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Standzeit-Uberwachung

Werkzeugprifung
createUsageFile = TRUE

7x1 Manueller Betrieb

Manueller Betrieb

15:34

a

Pos. -Anzeige MODUS: REFIST

X

u Einstellungen und Information ? &

Ubersicht PGM LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA AFC

+0.000 |a| ISTRW X +0.000 A +0.000

Sc
E An
Gr
Ma

|

e

Sy
So
Di
Al
Er

2 e R R

hliisselzahl-Eingabe
zeige-Einstellungen
afik-Einstellungen
schinen-Einstellungen
Kinematik
Verfahrgrenzen
Werkzeug-Einsatzdatei

Programmlauf Satzfolge/Einzelsatz
Extrnei: Zugriff Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen
stem-Einstellungen
nderfunktionen
agnose-Funktionen
lgemeine Information
weiterte Einstellungen

Programm-Test

Werkzeug-Einsatzdatei erzeugen

immer
Ubernehmen

&1 ) |l m | 2
s 7958 |[F 3000mm/min }';:%;”;:;l,iui.
[ovr 100% /M 5/9 \|§H_”_H_|

0% X [Nm] P1 -Ti
0% Y [Nm] S1 LIMIT ?

[aus] EINn

e I R B
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Standzeit-Uberwachung

Werkzeugprufung
NC-Programm im Programm-Test simulieren

M-TS/ Aug 2018

Programm-Test 15:39
{«' Programm-Test
TNC:\nc_prog\demo\Bauteile co..\1_Bohren_drilling.H |
0 BEGIN PGM 1 _BOHREN DRILLING MW =
1 CALL PGM ..\reset.H
2 L Z+100 RO FMAX
3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
4 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
5 FN 0: Q1 =+2
6 L Z+100 RO FMAX
7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z S3200 3
8 ; DB.0O
9 L Z+100 RO FMAX M3
10 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 ; SICHERHELITS-ABST.
Q201=-3.4 ;TIEFE
Q206=+250 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=+3 ;ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 ;VERWEILZEIT OBEN
Q203=+0 ; KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+20 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q211=+0 ;VERWEILZEIT UNTEN
11 CALL LBL 10
12 L Z+100 RO FMAX
13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800
14 ; D5.0
15 L Z+100 RO FMAX M3
16 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=+2 ; SICHERHELITS-ABST.
Q201=-16 ; TIEFE
Q206=+350 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=+13 ;ZUSTELL-TIEFE
Q210=+0 ;VERWEILZEIT OBEN
Q203=+0 :KOOR. OBERFLAECHE
Q204=+20 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q211=+0 ;VERWEILZEIT UNTEN
0395=+0 :BEZUG TIEFE ] 0
ANSICHTEN WEITERE
E‘g 1 ANSICHTS-
= OPTIONEN



Werkzeug-Einsatzdatei per Softkey erzeugen (ab TNC 640 34059x-07)

- oo ~No g R wn =]

11
12
13
14
15
16

Standzeit-Uberwachung

Werkzeugprufung

TNC:\nc_prog\demo\Bauteile_co..\1_Bohren_drilling.H

BEGIN PGM 1 BOHREN DRILLING MM
CALL PGM ..\reset.H

L Z+100 RO FMAX

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
FN 0: Q1 =+2

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z S3200
; D80

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 200 DRILLING

Q200=+2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-3.4 ;DEPTH

Q206=+250 ;FEED RATE FOR PLNGNG

Q202=+3 ; PLUNGING DEPTH
Q210=+0 ;DWELL TIME AT TOP
Q203=+0 ; SURFACE COORDINATE
Q204=+20 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q211=+0 ;DWELL TIME AT DEPTH
CALL LBL 10

L Z+100 RO FHMAX

TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800

: D5.0

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 200 DRILLING

Q200=+2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-16 ;DEPTH

Q206=+350 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+13 ; PLUNGING DEPTH

Q210=+0 ;DWELL TIME AT TOP
Q203=+0 : SURFACE COORDINATE
Q204=+20 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q211=+0 ;DWELL TIME AT DEPTH
Q395=+0 ;DEPTH REFERENCE

GENERATE
. { 2 TOOL USAGE
FILE

Test Run
{z1 Test Run

08:19

00:00:00

MHHHHHHHH

TOOL
TABLE

M-TS/ Aug 2018
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Werkzeugprufung
Werkzeug-Einsatzdatei per Softkey erzeugen (ab TNC 640 34059x-07)

7, .
Test Run % 08:22

{z' Test Run

TNC:\nc_prog\demo\Bauteile co..\1_Bohren_drilling.H
BEGIN PGM 1 _BOHREN DRILLING MM (A
CALL PGM ..\reset.H
L Z+100 RO FMAX
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
FN 0: Q1 =+2
L Z+100 RO FHMAX
TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z S3200
; D8.0
L Z+100 RO FHMAX M3

0 CYCL DEF 200 DRILLING

Q200=+2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-3.4 ;DEPTH
0206=+250 ;FEED ATool usage list is being generated

- oo ~No g R wn =]

Q202=+3 ; PLUNG
Q210=+0 ;DWELL . .
0203-+0 . SURFA A tool usage list is now being generated through the PLC.
Q204=+20 ;2ND S
Q211=+0 ;DWELL
11 CALL LBL 10
12 L Z+100 RO FMAX

13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800

14 ; D5.0

15 L Z+100 RO FMAX M3

16 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=+2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-16 ;DEPTH
Q206=+350 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+13 ; PLUNGING DEPTH

0210=+0 ;:DWELL TIME AT TOP

0203=+0 : SURFACE COORDINATE

0204=+20  ;2ND SET-UP CLEARANCE

0211=+0 ;DWELL TIME AT DEPTH

0395=+0 :DEPTH REFERENCE < ocen 00:00: 00 F MAX
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Datei fur die Werkzeugprufung
dependentFiles = MANUAL

M Tabelle editieren 15:39

fah Programmierenp Tabelle editieren

TNC:\nc_prog\demo\Bauteile components\i1_Bohren_drilling.H.T.DEP
NR TOKEN TNR ‘ IDX ‘ NAME TIME WTIME RAD
-1 0 0 0

TOOL 0 0 NULLWERKZEUG 0 5
TOOL 202 0 NC_SPOT_DRILL_D8 86 140
TOOL 227 0 DRILL_D5 165 230 2

TTOTAL -1 0 0 0

TTOTAL 0 0 NULLWERKZEUG 0 5

TTOTAL 202 0 NC_SPOT_DRILL_D8 86 140

0
1
2
3
4/ TOOL 263 0 TAP_M6 298 340
5
6
7
8

TTOTAL 227 0 DRILL_D5 165 230 2

9/ TTOTAL 263 0 TAP_M6 298 340

10 STOTAL

4 1]
TOKEN \Textbrelte 17

ANFANG ENDE SEITE ZEILEN- ZEILEN-
[

—
—
—
—
ZrooLFrLe j
—
—
—
 —
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Werkzeugprufung

NC-Programm im Programmlauf Satzfolge / Einzelsatz anwahlen

Programmlauf Satzfolge
{«} Programmlauf Satzfolge

TNC: \nc_prog\demo\Bauteile_co..\1_Bohren_drilling.H | (Ubersicht PGM LBL CYC M POS TOOL TT TRANS
- 1_Bohren_drilling.H (Al e & +0.000 A L0

BEGIN PGM 1 BOHREN DRILLING MM Y +0.000 o] +0.

CALL PGM
L Z+100
BLK FORM
BLK FORM
FN 0: Q1
L Z+100

..\reset.H

RO FMAX

0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
0.2 X+100 Y+100 Z+0
=+2

RO FMAX

z +0.000

ST o 2 MILL D4 ROUGH

L +30.0000 R +2.

DL-TAB +0.0000 DR-TAB +0.
| DL-PGM +0.0000 DR-PGM +0.

TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z 53200

QPARA AFC

.0o00

000

0000

0000
0000

: D8.0
L Z+100 RO

- o oo~Ne R wNn =]

Q200=+2
Q201=-3.4
Q206=+250
Q202=+3
Q210=+0
Q203=+0
Q204=+20
Q211=+0

11 CALL LBL 10

12 L Z+100 RO

FMAX M3

0 CYCL DEF 200 BOHREN

: SICHERHEITS-ABST.

: TIEFE

:VORSCHUB TIEFENZ.
:ZUSTELL-TIEFE

; VERWEILZEIT OBEN
;KOOR. OBERFLAECHE
;2. SICHERHEITS-ABS
; VERWEILZEIT UNTEN

FMAX

13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z 53800

T.

LBL

LBL
PGM CALL
Aktives PGM:

0% X [Nm] P1 -TH

0% Y [Nm] S1 LINIT 2

M50 M5

ar]

REP
@ 00:00:00
1_Bohren drilling

15:40

el

+0.000

+0.000 [

+0.000)

+0.000

[Modus: REFIST|[®1

JlT 2

Bs 7958

}E Omm/min

Jlovr 100% Im 579

STATUS

UBERSICHT

STATUS STATUS

POS. -ANZ. WERKZEUG

STATUS
KOORD .
UMRECHN.

STATUS

Q-PARAM.
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Bestickungsliste Werkzeug-Einsatzprifung

aErweiterte Werkzeug-Verwaltung 15:! @ngrmlauf Satzfolge
! Programmlauf SatifolgedWerkzeug-Tab. editierenkErwelterte We. ! Programmlauf Satzfolge

zeuge Platze Bestickungsliste T-Einsatzfolge TNG: \nc_prog\demo\Bauteile ¢o..\1_Bohren drilling.H |Ubersicht PG GYC M POS TOOL TT TRANS QPARA AFC
T WZ-INFO T-PROG  M3/M4-ZEIT MAGAZIN gt Rohren driiling.H | 1sTRW X +0.000 A +0.000
BCTEPOT: | G ¥ +0.000 ] +0.000
1 CALL PGM ..\reset.H z 40,000
2 L Z+100 RO FMAX
STREME 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19,95 | + ISR SRR
4 BLK FORM 0.7 X+100 Y+100 Ze0 k 2300900, L, 29000
5 FN 0: 01 =+2 DL-TAB +0.0000 DR-TAD +0.0000
6 L Z+100 RO FMAX | oL-Pom +0.0000 DR-PGM +0.0000
7 TOOL CALL “NC_SPOT_DRILL_DS- 7 53200
s ;80 M50 Ms
9 L Z+100 RO FMAX M3 Py
10 CYCL DEF 200 BOHREN » @
0200-+32 SICHERHEI TS -ABST. 1l [ @
Q201=-3.4 TIEFE Werkzeug-Einsatzprofung
0206=4250 ;VORSCHUB TIEFEMZ.
Q202=+3 JAUSTELL-TIEFE
0210=+0  ;VERWEILZELT OBEN ax AER
0Z03=+0 {KOOR. DBERFLAECHE @ g0:00:00
Q204=420 ;2. STCHERHETTS-ABST.| hren_drilling
0211=+0 (VERWEILZEIT UNTEN

11 CGALL LBL 10
12 L Z+100 RO FMAX
13 TOOL CALL "DRILL_DS® @ S3800

o% X [Na] Pt -Ty

O% Y [Na] St LIMIT 7

| TR

+0.000/

) | +0.000 [ +0.000
+0.000/
g Modus: REFIST /@1 Tz Bs 1958 @ onm/min Jlove 100% M 58 "]

FORMULAR

WERKZEUG

[ |

s s

CRR=

Einmal Bearbeiten ware OK



Standzeit-Uberwachung

Werkzeugprufung

NC-Programm im Programmlauf Satzfolge / Einzelsatz anwahlen

Program run, full sequence

{z' Program Run Full Sequence

TNC:\nc_prog\demo\test.h
2 test.h

0 BEGIN PGM TEST MM

2 M3

3 L X+0 Y+0 RO F3000
4 LBL 1

5 L IX+100 RO F299

6

7

8

L IX-100 RO F299

CALL LBL 1 REP25

TOOL CALL DL+3 DR+1 DR2:+2
9 L X+0 Y+0 RO F3000

10 LBL 2

11 L IX+100 RO F299

12 L IX-100 RO F299 Tool usage test

13 CALL LBL 2 REP25

14 END PGM TEST MM [NC_program : TNC:\nc prog\demo\test.h

ITB ("MILL_D16_ROUGH"): Remaining tool 1life too short

100% S-0VR

100% F-OVR S1 LIMIT 1

‘E| w. +0'000‘

- Y| +0.000 +0.003
@ +0.000]

[Mode: RFACTL |1 T 8 |S 9000 |[F Omm/min lovr 100%

/M 579

Oooooo

0K

M-TS/ Aug 2018
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T-Einsatzfolge (Lange: toolSeqListSize = 16)
max. 999 Zeilen

Erweiterte Werkzeug-Verwaltung ﬁ
1 Programmlaut SatzfolgedWerkzeug-Tab. editierend Erweiterte We.

Werkzeuge Platze Bestockungsliste T-Einsatzfolge 2
MR T NAME WZ - INFO T.PROG EINSATZ  WZW-ZEIT M3/M4-ZETT
0 0 NULLWERKZEUG oK (] 9 15:55:14,000 09.12.2015 a
1202 NC_SPOT_DRILL_D oK "NC_SPOT_DRIL 140 15:55:23,000 09.12.2015% 86
2227 DRAILL_DS oK "DRILL_D&" 230 15:57:43,000 09.12.2015 165
3263 TAP_MG oK "TAP_ME™ 340 16:01:33,000 09.12.2015 208
4 0 NULLWERKZEUG oK 0 9 m:u'?:w.no't_l 09.12.2015 3
" POT_DRIL : 5 12.2018%
"TAP_ME"
8 0 NULLWERKZEUG oK 0
8202 NC_SPOT_DRILL_D OK "NC_SPOT_DRIL 140 16:18:25,000 09.12.2015 L1
10 227 DRILL_DS _"DRILL Ds" 230 16:21:45,000 09.12.2015 165
11263 TAP_MB oK "TAP_MB" 340 16:25:35,000 09.12.2015 288
12 0 NULLWERKZEUG oK (] (] L12.2015 3
13 202 NC_SPOT_DRILL_D Ok “NC_SPOT_DRIL 140 16:31:26,000 08.12.2015 86
14 227 DRILL_DS "DRILL_DS" 230 16:33:46,000 09.12.2015 165
15263 TAP_MB oK "TAP_MB" 340 16:37:36,000 00.12.2015 208
ANFANG ENDE SEITE ‘ serte || FORMULAR = —-
T L t | ' WERKZEUG %] ENDE

Werkzeug-Einsatzprifung

aPragIarrmlauf Satzfolge
! Programmlauf Satzfolge

Nach der zweiten Bearbeitung Standzeit
bei T227 abgelaufen

THG: \ne_prog\demo\Bauteile c¢o.\1_Bohren_drilling.H |Ubersicht PGM LBL GYC M POS TOOL TT TRAMS GPARA ARG 2
=1 _Bohren_drilling.H = ISTRW X +0.000 A +0.000
¥ +0.000 [+ 0. 000
1 CALL PGM . .\reset.H z +0.000
2 L Z+100 RO FMAX = e
3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 e
4 BLK FORM 0.7 X+100 Y+100 Z+0 k Lo Ll R0
5 FN 0: Q1 =+2 OL-TAB +0.0000 DR-TAB +0.0000
6 L Z+100 RO FMAX DL-PGM +0.,0000 DR- PGl +0.0000
¥ TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8~ 7 53200 =
8 ; DB,0 Ll s
9 L Z+100 RO FMAX M3 P
10 CYCL DEF 200 BOHREN A &
Q200=+2 SICHERHEI TS - ABST. @
G201=-3.4 TIEFE Werkzeug-Einsatzprofung
0206=+250 ;VORSCHUB TIEFEMZ.
Q202=+3 JAUSTELL-TIEFE ‘ oK RE®
Q210=+0  VERWEILZELT OBEW
0Z03=+0 {KOOR. DBERFLAECHE @ g0:00:00
Q204=+20 ;2. SICHERHETTS-ABST, nren_arilling
Q211=+0 (VERWEILZEIT UNTEN
11 GALL LBL 10
12 L Z+100 RO FMAX -
13 TOOL CALL "DRILL_DS5" # 53800
o% X [Na] L] -T1
o% ¥ [Ma] 51 LIMIT 7
Bk +0.000]4 | +0.000
+0.000 [l +0.000
+0.000
Modus : REFIST/ /@1 T2 Bs 95 ovr 100% M 58 =
oK ‘ '
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Arbeiten mit

Schwesterwerkzeugen
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Definition eines Schwesterwerkzeuges

Eingaben in Werkzeugtabelle

Werkzeug-Nummer
Spalte RT (Replacement Tool)
Werkzeug-Name

Nachstes Werkzeug in der TOOL.T mit
dem gleichen Namen

Standzeiten

TIME1 (max. Standzeit in Minuten)
maschinenabhangige Funktion

TIMEZ2 (max. Standzeit in Minuten)
Wird fur das Schwesterwerkzeug verwendet

CUR_TIME (Aktuelle Standzeit in Minuten)

@Expanded tool management
2l Ma

Tool index

Information
REVISTLL D16 ROUGH

Doc

Spec. Tunctions
KINEMATIC
uuuuuuuuu

AFC

AFC-LOAD
AFC-OVLD1
AFC-OVLD2

LAST USE 13:22:08

LIFTOFF -

T 0

03.08,.2017

T 8

PTYP O

Additional data
d: LeuTs +45
T ANGLE

&

« PITCH

® T-ANGLE +0
O NMAX

TT data

T R-OFFs

T LTOL

T ATOL

T LBREAK

T RBREAK ]
i cut

& DIRECT

off  [on

Tool life data

o

H 8 a o

TIME1 0
TIMEZ2 8
CUR TIME 0.02
OVRTIME

TL

. Btest Run

anual operationk Teol table editingh Expanded tool manage

i
L)

o0l 11Te data
O TIMEY [

O TIME2 ]

© CUR TIME 0.02
@ OVRTIME

X 7L

PLC gata
PLC b1t O
PLC bit 1
PLC b1t 2
PLC bit 3
PLC b1t 4
PLC b1t 5
PLC b1t &
PLG Dit 7

M-TS/ Aug 2018

09:05

[DFE]  on

END



Einwechseln eines Schwesterwerkzeuges M-TS Aug 2018

8 B MILL_D16_ROUGH 0 Spindle
MMain magazine

M Avallable

Werkzeugwechsel

Ist bei einem Werkzeugwechsel die Standzeit  @epanaes oot mosommens o, EITEEERGS
abgelaufen, wird automatisch (beim nachsten : )
TOOL CALL mit Spindelachse) das definierte =
2+|
Z—I

MNAME MILL_D16_ROUGH T 8

Schwesterwerkzeug eingewechselt. - - S J
. i T
T 4 +
. Basic data Wear data Additional data Tool life data XY,
Stan dzelten WL +120 T oL +0 & LouTs +45 @ TIMED 0

Tn +8 T or +0 T ANGLE +B D TIMEZ 8 |
% A2 +0 T bm2 +0 + PITCH +0 @ CUR TIME & P
L

TIME1 (max. Standzeit in Minuten) R e =
maschinenabhangige Funktion |

TIME2 (max. Standzeit in Minuten) T e

KINEMATIC Cyl3.cTx = L-OFFS 0

Wird flr das Schwesterwerkzeug verwendet | o Yios Ok Pic oit 2
CUR_TIME (Aktuelle Standzeit in Minuten) st e
OVRTIME (Zeit zum Uberziehen der Standzeit v oo Someor - AN

in Minuten) TooL ToOL EDIT
t ' B o END
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8 B MILL_D16_ROUGH

Werkzeugwechsel o2 _uiipiaroucs
Ist bei einem Werkzeugwechsel die Standzeit ~ [Brositioning wr wanual pata nput BJrest Aun
abgelaufen, wird automatisch (beim nachsten T
TOOL CALL mit Spindelachse) das definierte
Schwesterwerkzeug eingewechselt.

|=$mdi.n

Standzeiten
TIME1 (max. Standzeit in Minuten)
maschinenabhangige Funktion

TIMEZ2 (max. Standzeit in Minuten)
Wird fur das Schwesterwerkzeug verwendet

CUR_TIME (Aktuelle Standzeit in Minuten) | T ,
. . . . _ +0. 000 (i +0.003
OVRTIME (Zeit zum Uberziehen der Standzeit e +0_000
in Minuten) .Hude: RFACTL |1 r T893 4500 F :Ll‘;:Lrl Ovr 100% M 5/3
m‘ | fj'ﬁiﬂﬁé NNNNNNN (v}

- R+DR des Schwesterwerkzeuges und
Originalwerkzeuges missen Ubereinstimmen,
ansonsten gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus. Diese kann mit M107 unterdrtickt werden.

TTTTT
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Werkzeugwechsel wéahrend der Bearbeitung

Nach Ablauf der Standzeit wird durch die
Funktion M101 automatisch das Werkzeug
freigefahren und das definierte
Schwesterwerkzeug eingewechselt

M101 wird durch M102 wieder aufgehoben

Wechsel erfolgt spatestens eine Minute nach
Ablauf der Standzeit, nachdem der NC-Satz
beendet wurde.

M101 Block Toleranz
M101 BT... : Anzahl der NC-Séatze (1-100) um
die sich ein Werkzeugwechsel verzogern darf.
Berechnung:
BT

10
"~ Durchschnittliche Bearbeitungszeit eines NC — Satzes
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M101 wird nicht durchgefihrt:

wahrend Bearbeitungszyklen ausgefthrt
werden

wahrend eine Radiuskorrektur (RR/RL) aktiv ist
direkt nach einer Anfahrfunktionen APPR
direkt vor einer Wegfahrfunktion DEP

direkt vor und nach CHF und RND

wahrend Makros ausgefuhrt werden

wahrend ein Werkzeugwechsel durchgefiihrt
wird

direkt nach einem TOOL CALL oder TOOL
DEF

wahrend SL-Zyklen ausgeflhrt werden

Im Drehbetrieb und ftr Drehwerkzeuge steht
M101 nicht zur Verfligung



Automatischer Werkzeugwechsel M-TS Aug 2018

. o O 1 ti Machine parameter programmin
Wiederanfahren an die Kontur I 9 e, pazame e progzammin

Data record Basic data
CH_NC. 200305

Bei einem automatischen Werkzeugwechsel

wird das Werkzeug zuerst in Werkzeugachse =
zuriickgezogen [

- Kollisionsgefahr bei Scheibenfrasern oder =t

bei T-Nutenfrasern o ¥

- M101 mit M102 aufheben o

AnschlieBend wird das Werkzeug nach

festgelegter Reihenfolge wieder an die Kontur I o snt's S
angefahren

Um Werkzeugwechsel in ungunstigen ostenycis |

Situationen zur vermeiden empfiehlt e a .
HEIDENHAIN an passenden Stellen TOLL T T e | e s | END

CALLs einzubauen (mit Spindelachse)

Der Maschinenhersteller kann die Reihenfolge
der Schwesterwerkzeuge, das Aufbrauchen
von Reststandzeiten, etc. Uber
Maschinenparameter einstellen



Einbindung in das
NC-Programm
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aﬁositioning w/ Manual Data Input Programning

Schwesterwerkzeug in Verbindung mit
Bruchkontrolle . 4

. . rII I:;EIINIIK‘I;T :l:ll{]:!:nflm 8~ I SBOOO ; .;L
Nach der Bearbeitung wird das Werkzeug auf e Mae caecrion BIUM o—
Bruch vermessen: e men | osee | et | Hey

Q3767450
i END PGM $MDI MM

TL/TT il EACAT)
Werkstuckvermessung mit TS 71 & ¢ |
Werden die LTOL/RTOL bzw. sasy | it || e | g

TOOL.T: wOPTIONAL « OBLIGATORY

RBREAK/LBREAK uberschritten wird das RESE RS
Werkzeug gesperrt (TL = aktiv) o |

Beim nachsten TOOL CALL auf das gesperrte i 10.000 &
. -200.000 +0.003
Werkzeug wird das Schwesterwerkzeug L +590.000
Mode: HOML. ¥4 T.5 ns 5000 F dmm/min Ovr 100% M58

eingewechselt e :
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o E o Positioning w/ Manual Data Inpu P ] i 2
Schwesterwerkzeug in Verbindung mit it T o R o
Bruchkontrolle o s o —

Nach der Bearbeitung wird das Werkzeug auf i  DOETIYEE
Bruch vermessen: W
TL/TT ‘ -
Werkstickvermessung mit TS .
Werden die LTOL/RTOL bzw. \ |
RBREAK/LBREAK (iberschritten wird das !
. ' |
Werkzeug gesperrt (TL = aktiv) -
Beim nachsten TOOL CALL auf das gesperrte 2] 10,000 s ™
- Y -200.000 [ +0.003
Werkzeug wird das Schwesterwerkzeug - e
Mode: HOML. ¥4 T.5 n‘.\' 5000 F dmm/min Ovr 100% M58 B

eingewechselt



Programmierung

M-TS/ Aug 2018

aﬁositioning w/ Manual Data Input Prograsming

Schwesterwerkzeug in Verbindung mit :
BrUChkontrone =+Tool for monitoring? - =,

0 BEGIN PGM $MDI MM

. . 1 TOOL CALL "TOUCH_PROBE_LONG™ 7 TOOL.T : .;L
Nach der Bearbeitung wird das Werkzeug auf e e EoTT o e ———
Bruch vermessen: e C o Y
TL / TT EEE? :;:»M p ot : 2 0,1 0,05

Werkstickvermessung mit TS o

0S330="MILL_D&
0498 =+(

Werden die LTOL/RTOL bzw. S et S v ) |
RBREAK/LBREAK uberschritten wird das 7 i —
Werkzeug gesperrt (TL - aktiv) j

Beim néchsten TOOL CALL auf das gesperrte - . om v i

-200.000 +0.003

X
Werkzeug wird das Schwesterwerkzeug +590.000
F4
W

T.5 n‘.'i 5000 F omm/min Ovr 100% M 5/%

ei ngeWeChseIt Mode: HOML,

TOOL

__{NSGRT SELECE &

13 aoE
OVERWRITE EH e

NUMBER



.‘

Verhalten des NC-Programmes bei Bruch
Werkzeugbruch wurde festgestellt:

Ergebnis aus TL - Q199
Q199 = 0 (Werkzeug innerhalb der
Toleranz)

Q199 =1 (Werkzeug verschlissen
LTOL/RTOL uberschritten)

Q199 = 2 (Werkzeug gebrochen
LBREAK/RBREAK Uuberschritten)

Werkzeugbruch

M-TS/ Aug 2018

apositioning w/ Manual Data Input Prograsming
< Positioning with mdi
o
=Tool measurement mode (0-2)7 = J
0 BEGIN PGM $MDI MM Q340= G
1 TOOL CALL “DRILL_D&.8~ 7 S8000 I R oL DR TOL BREAK ,;L
2  TCH PROBE 483 MEASURE TOOL L
a340=20  CHECK ] 104, 8 , 0, 0,
0260=+100 CLEARANCE HEIGHT
0341540 PROBING THE TEETH 1 123 16 0 01/ 0 01/ 0 D?u 0 1¢ ! o
3 END PGM SMDI MM :f
2 205 24 o 1] 0.0260 0'1@ g
A
_'—'l_...‘. |
-
1 | gl
L [}
] oFE] o
| |
100% S
1o0% F100%
(] )‘M
X | A | +0.000 Gl on
-200.000 +0.003
2 +580.000
Mode: NOML. (%4 TS B s s000 F Omm/min ovr 100% M 5/9 &



Werkzeugbruch

aﬁositioning w/ Manual Data Input

Verhalten des NC-Programmes bei Bruch Bveegzsmng

M-TS/ Aug 2018

=Tool for monitoring? tEF‘ >
Werkzeugbruch wurde festgestellt: —
Ergebnis aus Messzyklus > Q180-182 LEE_T T
Q180 = 1 (Werkzeug innerhalb der asza 1o - e il )
Toleranz) bk o e

02B9=40
0309=+0
0S330="MILL_D&_|
0408

Q181 = 1 (Werkzeug verschlissen s " |

LTOL/RTOL uberschritten) s ]l &

Q182 = 1 (Werkzeug gebrochen _ s

.. c 0000]~ | +0.000 R
LBREAK/RBREAK Uberschritten) :
+580.000
Mode: NONL, F4 TS5 n 5 5000 F Omm/min Ovr 100% W58 B
L l-':% __ - SELECE.\'I
N:: £ NAME o ovl:::::l £ I(’_ﬁ'd



ﬁ

Verhalten des NC-Programmes bei Bruch
Werkzeugbruch wurde festgestellt:
Werkzeug ist gebrochen

Bearbeitung soll gestoppt werden

Programmierung von Sprung-Befehlen:

15

16 TOOL CALL 8 Z S3000

17 TCH PROBE 586 TOOL BREAKAGE DETECT Q356=+1
18 ;

19 FN 9: IF +Q199 EQU +0 GOTO LBL 1
20 STOP

21 ; ==============================
22 ; UEBERSCHREITUNG LBREAK

23 ; WERKZEUG FEHLERHAFT/GESPERRT
24 ; ==============================
25 ;

26 LBL 1

- Programm wird gestoppt (keine
Fortsetzung auf nachste Palette)

Werkzeugbruch

M-TS/ Aug 2018
a Positioning w/ Manual Data Input Pro.{jrasmino
« Positioning with mdi -
o
=Ueas. direction 1l=+1/push=-17 = J
0 BEGIN PGM SMDI MM [
1 TOOL CALL "DRILL_D&.B" Z SB0OOD g ﬂ
2 TCH PROBE 586 TOOL BREAKAGE DETECT L
0356=+1]] BIUIAM @ 5 8 B 3
Q357=+0 T
0358=+0 RE LENGTH - =l [ -M‘ ..i- -
Q375°+0 (th EESE I pese =~ not !
Q376450 AFETY DISTANCE sécommentes —=
3 END PGM SMDI MM . s ¥
: H H
L 1 1] Control [ h ]
» ) = ” v ?100\. l
(@
1|-_°-:, :L‘J: LUOF;F‘; ON:; oL LB“I;‘;?:K’:’ ‘T‘;.an YCUT @ i
R DR ROFFS ' RTOL ' RBREAK  R2 DR2
100% S.0VR
100% F-0VR
:_’l.nus. )]M!
02000~ | +0.000 Bl o
-200.000 +0.003
+590.000
Mode: NOML, |4 TS B s so00 F Omm/min Ovr 100% M 5/9 o
-
FN9 FN10 FN11 FN12
IF X EQ Y IF X NE Y IF X GT Y IF X LT Y
GOTO GOTO GOTO GOTO




WerkzeugerCh M-TS/ Aug 2018

. . Positioning w/ Manual Data Input P_ro.grasmina
Verhalten des NC-Programmes bei Bruch it T
Werkzeugbruch wurde festgestellt: e i
Werkzeug ISt gebrochen S EMAS:DIRECTION BIUM ® 586 :
ﬁ;";: 1: s ; ' 0356=#1 G3s6=8 ]iasﬂﬁoﬂ_ iy
Sprung zu Programm-Ende (M30) e g |
3 i SMDT MM : i ' i
e T |
3n|;ul (In |I§.‘rl _i
T_":’:L‘J L;JO:F:ONE;OL LBT?;?:K’.?‘T‘LQRYCUT QI_F_F o
Programmierung von Sprung-Befehlen: |
16 TOOL CALL 8 Z S3000 _ A il — &
— - UL UL +0. [oFE]l o
1; TCH PROBE 586 TOOL BREAKAGE DETECT Q356=+1  » ~200.000](H e
i Z +590.000
19 FN 11: IF +Q199 GT +0 GOTO LBL 1 Mode: NOWL. E T35 Bs som F Omm/min Ovr 100% W 5/8 o
20 ;
21 ; Machining Bearbeitung
22 ;
23 ;
24 LBL 1
25 M30

26 END PGM BLUM586 MM

- Automatischer Ablauf kann fortgesetzt
werden (z. B. Aufruf nachste Palette)



, HEIDENHAIN
N

_ iTNC 530
Schwesterwerkzeug in ab Software 340 49x-03

Verbindung mit AFC ab Software 606 42x-01

Adaptive Feed Control (Software-Option 45) TNC 640
ab Software 340 59x-02




!—Q Adaptive Vorschubregelung M-TS Aug 2018

Anwendung
Erhohung der Standzeit am Werkzeug

Optimierung der Bearbeitungszeit
Vermeidung von Werkzeugbruch
Schonung der Maschinenkinematik

Funktion

Uberlastreaktion auslosen in Abhangigkeit zu den
Referenzwerten

Ubergabe der Spindel-Referenzlast

Bearbeitungsvorschub anpassen in Abhangigkeit
der Spindelstromaufnahme



!—Q Adaptive Vorschubregelung M-TS Aug 2018

Vorschub Eintritt ins
Material Regelung des Vorschubs im Schnitt

4—»4—»’4 >
“Luft”

Schnitt

Tatsachlicher
Vorschub

Programmierter Vorschub

R Werkstiick


Vorführender
Präsentationsnotizen
Kurze Erklärung der AFC-Funktion
Die Funktion erkennt über die Stromaufnahme / Belastung der Spindel die Werkzeuglast und regelt den Vorschub, dass die Referenzlast der Spindel immer erreicht wird.


.‘

Name der
Regeleinstellung
fir Werkzeugtabelle

Laufende
Zeilen-
nummer

Adaptive VOrSChUbregelung M-TS/ Aug 2018

Maximaler Vorschub bei Ein-/ Empfindlichkeit der
Vorschub in % im Austritt ins Material in Regelung
Material %

Spindelleistung
in % der Ref.Last Wert der
Vorschub in % Maximaler ab der Werkzeug- an PLC

ab welcher Vorschub in % in austritt ausgegeben Ubertragen
Uberlastreaktion der Luft wird werden soll

vy v vy

\ 4
Datei:- RAFC.TAB AR,
= AFC FMIMN FMAX FIDL FER QUL D W=OUT SERS FPLC

Standard = 13 19a =1

Test
Versuch
Wert

Reaktion, die die TNC bei

= 188
= 188
s 188
1 188

2 2808 2808 7
25 128 2808 2
=1 1325 1658 L=

ﬁﬁﬁﬁl

—»m T3

Uberlast ausfiihren soll: -: Keine Uberlastreaktion ausfiihren

M: Abarbeiten eines speziellen AFC-Makros S: Sofort NC-Stopp ausfiihren
(wird von OEM festgelegt)

F: NC-Stopp ausgeben wenn Werkzeug freigefahren E: Nur Fehlermeldung auf Bildschirm



Bearbeitung ohne AFC:

Der Bruch der Schneidplatte wurde nicht
erkannt und somit wurde das
Werkzeug/Werkstuck beschadigt

Anwendungsbeispiel - Schruppbearbeitung M-TS Aug 2018

Bearbeitung mit AFC:
Der Bruch der Schneidplatte wurde

erkannt und das definierte
Schwesterwerkezug eingewechselt.

dynamic ‘
efficiency



Fragen??

Tel. 08669 31 3103

Mail 3103@heidenhain.de
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