Import dar. Die
DXF-Datei wird dabei Uber das Netzwerk
oder den USB-Stick eingelesen und kann
dort wie ein NC-Programm Uber die Datei-
Verwaltung gedffnet werden.

T
Als Nachfolger der TNC 310 prasentiert
sich die neue, kompakte TNC 320 auf
der EMO. Sie orientiert sich mit ihrem
kompakten Design bezlglich Tastatur,
Bildschirm und moderner Technik naher
an der oberen Klasse der HEIDENHAIN-
Bahnsteuerungen. So findet sich der
Facharbeiter, der die TNC 400er Baureihe
und die iTNC 530 kennt, sehr schnell
auch an der TNC 320 zu Recht.

Viel Spal beim Lesen
winscht Ihnen lhre Klartext-Redaktion.
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Einleitung

Die iTNC 530 von HEIDENHAIN hat sich
seit Jahren als die vielseitige Bahnsteue-
rung fur Frasmaschinen, Bohrwerke und
Bearbeitungszentren etabliert. Neben der
werkstattorientierten Programmierung
im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog zeichnet
sich die iTNC 530 durch viele niitzliche
Funktionen und innovative Eigenschaf-
ten aus. Dazu zahlen, um nur einige zu
nennen:

e exakte Werkzeugflhrung bei der
Finf-Achs-Bearbeitung

e ecinfaches Schwenken der
Bearbeitungsebene

e praxisgerechte Einricht-Funktionen
e hochste Konturtreue beim HSC-Frasen
e umfangreiche Bearbeitungszyklen

e hilfreiche Programmierunterstitzung
durch eindeutige Funktionstasten,
freie Konturprogrammierung, Grafik-
darstellungen und Hilfsbilder

e aufwartskompatible Bearbeitungs-
programme

e externe Programmierung und
schnelle Datenlbertragung

Zur Erfolgsgeschichte der iTNC 530 zahlt
auch smarT.NC — die neue Betriebsart
von HEIDENHAIN. Mit ihr ist ein weiterer
Schritt in Richtung bedienerfreundlicher,
werkstattprogrammierbarer Benutzer
oberflache gelungen. Ubersichtliche For
mulareingabe, eindeutige Grafikunterstiit-
zung und ausfuhrliche Hilfetexte bilden
zusammen mit dem einfach zu bedienen-
den Mustergenerator ein lUberzeugendes
Konzept.

Neue Funktionen fiir die iTNC 530

Trotzdem gibt es natlrlich immer die
Moglichkeit zur Weiterentwicklung, Ver
besserung und Vereinfachung. Mit der
NC-Software 340 49x-02 erhélt die

iTNC 530 eine Reihe neuer Funktionen
flr Maschinen-Hersteller und Anwender,
die das Arbeiten an der Steuerung noch
einfacher und die Bedienung der Maschi-

ne sicherer machen. Die wichtigsten sind:

* Neue Programmierfunktionen
oallgemein (siehe Seite 5)
osmarT.NC (siehe Seite 6)
oKlartext (siehe Seite 7)

 Dynamische Kollisions-Uberwachung
(DCM) (siehe Seite 8)

e Import von DXF-Dateien
(siehe Seite 10)

Bitte beachten Sie:

Die neue NC-Software 340 49x-02 unter-
stltzt nur noch den Flachbildschirm

BF 150 und ist auf den Hauptrechnern
MC 422B und MC 420 (hier ohne
Kollisions-Uberwachung DCM) lauffahig.

Funktions-Upgrade:
Trennung von Fehlerbehebung
und Funktionserweiterung

Bisher waren in einem NC-Software-Up-
date neben Fehlerbehebungen immer
auch alle neuen Funktionen enthalten.
Ab der NC-Software 340 49x-02 sind
Fehlerbereinigungen und Erweiterungen
getrennt. Ein Update der NC-Software
beinhaltet kinftig nur Fehlerbehebungen.

Neue Funktionen bieten einen echten
Mehrwert hinsichtlich Bedienungskom-
fort und Bearbeitungssicherheit. Natdrlich
haben Sie die Moglichkeit, diese neuen
Funktionen nach einem Software-Up-
date zu erwerben: Diese Erweiterungen
werden kinftig als ,,Funktions-Upgrade”
angeboten und Uber die Option Feature
Content Level FCL freigeschaltet.
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Neue Programmierfunktionen allgemein

Zahlreiche neue Programmierfunktionen
der neuen Software helfen lhnen an der
Maschine oder am Programmierplatz.

Konturtasche: Teilkonturen mit jeweils
separaten Tiefen (Upgrade-Funktion)

Fir die Bearbeitung komplexer Konturen
steht die leistungsfahige Funktion Kontur
tasche zur Verfligung. Fur die Bearbeitung
einer Konturtasche kénnen Sie in
smarT.NC bis zu neun, im Klartext bis

zu 12 Teilkonturen (Taschen oder Inseln)
definieren, die insgesamt bis zu 8192
Konturelemente enthalten durfen. Bisher
war die Tiefe der Tasche global festgelegt,
jetzt konnen Sie jeder Teilkontur eine
separate Tiefe zuweisen. Ist die Teilkontur
eine Insel, so interpretiert die iTNC die
eingegebene ,Tiefe” als Hohe der Insel.

In smarT.NC stehen jetzt zuséatzlich fir
das Nachrdumen, das Seitenschlichten
und das Tiefenschlichten separate Bear
beitungs-UNITs zur Verfigung und ver
vollstdandigen damit die Bearbeitung einer
Konturtasche.

Schnittgeschwindigkeit v als alternative
Eingabe zur Spindeldrehzahl S

Bei der Werkzeug-Auswahl kénnen Sie
jetzt anstelle der Spindeldrehzahl S in
U/min alternativ eine Schnittgeschwindig-
keit v¢ in m/min eingeben.

Frei definierbare
Tabellen in Formular-Ansicht

Alle frei definierbaren Tabellen, also alle
Dateien des Datei-Typs .TAB, kann die
iTNC jetzt alternativ in einer Formular
Ansicht darstellen. Bei grofsen Daten-
mengen ist diese Ansicht besonders
Ubersichtlich.

USB-Unterstitzung von extemen
Speichergeraten (Upgrade-Funktion)

Die EinprozessorVersion der iTNC unter
stltzt jetzt Uber die USB-Schnittstelle
auch SpeicherSticks, Festplatten und
CD-ROM-Laufwerke. Dies erleichtert den
Datentransfer, wenn lhre TNC nicht Gber
die ebenfalls standardméanRig verflighare
Ethernet-Schnittstelle an das Firmen-
Netzwerk angeschlossen ist.

Erweitertes ,Look ahead”

Zur schnellen Bearbeitung von Konturen
muss die Steuerung eine Vorausberech-
nung der Geometrie vornehmen. Das

ist notwendig, damit die iTNC 530 Rich-
tungsanderungen rechtzeitig erkennt,

um die beteiligten Achsen optimal zu
bremsen und wieder zu beschleunigen.
In der Regel ist eine Vorausberechnung
von 256 Satzen vollkommen ausreichend.
Die heutige Rechnerleistung von NC-
Steuerungen macht es aber mdglich auch
weiter vorauszurechnen. Dies wird in der
neuen NC-Software 340 49x-02 genutzt.
Der ,,Look ahead"” kann vom Maschinen-
Hersteller Uber einen Maschinen-Parame-
ter eingestellt werden. Der Maximalwert
betragt dabei 1024 Satze, das heif’t es
werden 4-mal so viele Satze vorab ver
arbeitet wie bisher. Auswirken wird sich
das zum Beispiel in NC-Programmen mit
auferst kurzen Verfahrsatzen.
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Unterschiedliche Tiefen fiir Teilkonturen Tabellen in der Formular-Ansicht
sind jetzt frei definierbar sind frei definierbar
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Neue Programmier-
funktionen fur smarT.NC

Satzvorlauf grafisch unterstlitzt

Die neue Software der iTNC hélt auch
fir smarT.NC neue und erweiterte

CTRL+V kénnen Sie eine komplette
UNIT ausschneiden oder kopieren und

X . o mmarf. Wi Fromressiores m——
Funktionen parat. an einer beliebigen anderen Stelle des
Programms wieder einfligen. Selbst- " : - = L
¢ Koordinaten-Transformationen verstandlich steht fur das Ausschnei- - — P,

(Upgrade-Funktion)

Die Koordinaten-Transformationen Spie-
gelung, Drehung, Skalierung und Null-
punkt-Verschiebung kénnen jetzt formu-
larunterstitzt eingegeben werden.

e PLANE-Funktion (Upgrade-Funktion)
Flr die PLANE-Funktion zum Schwen-
ken der Bearbeitungsebene steht jetzt
ebenfalls ein Formular zur Verfligung.

e Satzvorlauf mit grafischer
Unterstltzung (Upgrade-Funktion)
Seit Einflhrung des Mustergenerators
in smarT.NC steht eine leistungsfahi-
ge Funktion zur Verfligung, Bearbei-
tungspositionen flexibel und grafisch
unterstUtzt zu definieren. Bearbeitungs-
positionen werden blockweise in Punk-
te-Tabellen gespeichert und kénnen so
an verschiedenen Stellen fir andere
Bearbeitungen einfach wieder verwen-
det werden.

Nun wurde auch der Wiedereinstieg in
ein Bearbeitungsprogramm an diese
flexible Funktion angepasst: smarT.NC
erkennt, wenn Sie in eine UNIT ein-
steigen, in der Bearbeitungspositionen
definiert sind und zeigt die Positionen
symbolisch in einem Vorschaufenster
an. Per Softkey kénnen Sie nun wahlen,
an welcher Position Sie die Bearbeitung
starten wollen. Das Einwechseln des
entsprechenden Werkzeuges und das
Anfahren der gewahlten Position erle-
digt smarT.NC - selbstverstandlich nach
Rickfrage — automatisch.

CUT/COPY/PASTE einer oder
mehrerer UNITs

Uber die von Windows her bekannten
Kurzbefehle CTRL+X, CTRL+C und

den, Kopieren und Einfligen mehrerer
UNITs die vom Klartext-Dialog her be-
kannte Funktion BLOCK MARKIEREN
zur Verfligung.

Vorschub alternativ auch

als F/F /F, .. eingebbar

Bei der Eingabe von Vorschiben
kénnen Sie anstelle eines Vorschubs in
mm/min auch Umdrehungsvorschibe
F, in mm/U bzw. Zahnvorschiibe

F, in mm/Zahn eingeben.

Werkzeugdaten bei der Werkzeug-
Auswahl editierbar

Im Uberblendfenster zur Werkzeug-
Auswahl kénnen Sie die dort angezeig-
ten Werkzeugdaten dndern. Die TNC
speichert diese Anderungen automa-
tisch in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T.

Achstasten positionieren den
Cursor auch in den Formularen

Erfahrene Klartext-Dialog-Programmierer
vermissten bisher in smarT.NC die Mog-

lichkeit, bei der Kontur-Programmierung
die orange-farbenen Achstasten be-
nltzen zu dirfen. Diese Funktion steht
jetzt in den smarT.NC-Formularen zur
Verfligung, damit die Bedienung analog
zum Klartext-Dialog ist. Darliber hinaus
kdnnen jetzt auch die orange-farbenen
Tasten | (Inkremental-Umschaltung) und
P (Polarkoordinaten-Umschaltung) ent-
sprechend genutzt werden.

Automatische Rohteilibernahme

ins Kontur-Programm

Beim Erstellen eines neuen Kontur-
Programms Ubernimmt smarT.NC
automatisch die Rohteil-Definition des
Unit-Programmes. Per Softkey kann die
Ubernahme zu einem beliebigen Zeit-
punkt auch aktualisiert werden.
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Tipp-Texte beim Arbeiten mit der Maus

¢ Inkrementale Eingabe von
Bearbeitungspositionen
Bei der Definition von Bearbeitungs-
positionen direkt im Formular der
jeweiligen Bearbeitungs-UNIT, kénnen
die Positionen jetzt auch inkremental
eingegeben werden.

e Tipp-Texte werden beim Arbeiten
mit der Maus angezeigt
Wenn Sie mit dem Maus-Zeiger langer
als 1 Sekunde Uber einem Eingabefeld
oder einer Umschalt-Box stehen, blen-
det die TNC einen Tipp-Text ein. Tipp-Tex-
te enthalten Informationen oder wich-
tige Hinweise zur jeweiligen Funktion.



Klartext — die TNC-Zeitung - Ausgabe 44 - 8/2005

e Prograse-Cinaee ichern/Edinieren
i o B i | A7
e e - -
- - . I_
- —— - — o
'
| § ik
i —
T . -
i - I o
[Rep———
[ ——
e kb
i b e
R K TE——
| o m— & | i —_
- D . A - Y i 'i e e | Om

Neue 3D-Liniengrafik mit leistungsstarker Zoom-Funktion

Der Klartext-Dialog ist die Seele der TNC.
Deshalb investieren die Software-Ent-
wickler von HEIDENHAIN viel Arbeit in
die stetige Weiterentwicklung dieser Art
der Programmierung.

e Zyklus zum globalen Einstellen
von Tastsystem-Parametern
(Upgrade-Funktion)
Zur schnelleren Optimierung von
Programmen, die mehrere Antastzyk-
len enthalten, steht nun ein Zyklus zur
Verfligung, der folgende Antastparame-
ter global Uberschreibt:

o PositionierVorschub
o PositionierVorschub = Eilgang setzen
o Winkel-Nachfthrung EIN/AUS

o Programm-Unterbrechung bei
Fehler EINJAUS

e Punktefilter zum Glatten von
extern erstellten NC-Programmen
(Upgrade-Funktion)
Mit dieser Funktion kénnen Sie Kontu-
ren filtern, die auf externen Program-
miersystemen erzeugt wurden. Die
Filterfunktion erstellt eine Kopie des
Originalprogramms und fligt entspre-
chend der von Ihnen eingestellten
Filterparameter ggf. zuséatzliche Punkte
ein. Die Kontur wird dadurch geglattet,
so dass das Programm dann in der
Regel schneller und ruckfreier abzuar
beiten ist.

e 3D-Liniengrafik, mit dreidimensiona-
ler Darstellung der Werkzeug-Mittel-
punktsbahn (Upgrade-Funktion)

Mit der dreidimensionalen Liniengrafik
kdnnen Sie die programmierte Kontur
und ggf. die korrigierten Mittelpunkts-
bahnen von der TNC dreidimensional

darstellen lassen. Um Details schnell
erkennen zu kdnnen, steht eine leis-
tungsfahige Zoom-Funktion zur VerfU-
gung. Insbesondere extern erstellte
Programme kénnen Sie mit der 3D-
Liniengrafik schon vor der Bearbeitung
auf Unregelmafiigkeiten prifen, um
unerwilinschte Bearbeitungsmarken am
Werkstlck zu vermeiden. Solche Bear
beitungsmarken treten beispielsweise
dann auf, wenn Punkte vom Postpro-
zessor falsch ausgegeben wurden.
Damit Sie schnell Fehlerstellen auf-
splren kénnen, markiert die TNC den
im linken Fenster aktiven Satz in der
3D-Liniengrafik andersfarbig. Zusatzlich
koénnen Sie noch die programmierten
Punkte anzeigen lassen, um zu Prifen,
ob Punktehaufungen an kritischen Stel-
len auftreten.

Manuelles Verfahren im aktiven
Werkzeug-Achssystem (Upgrade-
Funktion)

Mit dieser Funktion kénnen Sie in den
Betriebsarten Manuell und elektroni-
sches Handrad, sowie wéahrend einer
Programm-Unterbrechung in der Be-
triebsart Satzfolge das Werkzeug per
externer Richtungstasten oder mit dem
Handrad in die Richtung verfahren, in
die die Werkzeugachse momentan
zeigt. Diese Funktion ist dann beson-
ders nUtzlich, wenn Sie in Finf-Achs-
Programmen das Werkzeug freifahren
muUssen und keine detaillierten Infor
mationen zur aktiven Bearbeitungsebe-
ne haben.

Einfacherer Umgang mit

der Preset-Tabelle

Der Zugriff auf eine Preset-Tabelle er
folgt jetzt direkt Gber den Softkey PRE-
SETTABELLE in der Betriebsart ,, Ma-

ENDPUNKT | AKT. ELEM. SATZ- o
MARKIEREN | MARKIEREN | NUMMERN
EIN EIN | SORTIEREN LR
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Neue Programmierfunktionen
far den Klartext-Dialog

nueller Betrieb"” Zum Speichern von
Werten in die Preset-Tabelle stehen
jetzt neue Moglichkeiten zur Verfligung:

o die Ist-Position des Werkzeugs (der
Messuhr) als neuen Bezugspunkt
direkt Ubernehmen

o der Ist-Position des Werkzeugs (der
Messuhr) einen beliebigen Wert zu-
weisen

o einen bereits in der Tabelle gespei-
cherten Bezugspunkt inkremental
verschieben

o neuen Bezugspunkt ohne Verrech-
nung der Kinematik direkt eingeben

Bericksichtigung einer aktiven
Grunddrehung bei den manuellen
Antastzyklen

Die in der Betriebsart Manuell verfig-
baren Antastzyklen zum Einrichten der
Maschine berlcksichtigen jetzt beim
Antast-Vorgang eine ggf. aktive Grund-
drehung. Das Tastsystem fahrt also
schrdg in Richtung des WerkstUlickes,
wenn Sie vor dem Bezugspunkt-Setzen
die Grunddrehung ermittelt haben,
wodurch Ungenauigkeiten reduziert
werden.

Messprotokoll jetzt auch auf den
TNC-Bildschirm ausgebbar

Bei den Messzyklen zur WerkstUck-
Vermessung (Messzyklen 420 bis 431)
kénnen Sie sich das Messprotokoll
auch auf den Bildschirm ausgeben
lassen. Die TNC stoppt dann den Pro-
grammlauf, bis Sie mit NC-Start die
Anzeige quittieren.

ANZEIGEN =
|[AUSBLEND .
SATZ-NR ZEICHNEN




DCM - Die Dynamische Kollisions-Uberwachung

Zur EMO 2005 in Hannover bietet
HEIDENHAIN ein besonderes Schman-
kerl flir Maschinenhersteller und Maschi-
nenbediener: die ,, Dynamische Kollisions-
Uberwachung DCM* Die iTNC 530 (nur
mit Logik—Einheit MC 422B) iberwacht
zyklisch den Arbeitsraum der Maschine
auf mogliche Kollisionen von Maschinen-
komponenten. Ermaoglicht wird diese
dulerst rechenintensive Funktion erst
durch die Leistungsfahigkeit moderner
CNCs wie der iTNC 530.

Dynamische Kollisions-Uberwachung
(Dynamic Collision Monitoring = DCM)

Die Vorteile und die Notwendigkeit einer
derartigen Uberwachungsfunktion liegen
auf der Hand. Moderne Bearbeitungs-
zentren ermdglichen immer hdhere Be-
schleunigungen und Verfahrgeschwindig-
keiten. Bei Eilgdngen von z. B. 60 m/min
verfahrt die Achse in einer Sekunde um

1 m! Selbst ein reaktionsschneller Fach-
arbeiter kann eine drohende Kollision
durch Dricken des Not-Aus-Knopfes
kaum verhindern. Zudem sind die Achs-
bewegungen bei der Fertigung von kom-
plexen Formenbauteilen, die flinfachsig
bearbeitet werden, kaum vorhersehbar.
Zwar wurden die dazu notwendigen NC-
Programme meist aus CAM-Systemen
generiert, die eine Kollision von Werkzeug
bzw. Werkzeugaufnahme und dem Werk-
stlick vermeiden, aber die im Arbeitsraum
befindlichen Maschinenkomponenten
werden in der Regel nicht berlcksichtigt.
Auch mit einer externen Maschinen-
Simulation kann man nicht sicher sein,
dass die Verhaltnisse an der Maschine

(z. B. die Aufspann-Position) genau so sind
wie sie simuliert wurden. Eine Kollision wird
im ungunstigsten Fall erst erkannt, wenn das
Teil auf der Maschine bearbeitet wird.

In diesen Fallen entlastet die Dynamische

Kollisions-Uberwachung der iTNC 530

den Facharbeiter. Bei drohender Kollision
unterbricht die Steuerung die Bearbeitung
und schafft somit eine erhéhte Sicherheit
fir Bediener und Maschine. Maschinen-
schaden und dadurch entstehende teure
Stillstandszeiten kdnnen vermieden wer-
den. Mannlose Schichten werden sicherer.

Die entscheidenden Vorteile der Kollisions-
Uberwachung lassen sich nicht nur im
Automatik-Betrieb der iTNC nutzen, also
wahrend dem Abarbeiten eines NC-Pro-
gramms im Programmlauf-Satzfolge-Be-
trieb. Die Uberwachung ist auch in den

Manuellen Betriebsarten moglich: Ist der
Maschinen-Bediener beispielsweise beim
Einrichten eines Werkstlicks auf , Kollisi-
onskurs” mit einem Bauteil im Arbeits-
raum, wird das von der iTNC 530 erkannt
und die Achsbewegung mit einer Warn-
bzw. Fehlermeldung gestoppt.

Um den Maschinenbediener in seiner
Arbeit nicht allzu sehr einzuschréanken, gibt
es drei Warn-Stufen: Vorwarnung, Warnung
und Fehler — abhangig von der Entfernung
zweier Maschinenkomponenten zueinan-
der. Selbstverstandlich zeigt die iTNC 530
dem Bediener an, welche Maschinenkom-
ponenten auf Kollisionskurs sind.
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e Eine Vorwarnung wird ausgeldst, wenn
sich zwei Maschinenkomponenten auf
weniger als 14 mm nahern.

e Eine Warnung wird ausgeldst, wenn
sich zwei Maschinenkomponenten auf
weniger als 8 mm nahern.

e Eine Fehlermeldung wird ausgelost,
wenn sich zwei Maschinenkomponen-
ten auf weniger als 2 mm nahern.

Die Vorwarnung und die Warnung kén-
nen vom Maschinenbediener quittiert
und dann die Achsen weiter manuell
oder gesteuert verfahren werden. Bei
Auftreten der Fehlermeldung muss DCM
abgeschaltet werden. Erst danach kann
die Kollisionsgefahr beseitigt werden
bzw. Achsen aus dem Gefahrenbereich
bewegt werden.

Damit diese komfortable Arbeitsraum-
Uberwachung auch genutzt werden kann,
muss der Maschinenhersteller fur alle
Komponenten die Geometriedaten und
die Kinematik in die Steuerung ablegen.

T36.048
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Die Beschreibung des Arbeitsraums und
der Kollisionsobjekte erfolgt lber geo-
metrische Korper, wie Ebenen, Quader
und Zylinder. Selbstverstandlich kénnen
komplexe Maschinenbauteile auch aus
mehreren geometrischen Kérpern ,,mo-
delliert” werden. Das Werkzeug wird
automatisch als Zylinder mit Werkzeug-
radius (der ja in der Werkzeug-Tabelle
definiert ist) beriicksichtigt.

Um alle Kérper innerhalb der Taktzeit des
Interpolators von 1,8 ms zyklisch zu tber
wachen, ware eine enorm hohe Rech-
nerleistung notwendig. Nun gibt es aber
aufgrund der mechanischen Konstruktion
Maschinenkomponenten, die niemals
miteinander kollidieren konnen, z. B.
kann ein auf dem Maschinentisch aufge-
spanntes Tastsystem zur Werkzeug-Ver
messung (wie das HEIDENHAINTT 130)
niemals mit der Maschinen-Kabine in Be-
rihrung kommen. So kénnen Kollisionen
bestimmter Korper aufgrund der Maschi-
nenkonstruktion vorab ausgeschlossen
werden — das spart Rechenleistung.
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Es gibt aber auch
Einschrankungen von DCM:

e DCM kann helfen die Kollisionsgefahr
zu verringern, komplett vermeiden kann
man Kollisionen damit nicht.

e Die Definition von Kollisionskorpern ist
ausschlieRlich dem Maschinenherstel-
ler vorbehalten. Der Maschinenbedie-
ner kann noch keine eigenen Korper,
wie zum Beispiel spezielle Spannvor-
richtungen definieren.

e Kollisionen von Maschinenkomponen-
ten (z. B. Schwenkkopf) mit dem Werk-
stlick kdnnen nicht erkannt werden.

¢ Eine HandradUberlagerung (M118) ist
nicht moglich.

¢ Im Schleppbetrieb (also im Betrieb
ohne Vorsteuerung) kann DCM nicht
eingesetzt werden.

¢ Eine KollisionsUberpriifung vor der Be-
arbeitung des Werkstlcks ist noch nicht
maoglich.

Eine Kollision muss DCM aber zulassen:
Die Kollision des Werkzeugs mit dem
Werkstick! Denn man mochte schliel3lich
ein Werkstick bearbeiten.




Der DXF-Import

iTNC 530 verarbeitet
jetzt auch DXF-Daten

Auf einem CAD-System erzeugte
DXF-Dateien konnen Sie jetzt direkt auf
der TNC offnen, um daraus Konturen per
Maus-Klick zu extrahieren und diese als
Klartext-Dialog-Programme zu speichern.

Das DXFFormat ist weit verbreitet und
wird von allen gangigen CAD- und Grafik-
Programmen unterstUtzt. Dies trifft be-
sonders auf das DXF-Format R12 (auch
AC1009 genannt) zu. Grund genug flr
HEIDENHAIN genau dieses Format zu
unterstatzen.

Nachdem die DXF-Datei Uber das Netz-
werk oder den USB-Stick in die iTNC
eingelesen wurde, konnen Sie die Datei
wie ein NC-Programm Uber die Datei-Ver
waltung 6ffnen. Die iTNC bericksichtigt,
aus welcher Betriebsart Sie den
DXF-Konverter gestartet haben:

e Ein Aufruf aus smarT.NC erzeugt nach
dem Speichern der Kontur ein Kontur-
programm mit der Endung .HC
(HEIDENHAIN CONTOUR), das Sie un-
mittelbar in einer Konturbearbeitungs-
Unit verwenden koénnen.

Ein Aufruf aus "Programm-Einspei-
chern/Editieren" erzeugt nach dem
Speichern der Kontur ein Klartext-
Dialog-Programm mit der Endung .H,
das Sie Uber die Funktion SELECT
CONTOUR ebenfalls ohne weiteren
Aufwand verwenden kdnnen.

DXF-Dateien enthalten in der Regel meh-
rere so genannte Layer (Ebenen), mit
denen der Konstrukteur seine Zeichnung
strukturieren und organisieren kann. Mit
Hilfe der Layertechnik gruppiert der Kon-
strukteur verschiedenartige Elemente,

z. B. die eigentliche Werkstlck-Kontur, Be-
malungen, Hilfs- und Konstruktionslinien,

EINSTELLEN

BEZUG
FESTLEGEN

@

LAYER

der iTNC 530

Schraffuren und Texte. Um bei der Kon-
turauswahl maéglichst wenig Uberfllissige
Informationen am Bildschirm zu haben,
kdnnen Sie per Maus-Klick alle UberflUssi-
gen, in der DXF-Datei enthaltenen Layer
ausblenden. Dazu benétigen Sie das
Bedienfeld mit Touch-Pad oder ein exter
nes Zeigegerat. Besonderer Clou bei der
spateren Konturauswahl: Die iTNC kann
einen Konturzug auch dann selektieren,
wenn der Konstrukteur diesen auf unter
schiedlichen Layern gespeichert hat.

Besonders komfortabel wird es, wenn es
um die Definition des Werkstilck-Bezugs-
punktes geht.

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei
liegt nicht immer so, dass Sie diesen

direkt als Werkstlck-Bezugspunkt ver
wenden kdnnen, insbesondere dann,

KOMTUR
WAHLEN

wenn die Zeichnung mehrere Ansichten
enthélt. Die iTNC stellt daher eine Funk-
tion zur Verfligung, mit der Sie den Zeich-
nungs-Nullpunkt einfach durch Anklicken
eines Elementes an eine sinnvolle Stelle
verschieben koénnen:

e in den Anfangs-, Endpunkt oder in die
Mitte einer Geraden

in den Anfangs-, End- oder Mittelpunkt
eines Kreisbogens

in den Quadrantenlbergang oder in die
Mitte eines Vollkreises

¢ in den Schnittpunkt zweier Geraden/
Strecken, auch wenn der Schnittpunkt
in der Verlangerung der jeweiligen Ge-
raden liegt

in den Schnittpunkt Gerade-Kreisbogen

in den Schnittpunkt Gerade-Vollkreis

GEWAHLTE GEWAHLTE
ELEMENTE ELEMENTE
AUFHEBEN SPEICHERN
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Programm=EinspeichernsEditieren

Auch wenn sich mehrere Schnittpunkte
zwischen Elementen ergeben (z. B. beim
Schnitt Gerade-Kreis), lasst Sie die iTNC
nicht im Stich: per Maus-Klick entscheiden
Sie, welcher Schnittpunkt verwendet wer-
den soll.

Nachdem die anzuzeigenden Layer ein-
gestellt sind und der Bezug gesetzt ist,
beginnen Sie mit der KonturAuswahl.
Per Maus-Klick selektieren Sie ein belie-
biges Element. Sobald Sie das zweite
Element gewahlt haben, kennt die iTNC
den von lhnen gewtiinschten Umlaufsinn
und startet mit der automatischen Kon-
turerkennung. Dabei selektiert die iTNC

e

automatisch alle eindeutig erkennbaren
Konturelemente, bis die Kontur geschlos-
sen ist oder verzweigt. An einer Verzwei-
gung mussen Sie per Maus-Klick das
nachfolgende Konturelement auswahlen.
Auf diese Weise kdnnen Sie mit wenigen
Maus-Klicks auch umfangreiche Konturen
wahlen.

Zum Abschluss bleibt lediglich das Spei-
chern der selektierten Kontur: Dateinamen
eingeben, bestatigen und schon haben
Sie ein sofort verwendbares Konturpro-
gramm, das Sie lediglich mit Technologie-
daten erganzen mussen, was in smarT.NC
besonders einfach und smart funktioniert.

Eine leistungsstarke Zoom-Funktion und
verschiedene Einstellmoglichkeiten er
ganzen die Funktionalitat des DXF-Kon-
verters. So konnen Sie beispielsweise
die Auflosung des auszugebenden Kon-
turprogramms definieren, falls Sie dieses
in alteren TNC-Steuerungen verwenden
wollen, oder eine Ubergangstoleranz,
wenn die Elemente mal nicht ganz exakt
aneinander stofRen.

Alles in Allem eine runde Sache, die die
Einsatzmdglichkeit der iTNC weiter ver-
groRert.




Neues fur den

Programmierplatz iTNC 530

Seit Anfang diesen Jahres wird der
iTNC-Programmierplatz mit einer neuen
Tastatur geliefert. Die Tastatur ist nun in
einem wesentlich schlankeren Gehéause
untergebracht und enthalt selbstverstand-
lich auch die neuen smarT.NC-Tasten. Im
Folgenden die Neuerungen, die in der
Programmierplatz-Version 340 494-02
enthalten sind.

e Software-Optionen und FCL-
Funktionen frei verfligbar
Als besonderes Schmankerl des iTNC-
Programmierplatzes stehen alle auf der
Steuerung kostenpflichtigen Software-
Optionen und FCL-Funktionen hier kos-
tenlos zur Verfligung. Jeder Anwender
der frei verfigbaren DEMO-Version
oder diejenigen Anwender, die bereits
einen Programmierplatz erworben ha-
ben, kénnen somit alle Funktionen aus-
giebig testen und dann entscheiden,
ob sich ein Upgrade auf der Maschine
lohnt. Bei einem Upgrade der Steuer
ungs-Software sind momentan folgen-
de NC-Funktionen kostenpflichtig:

o DXF-Konverter (Software-Option)

o Unterstlitzung von USB-Blockgeraten
(FCL 2-Funktion)

o 3D-Liniengrafik (FCL 2-Funktion)

o Tastsystem-Zyklus zum globalen Ein-
stellen von Antast-Parametern
(FCL 2-Funktion)

o Punktefilter zum Glatten von
extern erstellten NC-Programmen
(FCL 2-Funktion)

o Manuelles Verfahren im aktiven Werk-
zeug-Achssystem (FCL 2-Funktion)

o smarT.NC: Koordinaten-Transfor-
mationen und PLANE-Funktion
(FCL 2-Funktion)

o smarT.NC: Separate Tiefe flr
jede Teilkontur der Konturtasche
(FCL 2-Funktion)

o smarT.NC: Satzvorlauf mit grafischer
Unterstltzung (FCL 2-Funktion)

T

_.;1_

Programmierplatz
iTNC 530: Virtuelles
Keyboard

Neue Programmierplatz-Tastatur

¢ Virtuelles Keyboard
Insbesondere die Benutzer der DEMO-
Version des Programmierplatzes
koénnen sich jetzt noch besser ein Bild
davon machen, wie gut die TNC mit
der Tastatur zu bedienen ist. Uber das
iTNC-Control-Panel kénnen Sie sich
eine virtuelle TNC-Tastatur einblenden
lassen, auf der die wichtigsten Dialog-
Eréffnungstasten der TNC verflighar
sind. Damit Sie den Steuerungs-Bild-
schirm und die virtuelle Tastatur gleich-
zeitig am Bildschirm sehen kénnen, be-
notigen Sie eine Bildschirm-Auflésung
von min. 1280x1024 Bildpunkten.

e PLC-Basis-Programm optional
installierbar
Bei der Installation der Programmier
platz-Software konnen Sie jetzt optional
auch das PLC-Basis-Programm mit
installieren. Dadurch lassen sich die am
Programmierplatz erstellten Program-
me in den Programmlauf-Betriebsarten
auch , trocken abarbeiten”
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Nachwuchs bei den
Positionsanzeigen — die neue ND 780

Zur diesjahrigen EMO prasentiert besonders flir den Einsatz an Fras-, Bohr
HEIDENHAIN die neue Positionsanzeige und Drehmaschinen und kann mit bis zu
ND 780. Mit dieser Anzeige setzt drei Achsen flr inkrementale Messgeréate

HEIDENHAIN neue Malf3stdbe hinsichtlich  konfiguriert werden. Eine Innovation fiir
einer benutzerfreundlichen Bedienerober  Positionsanzeigen dieser Klasse stellt
flache und werkstattgerechtem Design; der monochrome Flachbildschirm dar,
wurde die ND 780 doch im internationa- welcher dem Benutzer komfortable Mog-
len iF Industriedesign Wettbewerb 2005  lichkeiten zur Navigation durch die vielfal-
flr seine gelungene Ergonomie und den tigen MenUs bietet und Positionswerte,
hohen Qualitatsstandard ausgezeichnet. Dialog- und Eingabeanzeigen, Grafikfunk-
tionen und die grafische Positionierhilfe
Mit Positionsanzeigen von HEIDENHAIN Ubersichtlich darstellt. Weiterhin stehen
erhohen Sie die Produktivitat Ihrer jederzeit umfangreiche Online-Hilfethe-
handbedienten Maschine: Sie sparen men zur Verfligung.
Zeit, erhdhen die Mal3haltigkeit der pro-
duzierten Werkstiicke und steigern den
Komfort. Die neue ND 780 eignet sich

design
award

2005

HEIDENHAIN Web im neuen Look

[Besudben Sic umnss T . F
wwahelidemhaingde z ' ——

Komplett Uberarbeitet und mit erweiterter Funktionalitat

— so prasentiert sich der neue Internetauftritt von H ¥ e e i e
HEIDENHAIN dem Besucher. Einfach und klar strukturiert i - R T,
ist jede Information mit wenigen Klicks erreichbar. Durch = E— R P
das kiinftig weltweit einheitliche Erscheinungsbild wird . e e
jede Information in jedem Land an der gleichen Stelle zu L —— T e A T b
finden sein. Eine Volltextsuche unterstiitzt die Navigation. : AR
Naturlich finden Sie auch weiterhin die TNC-Benutzerdoku- 4§-' e

. X n . . e I e R
mentation als frei verfligbare pdf-Dateien zum Download. T— B et R
Eine neue Rubrik ist dabei ganz besonders interessant o -
far TNC-Anwender: Die FAQ-Datenbank. Hier finden Sie = S -
haufig gestellte Fragen an unsere Hotline, tbersichtlich e e oy
zusammengefasst in einer Datenbank. Die FAQs finden P

. . B . " L
Sie im Kapitel , Services" — L we




TNC 320 -

die neue, kompakte Bahnsteuerung

Ob als Steuerung an einfachen 3-Achs-
Maschinen, an Bohrwerken oder fiir
das Retrofitting — die kompakten Bahn-
steuerungen von HEIDENHAIN, wie die
TNC 310, beweisen bereits seit Uber
zehn Jahren ihre Praxistauglichkeit.

Die neue TNC 320 - kompakt,
einfach und vielseitig.

Ein neues Hardware-Konzept und ein
neues, innovatives NC-Software-Konzept
sind die wichtigsten Merkmale der

TNC 320 - der Nachfolgesteuerung der
TNC 310.

Vergleicht man beide Steuerungen, fallt
bei der TNC 320 zunéchst der grolRe

15 Zoll TFT-Flachbildschirm auf. Vor allem
beim Bedienen und Programmieren bie-
tet der, bei der iTNC 530 schon seit Jah-
ren bewéhrte Bildschirm, gegentiber dem
kleinen monochromen Flachbildschirm
der TNC 310 entscheidende Vorteile.

Mit den optisch aufbereiteten und Uber
sichtlich angeordneten Softkeys finden
Sie sich schnell auf der Steuerung zu-
recht. Auf der Tastatur sind die TNC-typi-
schen Dialog-Eréffnungstasten angeord-
net, so dass Sie — verglichen mit der
TNC 310 - einen wesentlich schnelleren
Zugriff auf wichtige TNC-Funktionen ha-
ben. Zuséatzlich kann der Maschinen-Her
steller auf der vertikalen Softkey-Leiste
maschinenspezifische Funktionen zur
Verfligung stellen.

Bei der werkstattorientierten Programm-
erstellung im bewahrten HEIDENHAIN-
Klartext-Dialog, zeigt Ihnen die Program-
miergrafik interaktiv Schritt fir Schritt an,
was Sie gerade programmieren. Dies ist
besonders ntzlich, wenn sie nicht NC-
gerecht bemalte Teile mit der leistungs-
fahigen FK-Programmierung erstellen.
Auch die standardmafig verfligbaren
Zyklen der TNC 320 sind fir viele An-

wendungen mehr als ausreichend. Hier
stehen lhnen neben Bearbeitungszyklen
zum Bohren, Gewindebohren (mit oder
ohne Ausgleichsfutter), Gewindefrasen,
Reiben und Ausdrehen auch Zyklen fir
Bohrbilder (Lochkreis und Lochreihe)
sowie Fraszyklen zum Abzeilen ebener
Flachen, zum Ausraumen und Schlichten
von Taschen, Nuten und Zapfen zur Ver
figung. Um Teile automatisch vermes-
sen oder kontrollieren zu kénnen, sind
darlber hinaus noch Tastsystem-Zyklen
verfligbar, die sich einfach in das Bear

FEErEas| pren
i, "

beitungs-Programm integrieren lassen.
Wahrend der Eingabe von Bearbeitungs-
und Tastsystem-Zyklen unterstitzt Sie
die TNC 320 mit aussagekraftigen Hilfsbil-
dern und Dialog-Texten.

Nach erfolgreicher Programm-Erstellung
koénnen Sie sich mit Hilfe der Test-Grafik
schon vor der eigentlichen Bearbeitung
einen realistischen Eindruck verschaffen,
wie lhrTeil einmal aussehen wird. Beim
internen Testlauf prift die TNC lhr NC-
Programm auch auf logische Fehler. So
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koénnen Sie ohne grofsen Aufwand Still-
standszeiten verhindern. Tipps zur Fehler
ursache und Fehlerbehebungs-Maglich-
keiten erleichtern lhnen die Fehlersuche.

Um auch die Ristzeiten moglichst niedrig
zu halten, stehen im Manuellen Betrieb
praxisgerechte Antast-Funktionen zur Ver-
flgung, mit denen Sie schnell und genau
Werkstlck-Lagen bzw. - Positionen ermit-
teln und Bezugspunkte setzen kdnnen.

Doch nicht nur bei der Programm-Erstel-
lung, beim Programm-Test und beim
Einrichten, sondern auch beim Abarbeiten
unterstitzt die TNC den Maschinenbe-
diener vorbildlich: Die Statusanzeige zeigt
unterschiedliche Maschinenzustande
schnell und Ubersichtlich an. Natdrlich
koénnen Sie per Tastendruck individuell
entscheiden, welche Informationen die
TNC auf dem Bildschirm darstellen soll.

Die neue Hardware spielt nicht nur beim
grafischen Testen der Programme und
beim Editieren langer Programme ihre
Starken aus. Auch die Speicherkapazitat
fir NC-Programme wurde gegentiiber

der TNC 310 mit 128 KByte um ein viel-
faches, auf 10 MByte erhoht. Fir die
Datenablage steht Ihnen somit gentigend
Freiraum zur Verfigung.

Auch bei der DatenUtbertragung ist die
TNC 320 wesentlich leistungsfahiger als
ihr Vorganger. Daflr sorgt die standard-
maéRig integrierte Fast-Ethernet-Schnitt-
stelle, Gber die sich die TNC ohne grofien
Aufwand in |hr Firmen-Netzwerk einbin-
den lasst.
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Uber die USB-Schnittstelle (USB 1.1)
schlieRen Sie Eingabe- und Zeigegerate
sowie Wechseldatentréager, z. B. externe
Festplatten und USB-Sticks an die

TNC 320 an.

Kompaktes und zeitgemafRes Design

Die TNC 320 besticht durch ihr kom-
paktes Design. Unmittelbar hinter dem
grolRen, Ubersichtlichen 15-Zoll-TFT-Flach-
bildschirm mit XGA-Auflésung (1024x768
Pixel) und der integrierten TNC-Tastatur
verbirgt sich der Hauptrechner MC 320.
Alle Komponenten sind in einer Einheit
untergebracht. Aufwéandige Verkabelung
zwischen Tastatur, Bildschirm und Rech-
nereinheit MC gehdren damit der Vergan-
genheit an.

Die TNC 320 ist mit einem leistungsfa-
higen Intel Prozessor mit 400 MHz Takt-
frequenz ausgestattet. Zusatzlich sorgen
256 MByte Arbeitsspeicher dafir, dass
auch aufwandige grafische Simulationen
zUgig abgearbeitet werden kénnen.

Im Bezug auf das Speichermedium fir
NC- und PLC-Programme geht
HEIDENHAIN mit der TNC 320 erstmals
einen neuartigen Weg: Eine Compact-
Flash-Speicherkarte kommt als Daten-
trdger zum Einsatz. Die Speicherkarte
ist unempfindlich gegen mechanische
Erschitterungen, und bietet dadurch
optimale Sicherheit flr die Ablage Ihrer
Programme.

Die TNC 320 wird mit 4 geregelten Ach-
sen angeboten, und kann optional um
eine weitere geregelte Achse erweitert
werden. Uber die analoge Sollwert-
Schnittstelle werden die Drehzahl-Soll-
werte zu einem externen Antriebsregler
Ubergeben.

An die Lagemessgerate-Eingadnge der
TNC 320 kénnen inkrementale und ab-
solute Messsysteme angeschlossen
werden. Egal ob 1Vss, oder EnDat 2.1
—die TNC 320 bietet Ihnen maximale
Flexibilitat.
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