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KLARTEXT ist eine Zeitung fiir den Mann an der Werkzeugmaschi-
ne. Und besonders fiir den Maschinenwerker, der mit TNC-Steue-

rungen arbeitet.

KLARTEXT kann man nicht fiir Geld bekommen, KLARTEXT

gibt es kostenlos.

KLARTEXT will nicht werben oder verkaufen. KLARTEXT will
nicht belehren — aber auch nicht nur unterhalten.

Mit KLARTEXT wollen wir von HEIDENHAIN mit lhnen, den
Maschinenwerkern — und somit unseren eigentlichen Kunden —

ins Gesprach kommen.

Wie oft schitteln wir im tagli-
chen Umgang mit Geraten, Ma-
schinen und Werkzeugen den
Kopf, weil entweder die Hand-
habung umstandlich ist oder be-
stimmte Funktionen sinnlos er-
scheinen. Hand auf’'s Herz! Ging
es |hnen bei der Einarbeitung
lhrer NC- oder TNC-Maschine
nicht auch so. ""So ein Blédsinn”
werden  Sie
haben. Und dann soliten wir das
wissen, um den Blédsinn aus der
Welt schaffen zu kdnnen.

Andererseits wird das eine oder
andere oftmals erst verstandlich,
wenn man durchblickt und die
Zusammenhdnge erkennt. Und
das wollen wir lhnen erleichtern,
damit die Lernphase so kurz
wie moglich bleibt. Das ist nun
auch der Grund, warum TNC-
Steuerungen mit lhnen im “Klar-
text” korrespondieren. Sie miis-
sen nicht erst eine Computer-
Sprache lernen und werden da-
mit schneller mit lhrer TNC-Ma-
schine vertraut. Wir meinen, der
technische Fortschritt soll uns
auch und gerade das Arbeitsle-
ben erleichtern. Nicht deswegen

Vom Zahler VRZ zur Steuerung TNG

Genaue WegmefRsysteme gehoren wohl zu den wichtigsten Elementen. Sie stellen
und steliten einen Schwerpunkt des HEIDENHAIN-Programms dar. Als seiner-
zeit die auf dem Markt verfiigbaren elektronischen Zahler als Positionsanzeigen
fiir hochauflosende WegmeRsysteme einfach zu langsam waren sah sich HEIDEN-

oftmals gedacht .

ist jemand heute ein guter Mitar-
beiter, weil er den Herstellungs-
prozeR einer Feile herbeten
kann, so wie er das einmal als
Lehrling (damals gab es noch
welche) gelernt hatte. Und eben-
so diirfte heute das Auto mit un-
synchronisiertem Getriebe, bei
dem das Runterschalten nur mit
Zwischengas ging — wer erinnert
sich noch? — kein idealer Fahr-
schulwagen mehr sein.

Nein, der technische Fortschritt
und der Kampf um die Auftrage
von morgen erfordern heute in
jeder Branche hochste Flexibi-
litdt und Anpassungsfahigkeit —
vom Chef, aber auch vom Mann
an der Maschine. ""Wie lange
dauert es, bis man an einer neu-
en Maschine Spane machen
kann' das allein ist in vielen
Betrieben die entscheidende
Frage geworden. Und warum
sollte da nicht eine Steuerung
helfen. Eine Steuerung wie die
TNC's, die sich an der Maschi-
ne sagen laBt, was zu tun ist.
Damit dieses Kennenlernen von
Maschinenwerker und Steuerung

- Warum diese Zeitung? |

schnell geht, spricht die Steu-
erung Klartext, so wie man es
versteht, auch ohne vorherigen
(Programmier-) Sprachkurs. Des-
halb  Klartext-Programmierung
der TNC's und deshalb der Name
KLARTEXT fir diese Zeitung.
Und da man bekanntlich nie
auslernt, wollen wir mit
KLARTEXT Tips und Anre-
gungen fiir den Umgang mit
TNC-Steuerungen geben — auch
fir die, die schon fast alles
wissen. Wir werden iiber wis-
senswerte Neuigkeiten auf dem
Sachgebiet NC, iiber Anwen-
der-Erfahrungen, Neuentwick-
lungen und Verbesserungen und
iiberhaupt iiber all das zum
Thema TNC berichten, was Sie
interessieren koénnte, ohne daR
Sie es wissen miissen.

Sehen Sie sich die erste Ausgabe
von KLARTEXT einmal an.
Schreiben Sie uns, wenn wir
Ihnen die nachfolgenden Num-
mern kostenfrei zusenden sollen
{Anforderungscoupon Seite 4)
— oder wenn es etwas zZu ver-
bessern gibt, wenn Sie Vor-
schlage haben — aber auch,
wenn wir lhnen bei einem ganz
bestimmten Problem helfen sel-
len.

. . . noch eine Bitte: Nehmen Sie
KLARTEXT nicht zu ernst,
zumindest sollten Sie iiber den
KLARTEXT-Comic lachen. Und
dann freuen Sie sich hoffentlich
schon auf die nichste KLAR-
TEXT-Nummer!

HAIN veranlaBt, selbst Zdhler zu bauen und damit den Schritt von Feinmecha-
nik und Optik zur Elektronik zu tun.

Der Bedarf an preisgiinstigen Steuerungen,
die dem Werker an Bohr- und Frasmaschi-
nen bei seiner Arbeit helfen, 6ffnete der Fir-
ma HEIDEMNHAIN ein neues Feld. Die tradi-
tionellen Steuerungshersteller konzentrier-

ten sich auf Steuerungen fir Bearbeitungs-

zentren und Drehmaschinen und lielen den
groflen Bereich der einfachen Bohr- und

Frasmaschinen unberiicksichtigt.

Bei mindestens 80 % der Bearbeitungsaufga-
ben geniigt die achsparallele Bearbeitung.
daf kleinere Firmen iiber
keine ausgefeilte NC-Organisation verfiigen;
fiir diese Firmen ist es also notwendig, daR
Bearbeitungsprogramme an der Maschine er-

Hinzu kommt,

stellt werden kdnnen.

Diese Marktliicke wurde von HEIDENHAIN
durch den Schritt von Positionsanzeigen zur
Tipp-Steuerung geschlossen. TNC bedeutet
“Tipp-NC": Bei diesen Steuerungen werden
die Bearbeitungsprograrmme im allgemeinen
an der Maschine eingegeben, eben "einge-

tippt”.

Die ersten Steuerungen dieses Typs wurden
im Jahre 1976 ausgeliefert: die TNC 110.
Diese Steuerung wurde weiterentwickelt

zur TNC 120 und dann zur TNC 121, die
~den Erfolg der HEIDENHAIN-Steuerungen
begriindete. Die TNC 121 — eine Punkt-
und Streckensteuerung fiir einfache Bohr-
und Frasmaschinen — war noch nicht mit

Die TNC 121 wurde nach 3 Jahren abgelost
durch die Steuerungen TNC 125, TNC 131,
135. Die Punkt- und Streckensteue-
rungen TNC 131 baw.
ersten TNC's mit Klartext-Dialog-Fiihrung.
Diese Art der Programmierung an der Ma-
schine bot fir den Maschinen-Bediener eine

bzw.

der komfortablen Bedienerfilhrung ausge-
stattet wie die spateren TNC's, aber sie war
relativ einfach zu programmieren und zu
bedienen und war eben eine preisgiinstige
Maschinenbediener-NC.

Das Stammbhaus des Unter-

nehmens ist die 1889 in

Berlin gegriindete Firma

W. HEIDENHAIN. Er-

zeugt wurden zunéchst

Schablonen und Schilder.
. Dank der giinstigen Markt-
. stellung vergroRerte sich
der Betrieb sehr rasch. Das
1928 entwickelte Bleisul-
fid-Verfahren  (METAL-
LUR) zum Herstellen pra-
ziser Kopien, trug wesent-
lich dazu bei.

Im Jahre 1945 wurden der
Betrieb in Berlin und die
Zweigwerke in Suhl und
©  Gars zerstort. Zwei Jahre
' spater — 1947 — wurde die
Firma DR. JOHANNES

HEIDENHAIN gegriindet.

Dieser

TNC 135 waren die

wesentliche Erleichterung. Durch die Klar-
text-Programmierung wurden erstmals Pro-
grammierplatzfunktionen an die Maschine
verlagert. Die Erstellung von Programmen
an der Maschine wurde wesentlich verein-
facht, die Fehlerhaufigkeit wurde reduziert.

Steuerungstyp wurde konsequent
weiterentwickelt zur Bahnsteuerung TNC
145 (erstmals vorgestellt auf der EMO in
Hannover im Jahre 1981).
Konturen, die sich aus Geraden und Kreis-
stiicken zusammensetzten, kénnen mit Hilfe
der Klartext-Dialog-Fithrung der TNC 145
vom Maschinen-Bediener direkt an der Ma-
schine programmiert werden.

Aufbauend auf den jahr-
zehntelangen Erfahrungen
des Stammbhauses erlebte
das Werk in Traunreut
einen stetigen Aufschwung
Die Idee, Prazisionsteilun-
gen photomechanisch zu
kopieren, die gegen zahl-
reiche Vorurteile durchge-
setzt wurde, schuf der Fir-
ma die Basis fur ihre heu-
tige Geltung. Das kurz
nach dem Krieg entwickel-
te DIADUR-Verfahren
half der Firma zu ihrer
jetzigen Bedeutung. Die
photomechanisch  herge-
stellten Prézisionsteilungen
bilden die Grundlage fir
die  meisten HEIDEN-
HAIN-MeRgerate und fur
viele andere Erzeugnisse.

Komplizierte

TNC 121

Punkt-und Strecken-
steuerung fiir einfache
Bohr- und Fras-
maschinen

TNC 125

einfache, sehr preis-
gunstige Punkt- und
Streckensteuerung
— fast ohne Dialog.

TNC 131

TNC 135).

Klartext-Dialogzeile
(im dbrigen wie die

TNC 135
Klartext-Dialog am Handrad
Bildschirm.

elektronisches

TNC 145
die TNC-Bahnsteue-
rung fiir 3 Achsen.

Die Entwicklung

der Fa. HEIDENHAIN

Die Steigerung der Genau-
igkeit und des Auflosungs-
vermogens zahlreicher Ge-
rate ist auf die DIADUR-
Prazision der MaRstédbe,
Teilkreise, Impuls- und
Codeteilungen  zuriickzu-
fihren. Hatte 1938 der
erste photomechanisch ko-
pierte GlasmaRstab von
1 m Lange — eine Pionier-
leistung der Kopiertechnik
— eine fiir damals erstaun-
liche Genauigkeit von 0,01
mm, so erreicht man heute
bei &hnlichen MaRstiben
Genauigkeiten von 0,0001
mm... Kreisteilungen kon-
nen mit” dar sehr hohen
Genauigkeit von 0,1 im
Kopierweg hergestellt wer-
den.

Die Firma DR. JOHAN-
NES HEIDENHAIN war
von Anfang an maRgeblich
an der Entwicklung hoch-
praziser optischer und

® elektronischer Lingen- und
¢ WinkelmeRgerdte beteiligt.

Das verhalf ihr mit zur
fiihrenden Position auf die-
sem Gebiet der MeRtech-
nik. Besonderes Augen-
merk richtete man stets

? auf die Entwicklung und

Forschung. Jahrlich gibt
das Unternehmen dafiir
Millionenbetrage aus.

) Seit 20 Jahren liefert HEI-

DENHAIN digitalelektro-
nische Langen- und Win-
kelmeRsysteme fiir Maschi-
nen, Gerate und Anlagen,

) seit 15 Jahren numerische

Positionsanzeigen far
Werkzeugmaschinen  und
seit B Jahren werkstattpro-
grammierbare numerische
Steuerungen fir Frasma-
schinen, Erodiermaschi-
nen, Fras- und Bohrwerke,
Lehrenbohr- und Schleif-
maschinen. In den Ferti-
gungsstatten ~ Traunreut,

? Berlin, Chikago und Sao

Paulo arbeiten 1300 Men-

) schen — 130 davon in Ent-

wicklungsabteilungen.
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Programmieren: Ersterstellung
und Optimierung in einer Hand

“Bei der Frage ‘Programmieren an der Ma-
schine — ja oder nein?” darf man nicht
Schwarz/WeiR-Malen. Abhingig vom Kompli-
ziertheitsgrad des Werkstiickes wird es immer
wieder Teile geben, die sich direkt an der Ma-
schine durchaus wirtschaftlich programmieren

lassen.” Diese Aussage eines im Musterbau ta-

Musterbauteile, Prototypen, Null-
und Kleinserien — so sieht das Fer-
tigungsspektrum der Helmut
Schmidbauer GmbH aus. Die Fras-
arbeiten werden je nach Bearbei-
tungsanspruch auf folgenden Uni-
versal-Frasmaschinen durchgefiihrt:
3 Mikron WF 3 DP mit TNC 121

1 Mikron WF 3 DCM mit TNC 145
1 Mikron WF 40 C mit TNC 145

1 Maho 800 P mit TNC 135

1 Maho 700 C mit TNC 135

Alle Maschinen sind also mit HEI-
DENHAIN-Steuerungen  versehen.
Dazu der Geschaftsfihrer Helmut
Schmidbauer: 1978 hatten wir uns
als erste Maschine eine Maho 300 P
angeschafft, die mit der TNC 121
ausgeriistet war. Und wenn man
sich einmal fir ein System entschie-
den hat und mit diesem zufrieden
ist, bleibt man leicht dabei.”

Ist Programmieren an der
Maschine wirtschaftlich?

Die  Programmierung erfolgt bei
den Miinchenern sowohl direkt von
der Zeichnung in die Maschine, als
auch von der Zeichnung ins Termi-
nal und Uberspielung mit Lochstrei-
fen in die Steuerung. Dabei ist der
Anteil, der direkt an der Maschine
programmiert  wird, erstaunlich
hoch. Dazu Helmut Schmidbauer:
“Wenn ich auf die Frage ‘Program-
mieren an der Maschine — ja oder
nein?’ mit einem ‘Ja, es geht ohne
weiteres’ antworten wiirde, so wirft
man mir sicherlich vor ‘der Mann
hat keine Ahnung’ oder ‘der Mann
hat noch Kunden mit goldenen
Preisen’.

Ob das Programmieren an der Ma-
schine wirtschaftlich vertretbar ist,
hangt meiner Ansicht nach vom be-
trieblichen Gefiige und von der Be-
arbeitungsaufgabe ab. Dabei stehen
folgende drei Punkte im Vorder-
grund: Was fiir Teile werden im Un-
ternehmen gefertigt? Was fir Teile
sollen auf der Maschine gefertigt
werden? Und wie gut ist der Mann
an der Maschine? Alle drei Punkte
sprechen zum jetzigen Zeitpunkt
sowie fur die nahe Zukunft bei un-
serem Unternehmen fir das Pro-
grammieren an der Maschine.

Einen weiteren wesentlichen Faktor
stellt natirlich die Steuerung selbst
dar. Denn die Awusriistung einer
Universal-Werkzeugfrasmaschine

mit einer Handeingabesteuerung ist
nur dann vertretbar, wenn sie ein-
fach zu bedienen ist, einen Bild-
schirm und auch eine kostengunsti-
ge Archiviermoglichkeit besitzt.

Bei uns hat sich vor allem die leich-
te Bedien- und Programmierbarkeit
der HEIDENHAIN-Steuerung als
vorteilhaft erwiesen. So konnten
wir die Schulung unserer Mitarbei-
ter, bei denen es sich grundsatzlich
um Facharbeiter handelt, im eige-

nen Haus ohne fremde Hilfe vor-
nehmen.”

Weiter fiihrt Helmut Schmidbauer
aus: "“"Kommt in einem Unterneh-
men der reine ‘Kostenjager’ zu
Wort, so wird dieser sicherlich sagen
‘ein Profi an einen Programmier-
platz, dort die Programme erstellen,
dann das Material und das Pro-
gramm so schnell wie moglich an
die Maschine bringen und mit
einem mdaglichst billigen Bediener
produzieren’. Dies mag richtig sein,
wenn er die geeigneten Teile mit
den geeigneten Bearbeitungsaufga-
ben hat. Wirde sich bei uns bei-
spielsweise in Zukunft das Teile-
spektrum dorthin andern, daf® wir
Teile mit einer Laufzeit von einer
viertel oder halben Stunde haben
und ich weilR, dal} es sich dann um
Wiederholteile handelt, so wirde
ich sehr bald davon abgehen, die
Programmierung an der Maschine
zu favorisieren. Denn die Anderung
des Teilespektrums bedeutet fir
mich auch eine Anderung des Orga-
nisationsschemas.”

“Mit einem Programmierplatz
nicht schneller — nur sicherer”

“Steht die Maschine aber bei einem
Werkzeugmacher, Muster- oder
Formenbauer oder bei einem Klein-
serien-Hersteller — in Unternehmen
also, bei denen die Einzelstickferti-
gung vorherrscht — , so glaube ich
nicht, daR ein Programmierplatz
Vorteile bringt; auch nicht in der
Effektivitat. Ich ware nie schneller,

Das Unternehmen

Die Helmut  Schmidbauer
GmbH, Feldkirchen bei Miin-
chen, ist Hersteller von Ver-
suchsmechanik sowie Sonder-
gerdten und Apparaten fiir die
Forschung und das Experi-
ment. Fertigt Konstruktions-
muster, Prototypen (in Einzel-
fertigung mit Fertigungsiiber-
leitung zur Serienreife), Null-
und Kleinserien. 20 Mitarbeiter
im Fertigungsbereich (8 Auszu-
bildende).

vielleicht in einigen Fallen etwas si-
cherer; so bei der Bahnberechnung
oder der Ubernahme von Daten”,
erganzt Werkstattenleiter  Peter
Hauer die Ausfiihrungen seines
Chefs. "'Es weild aber auch jeder,
was es bedeutet, wenn bei einer ko-
operativen Arbeit fachliche Proble-
me auftreten und es dann zu unter-
schiedlichen Meinungen kommt.
Denn die Gefahr von Meinungsver-
schiedenheiten mit fir das Betriebs-
klima negativen Auswirkungen, die
zwischen dem Mann in der Ferti-

tigen Unternehmens aus Miinchen unter-
streicht, daR Handeingabesteuerungen keine
Exoten und auch kein Ersatz sind, sondern
Maschinensteuerungen,
Fertigungsspektren durchaus Vorteile bieten.
“Und bei uns pa3t’'s.”

die fir bestimmte

gung und dem Programmierer ent-
stehen konnen, darf gerade in
einem Betrieb unserer GrdRe nicht
libersehen werden."

Beachtet werden muf? auch, daR bei
der Schmidbauer GmbH nur Fach-
arbeiter beschaftigt werden. Es

Helmut Schmidbauer (rechts), Geschafts-
fiilhrer der GmbH: “Anderung des Teile-
spektrums bedeutet fir mich auch eine

Anderung

mas.

des NC-Organisationssche-

fehlt also der Mitarbeiter, der nur
30 oder 50 Prozent des Facharbei-
ter-Stundenlohns ausmacht.

Wenn Helmut Schmidbauer auch
glaubt, daR von der Tendenz her ge-
sehen die Programmierung an der
Maschine sicherlich weniger werden
wird, so sieht er doch eine Existenz-
berechtigung fiir diesen Steuerungs-
typ und fir die Maschinen, an de-
nen sie installiert sind. Denn auch
die Weiterentwicklung der Handein-
gabe-Steuerungen bleibt nicht ste-
hen: ""Bei der TNC 121 hat sich das
Preis/Leistungsverhaltnis im Laufe
der Jahre verschlechtert und auch
die Anspriche des Anwenders und
Bedieners haben sich geéndert”, er-
klart Helmut Schmidbauer: “Die
TNC 135 hingegen halte ich bereits
fir eine "Volkssteuerung’, mit der
der Bediener schon nach kurzer
Einfihrungszeit zurecht kommt.”

Die Art der Steuerung

richtet sich nach der
Bearbeitungsaufgabe

Die Aufteilung der Arbeiten auf die
einzelnen Frasmaschinen erfolgt in
der Regel so, dal? die fir den Bear-
beitungsfall geeigneteste Steuerung
zum Einsatz kommt. Durch das
Zerlegen in mehrere Bearbeitungs-
schritte ist auch die TNC 121 mit
ihren 128 Satzen fur viele Bearbei-
tungsfalle voilkommen ausreichend.
Ist ein Teil der Programmierung fiir
den Mann an der Maschine zu kom-
plex, so ubernimmt die Program-
mierung der Werkstattenleiter, ent-
weder an der Maschine oder am
Terminal mit anschlieRender Uber-
spielung in die Steuerung per Loch-

streifen. Obwohl technisch nichts
dagegen spricht, die HEIDENHAIN-
Steuerung extern iber ein Terminal
zu programmieren, so halt man
dies bei Schmidbauer fiir etwas um-
standlich — vielleicht auch ein
Grund fir den hohen Anteil an di-
rekt eingegebenen Programmen.
Auch wenn zum derzeitigen Zeit-
punkt bei den Minchenern kein
Programmierplatz erforderlich ist,
so sieht es Helmut Schmidbauer als
negativ an, dal® der Markt zur Zeit
noch keinen Programmierplatz an-
bietet, der seine Bedirfnisse als
HEIDENHAIN-Steuerungen-Besit-
zer erfiillt. Nach Aussage von HEI-
DENHAIN-Mitarbeitern sind jedoch
auch hier bereits Kontakte zu ent-
sprechenden Firmen aufgenommen
worden.

Diirfen 150 000 bis
200 000 Mark teure

Maschinen stillstehen?

Bei Einzelteilen und kleinen Stiick-
zahlen miBten gerade in einem Zu-
lieferer-Betrieb die Programmier-

kosten stark in die Kosten einflie-,

Ren. Wie sieht dies Helmut Schmid-
bauer? “Die erste Frage, die man
sich stellen muf3, lautet 'Kann ich es
mir leisten, eine 150 000 bis
200 000 Mark teure Maschine wah-
rend des Programmierens stillstehen
zu lassen?’ Hierauf darf man nicht
global antworten, denn es gibt zum
einen Teile, bei denen die Kosten
fir das Programmieren an der Ma-
schine gegenlber einer konventio-
nellen Bearbeitung um ein vielfa-
ches wieder herausgeholt werden
konnen. Man darf auch nicht so
tun, als ob der Arbeitsplatz eines
Programmierers nichts kosten wir-
de.”

“Wenn es heil3t, ‘die Maschine und
der Bediener steht’, so ist dies bei
uns weniger ein Problem. Wichtiger
ist vielmehr, dal® ein gutes Werk-
stick herauskommt’, fithrt Peter
Hauer erganzend aus. "'Sicherlich
tut es einem weh, wenn man sieht,
dald ein so teures Objekt steht und
der Bediener Bahnberechnungen
macht und nach Werten sucht, die
die Maschine braucht. Bei uns ist es
jedoch Prinzip, dal® ich den Bedie-
ner mit einer Bearbeitungsaufgabe
voll betraue. Er muR also die Zeich-
nung lesen, gedanklich {ibersetzen,
die Bearbeitungsgénge ausarbeiten
und die Werkzeuge bestimmen. Und
hier zeigen sich wieder Vorteile fiir
die Handeingabe an der Maschine,
denn haufig bestimmt sich erst an
der Maschine — oftmals im Ge-
sprach mit mir — wie sich ein Teil
am besten bearbeiten |aRt. Spann-
und Verzugsprobleme sind nur zwei
Punkte, die ein externer Program-

_mierer gar nicht so leicht im Pro-

gramm bericksichtigen kann.

Der Facharbeiter ist

auch weiterhin gefragt

Helmut Schmidbauer stellt aber
auch ganz klar heraus, daf die be-
dienerfreundlichste  Handeingabe-
steuerung oder der beste Program-
mierplatz ohne den Facharbeiter,
der auch die konventionelle Maschi-
ne beherrscht, wenig niitzlich ist.
“Wir haben natirlich nicht nur den
Spitzenmann. Doch ist das Pro-
gramm erst einmal optimiert und
liegt eine groRere Serie vor, dann

“stell” ich eben den etwas weniger

qualifizierten Bediener an die Ma-
schine und iibergebe dem Spitzen-
mann an einer anderen Maschine
eine neue Aufgabe. Zudem mul}
auch beim Personal ein Umdenken
erfolgen. Denn die im Grunde ge-
nommen ‘dumme’ Steuerung ver-
langt vom Bediener eine gewisse Lo-
gik und Systematik in der Arbeit,
trotz der dialoggefiihrten Program-
mierung. Wenn der Bediener die
verlangte Denkweise nicht erreicht,
so fangt meiner Meinung nach die
Unwirtschaftlichkeit einer Steue-
rung an.”

“Ich gebe den HEIDENHAIN-
Steuerungen gerade in Betrieben
wie dem unseren, aber auch in "Ab-
legerabteilungen’ der groflen Be-
triebe, wenn sie autark arbeiten,
eine groRe Chance und auch fir die
Zukunft eine lange Existenzberech-
tigung"’, fuhrt Helmut Schmidbauer
abschliefend aus. "Fir mich als Un-
ternehmer werden jedoch einige
Entscheidungen anstehen. Denn
wettbewerbsfahig bleiben wir nur,
wenn wir auch weiterhin expansiv
sind. Und dazu gehort natirlich
auch, daR wir uns Gedanken dari-
ber machen, was in den nachsten
drei. bis fiunf Jahren auf uns zu-
kommt. Bleibt es beim bisherigen
Fertigungsspektrum, so kénnen wir
mit der bisher gehandhabten Pro-
grammierung auskommen. Andern
wir uns jedoch in der Arbeitstruk-
tur, was aus Wettbewerbsgriinden
sicherlich notwendig wird, so miis-
sen wir den zentralen Programmier-
platz und die weitere Verknipfung
der Maschinen mit diesem Program-
mierplatz ins Auge fassen.”

Bearheitungszentrum — erster
Schritt weg vom Musterbau?
“Ein erster Schritt in diese Rich-
tung stellt der Einsatz eines Bear-
beitungszentrums dar, zur Bearbei-
tung von Teilen, die mit dem Mu-
sterbau nur noch wenig zu tun ha-
ben. Da wir aber auch Musterbau
mit Uberleitung zur Serienfertigung
machen, kommt es ofters vor, daf
wir Teile dann als Pilotserie laufen
haben — 100, 1 000, in Ausnahme-
fallen auch 3 000 Stiick. Diese kon-

Das neue Bearbeitungszentrum erleich-
tert die Uberleitung vom Musterbau zur
Serienfertigung.

nen wir jetzt leicht auf dem Zen-
trum bearbeiten.

Es zeigt sich also ganz klar, dal sich
aus der Bearbeitungsaufgabe die
Forderung nach den richtigen Fer-
tigungsmitteln ergibt. Und das gilt
auch fur den Steuerungssektor.”

Nachdruck aus der Fachzeitschrift
“moderne fertigung”

TSRSV PR

Der Anwender-Report - Der Anwender-Report - Der Anwender-Report - Der Anwender-Report - Der Anwender-Re

5T R B T AT A 0 T 0 I T T

ARAEPNARAR

AARS

o

A




KLARTEXT:-3

gt H H H 1 JOO000COO0000COOCO000CO00O000SO000000000S Y E

¢~ Programmierbeispiel TNC 145: L T o g TNC-Lexikon

' Flaschenoff

" 0

<\ asc eno ner S E Punktsteuerung, Strecken- Interpolation

; e g? steuerung, Bahnsteuerung ‘ ;

#  Was tun, falls ein Kollege Geburtstag hat, eine Kiste Limonade spen- AuRenkontur ' : ~ Als Interpolation bezeichnet

gi' diert (Bier gibt's ja wahrend der Arbeitszeit eher nicht) und kein Fla- ¢ Eine Punktsteuerung hat die man die Berechnung von

é schendffner vorhanden ist? Die Losung: schnell das folgende Programm g Aufgabe, bestimmte Posi- Zwischenpunkten eines

9 in die TNC 145 eintippen und schon ist der Flaschenéffner so gut wie o tionen mit méglichst hoher Konturstickes. Man unter-

g‘; fertig. i Geschwindigkeit  anzufah- scheidet zwischen Geraden-

4 ist i G 0 . Diese Steuerung wird und Kreis-Interpolation.

¢  Folgendes ist jedoch zu beachten: o5 8 ren : : :

. Werkzeuge, Spindeldrehzahlen und Arbeitsvorschiibe miissen entspre- s vor allen Dingen bei Bohr- Bei der Geraden-Interpola-

p! Y 3 maschinen eingesetzt. ion inear-Interpolation

¥ chend dem Werkstoff festgelegt werden. T8 sch g tion (Linear-Interpolation)

| . Die Z-Zustellung in den Sitzen 11, 36 und 50 muR entsprechend der — ;*’; Bgl einer Stret_:kensteuerun_g m{erden von der Steuer_ung

2 Materialdicke gewahlit werden. b wird der Zielpunkt mit. die Zwischenpunkte einer

6 s einem bestimmten Vor- Geraden berechnet. Die Ge-

4] Programmsatz Vorgang y @ schub auf einer Geraden rade ist im Bearbeitungspro-

? W e 7 — ggm'? E‘”! angefahren. Diese Steuerung gramm festgelegt durch den

ﬁi il AR ahronder Werkznugwecksel Fasition 23936 ] wird vorwiegend bei Fras- Anfangspunkt und den

g; T 3 und Drehmaschinen einge- Endpunkt der Geraden. Die
8 0 20000 R L Suill o et St

2 4 L X-=20000 Y-=20,000 5} : o : ¥

1 '4 In den meisten Féllen wird eine sige :

% oo M §¢ Kombination aus beiden Steue- selbsttatig nach mathemati-

o] 5 LBLO : ‘%‘ rungen argeboten, z.B. die TNC SChen FOrmeIn berechnet

% 6 TOOLDEF1 L... Werkzeug-Definition 1, programmierter Halt g 8 ' 131 bzw. die TNC 135, Mitdie- und der Maschinenschlitten

R s und Werkzeug-Aufruf 1 (Werkzeug zum R [ % ser Steuerung konnen Positions- bzw. das Werkzeug wird

D 7 stoP . Frasen der AuRen- und Innenkontur) gy 8|8 {R iﬂ:;’;?gxz’:o{ht:ismia'fhfg C::! entsprechend gesteuert.

_ 8 TOOLCALL1 Z S0 g. b min.) angefahren werden, als 3 : )

9 9 L X+0,000 Y+0,000 AuRenkontur anfahren auch einfache Werkstiicke mit Bei der TNC 145'WIrd die

2 SR e programmiertem Vorschub be- Geraden-Interpolation pro-

beitet werden. : 7

% 10 z+1,000 In das Werkstiick einstechen b= grammiert_durch Driicken

) RO F9999 M Zur Herstellung komplizierter der Taste | L |.

B 11 Zivis Konturen werden Bahnsteue- :

; RO F...M rungen eingesetzt. Bei diesen Bei der Kreis-Interpolation

$ 12 CCX+0000  Y+8,000 AuRenkontur frasen Steuerungen wird die Kontur (Zikylar-Interpolation)

& 13 C X+7.908 Y+6,787 gus. methematisch definie bareg werden von der Steuerun

. DRERRE. .M Teilstiicken  zusammengesetzt V&' 2 ung

: Solie Y+23,ééé (2.B. Gerade, Kreis). die Zwischenpunkte eines

. Kreises berechnet. Der Kreis

: RR F...M Man unterscheidet zwischenfol- . i Bearbeitun spro-

% 156 CCX-29000 Y+30,000 genden Steuerungsarten: 9

9 16 C X+10591 Y+35707 2 D-Steuerungen — die Bahnbe- 9ramm festgelegt durch den

¢ DR+RRFE...M Das Ergebnis arbeitung ist in einer Ebene Anfangspunkt, den End-

¢ 17 L X+7,153  Y+59553 maglich, z.B. in der X-Y-Ebene. punkt und den Kreismittel-

& RR F...M 2 1/2 DSteverungen — die ik Die Zwischenwerte

s 18 CCX+22 000 Y+61 693 Bahnbearbeitung kann bei die- d bentall d

3 A : sen Steverungen auf den ver. Werden ebenfalls von dem

$ 19 C X+16818 Y+75.770 y schiedenen Ebenen ausgefihrt Hechner der Steuerung be-

3 DR—RRF...M werden (bei einer 3-Achsen- rechnet. Bei der TNC 145

; ;? EC ;‘(33% ::‘13;05330 g‘e“z“_-‘t"g bede”&i"egies:‘_jaﬁgie wird der Kreis-Mittelpunkt

o i earbeitu ern r r -

:.- DR+F...M X—Y—Ebenr;? X'Z_E;ene'"odz! programmiert durch

; 22 L X—12500 Y-Z-Ebene ausgefihrt wird). D_rUCken_ der TaSte_ _

f RR E.. .M - Die Kreis-Interpolation wird

! 3 D-Steuerungen ermoglichen rogrammiert durch

: CCX=12,500 Y187.500 das dreidimensionale Bearbeiten Il_g)"gk dor: Tast

; C X-16818 Y+75,770 von Werkstiicken, d.h. bei der — UCKEN der las e'

DR+RRF...M Bearbeitung werden drei Achsen Oder durch tangentiales An-

CCX—22,000 Y+61,693 gleichzeitig gesteuert verfahren. schlie3en.

¥ 26 C X—7153  Y+59553 '

: 27 L X-—10 59E1)}:?_\5t HasFidim

. -10, +35, -

4 RR F...M 100000 TNC-Lexikon

@ 28 CCX+29000 Y+30000 ‘

5 20 C X-10538 Y+23936 1

.

DR+RRF...M o e

B & A U G E A L

! 30 L X-7908 Y+6.787 Q LiocLah Bt B £ %

RR F...M %

¥ 31 CCX#0000  Y+8,000 g v A ANC BNVO TiAAT TR HAP S

¥ 32 C X+0000  Y+0,000 0 a

DR« RA F o MBE § lxeanwaneraowreas ot Worl plele

', 33 Z+10,000 Werkzeug-Achse vom Werkstiick wegfahren Y

HUE Fo e - g |RS$ 272G TP LSNCHKNKNUNS Epi versteckten Worter — Thema:

§ 34 L X+?,600HL ;f;gB;g,OSIO Innenkontur anfahren 8 e £ bUAGS T Bahnsteuerung TNC 145 — sind

€ 0 i 7

& 35 Z+1 000 In das Werkstiick einstechen :;;k:eocrﬁfér:azg‘:e‘::?k‘:;?;n::l sl‘:

: RO F9999 M s e

. 36 2N i MLe B EPRT P/P NR AA RS T G| sen. Damit Sie wissen, was wir mei-

. ") -

O RO E... M 0 nen, haben wir das Wort “Pro-

% 37 CCX+12500 Y+87,000 Innenkontur frasen & e W apad g D (PO e - T ) T gramm’’ eingekreist. Die zu suchen-

¥ 38 C X+12500 Y+94,000 ! : den Worter kdnnen Sie in der nach-

: DR+RLF...M P [NTD>EAENNL VD ENDENWD U | sehenden Checkliste abhaken:

5 39 L X—12500 & '

: RL F...M ® | T LN N L/6/0 P RIENNE Rpie N R

40 CCX—12500 Y+87,000 & £ el e

% 41 C X-7,600 Y+82000 :

: Siral e 2 [P I DCRA/NS CCc D UAE LU R OE|  nzece CoRHE AR

‘ B BAHNSTEUERUNG ~ MAGNETBAND

i 42 CC X+0,000 Y+89,393 )

5 43 C X+7600  Y+82000 L Bsaseu g s wi o DT N O e e

4 DR+RLF M98 4

® 44 CALLLBL1 REP Anfahren der Werkzeugwechsel-Position : R o S e~ B Lue BeANG N B gmic;l-f;EHL POSITI(‘)AI:“ :

8 75 TOOLDEF 2 L... Werkzeug-Definition 2, programmierter Halt ¢ S PROCH

X R 2,000 und Werkzeug-Aufruf 2 R T D e o U -k SO e T S e cha R i Bz RiD:\:jSE o

. 46 STOP (Werkzeug zum Herstellen der Bohrung) & HANDRAD 2E|l=-J R

M N

B 47 TOOLCALL2 Z S g e erE o Hle NGAR T8 L s HEIDENHAIN RUNDUNG

: - 0 : INCH SATZ

: 48 L XODUOHO :gagggomos Bohrung anfahren und Bohrung ausfiihren : T VUL I E G ) 2 NA B 8 C 0 N | INKREMENTAL SET

® 49 Z+1 000 ] ISTWERT STOP

4 s s Y $uS B 0 T 0 G F 0o LT RTCH GH | KonTUR TASTATUR

B s0 =z ‘ KREISTASCHE TNG

: RO F... M B IBRE AV IWE ERA DEARZ U e A '-235‘- TOOL

‘. ik Ll

Y 51 CALL LBL 1_REP Anfahren der Werkzeugwechsel-Position 0 RADIOE ZYKLUS

2 B B S i S D}y MARY D EB
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TNC 145 C mit zusatzlichen

Funktionen

Die bewédhrte Bahnsteuerung TNC 145
wurde weiterentwickelt zur Bahnsteue-
rung TNC 145 C. Sie wurde mit zusatzli-
chen Funktionen ausgestattet, die das
Arbeiten mit der Steuerung noch kom-
fortabler machen.

So ermoglicht die TNC 145 C den Wie-
dereintritt in ein unterbrochenes Bear-
beitungsprogramm. Bei der TNC 145
mulite bei einer korrigierten, unterbro-
chenen Kontur der vorhergehende TOOL
CALL-Satz angewahit werden. Bei der
TNC 145 C kann direkt bei dem unter-
brochenen Satz der Programmliauf wie-
der fortgesetzt werden, da die Steuerung
folgende Daten speichert:
— das zuletzt aufgerufene Werkzeug
— die abgearbeiteten Spiegelungen und
Nullpunkt-Verschiebungen

— die Absolutwerte der Nullpunkt-Ver-
schiebungen in den drei Achsen

— den Kreismittelpunkt CC im Absolut-
maf}

— den zuletzt definierten Arbeitszyklus

— den aktuellen Stand bei Programmteil-
Wiederholungen

— die Riicksprungadresse bei Unterpro-
grammen.

Die gespeicherten Daten werden auf dem

Bildschirm der TNC 145 C angezeigt (sie-

he Abbildung).

Ein weiterer Vorteil der TNC 145 C ist

der Testlauf ohne Maschinenbewegung

zur Uberpriifung eines eingespeicherten

Bearbeitungsprogramms ohne Maschi-

nenbewegung. Die Steuerung zeigt bei

diesem Testlauf alle erkennbaren Pro-

grammierfehler in der Dialog-Anzeige im

Klartext an.

Ferner wurde die TNC 145 C mit weite-
ren Zusatzfunktionen, die den Pro-
grammablauf beeinflulen, ausgestattet.
Die TNC 145 C iberwacht zunachst (wie
auch die TNC 145), ob die programmier-
te Kontur mit dem programmierten Vor-
schub eingehalten werden kann. Besteht
die Gefahr, da der Konturverlauf bei
AuRenecken und kleinen Radien nicht
eingehalten werden kann, wird die Vor-

Konstante Bahngeschwindig-
keit bei Ecken: M 90

schubgeschwindigkeit automatisch redu-
ziert; bei Innenecken erfolgt grundsitz-
lich ein Achsstillstand. Ist die Reduzie-
rung der Vorschubgeschwindigkeit nicht
erwiinscht, kann bei der TNC 145 C
durch Programmierung der Zusatzfunk-
tion M 90 eine konstante Bahngeschwin-
digkeit erzielt werden. Dies kann selbst-
verstandlich zu geringfigigen Konturver-
zerrungen bei AuRen- und Innenecken
fiihren.
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TNC-Seminare

Firr die Bedienung und Programmierung der HEIDENHAIN-
Steuerungen TNC 131/135 und TNC 145 veranstalten wir
Schulungen in Traunreut. Die Teilnehmer sind Mitarbeiter von
Maschinenherstellern, Handelsfirmen und von Anwendern
TNC-gesteuerter Maschinen. Dazu sind Vorkenntnisse der spa-
nenden Bearbeitung von Werkstiicken erforderlich.

Unser Schulungsraum ist fiir zwolf
Teilnehmer eingerichtet. Je zwei
Teilnehmer arbeiten gemeinsam an
einem Ubungsplatz mit einer TNC-
Steuerung. Die  selbsterstellten
Werkstiickprogramme werden mit
einem Maschinenmodell (drei
Achsen) “‘abgearbeitet’’, gemeinsam
diskutiert und — falls notig — korri-
giert.

Zur Auflockerung des viertatigen
Lehrprogramms fahren wir an
einem der Schulungstage zum ge-

Unsere Schulungstermine fir 1983
sind:

TNC 131/135 TNC 145

15.03. —18.03. 26.04. — 29.04.
03.05. — 06.05. 21.06. — 24.06.
05.07. —08.07. 30.08. — 02.09.
13.09. — 16.09. 27.09. — 30.09.
11.10. — 14.10. 08.11. = 11.11.
2211 =25.11. 13.12. —16.12.

Eine Schulung kostet DM 430 -
+ MWSt pro Person; Reise- und
Hotelkosten sind in diesem Betrag
nicht enthalten.

meinsamen Abendessen in ein Gast-
haus der Umgebung. An diesem
Abend sprechen wir nicht vom
Klartext — klar?

Die TNC 145 fiigt im Bahnbetrieb mit
Werkzeugkorrektur bei  AuBenecken
automatisch einen Ubergangskreis ein.
Ist das Einfiigen des Ubergangskreises

lhr Ansprechpartner bei HEIDEN—
HAIN in Traunreut ist Herr Loh,
Telefondurchwah! (08669) 31-491.

A i e e g i e e s it et

4

Bahnschnittpunkt-Korrektur
bei AuBenecken: M 97

nicht moglich, so erscheint die Fehler-
meldung “Werkzeug-Radius zu groR”.
Die TNC 145 C bietet in diesem Fall eine
Lasungsmaoglichkeit: wird in dem betref-
fenden Satz die Funktion M 97 program-
miert, so filgt die TNC 145 C keinen
Ubergangskreis ein. Die Fehlermeldung
wird vermieden.

Damit der Wiedereintritt in ein unter-
brochenes Bearbeitungsprogramm mag-
lich ist, werden wichtige Daten des Pro-
grammablaufs gespeichert. Diese werden

Y+28.8088

Y+1@.,80880
RR F5@8 M Werkzeugnummer,
Werkzeugachse, Spin-
deldrehzahl und Status-
Anzeige fiir die Zyklen
Nullpunkt-Verschie-

bung und Spiegeln

SCO000000000000OOO0O0O0000E

e

OO0

x+20.8680

At

Absolutwerte der Null-
punkt-Verschiebungen

S legs.e8@
Y-2@.08e

Y+8.8e88

Kreismittelpunkt CC im

AbsolutmaRl = s 2 2
o in der Bildschirm-Anzeige der TNC 145
C angezeigt.
HOCOCCO000000S00S0C0000000000000000000CO000000K

Unser Raum fiir TNC-Schulungen: fiir je 2 Teilnehmer ein Ubungsplatz mit TNC-
Steuerung.
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Schnell rein in den
KLARTEXT-Adressen-Computer

Bitte senden Sie mir den kostenlosen "KLARTEXT":

Name

Firma

StraRe/Hausnummer bzw. Postfach

I

|

|

i

I

1

I

1

1

I

1 Abteilung
1

1

I

1

1

I

i

: PLZ/Ort
|
|

—IMPRESSUM—

Wenn die beigelegte
Anforderungs-Postkarte

fehlen sollte . . . KLARTEXT
- Die TNC-Zeitung
. . . Sie aber regelmaBiig KLAR- Hormuaebior:

TEXT lesen wollen: Schicken
Sie uns den obigen Coupon —
moglichst mit Schreibmaschine

DR. JOHANNES
HEIDENHAIN GmbH
Postfach 1260
D-B225 Traunreut

h z

gdee Bruckbuchstabely ausge Tel. (08669) 31-1, Telex 56 831
fullt — zurlck. Einfach aus-

schneiden, auf eine Postkarte Verantwortlich:

Albert Kraller
Tel. (08669) 31-429

kleben und absenden an:

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
Abt. KLARTEXT .

Postfach 1260

D-8225 Traunreut

Erscheint in zwangloser Folge.
Uber zugesandte Beitrage freuen
wir uns,

BEARBEITUNGSZYRLUS & " TASCHENFRASEN"




