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Einleitung

Die Positionier- und Streckensteverung TNC 135 B ist eine 3-Achsen-Handeingabe-
Steuerung. Sie ist fUr Programmierbarkeit an der Maschine durch den Maschinen-
Bediener konzipiert, weshalb bewuBt in einigen Details von der Programmierungs-
Norm abgewichen wurde. Groter Wert wurde auf einfache Bedienung gelegt. Die
Steuerung wurde deshalb groBziigig mit Anzeigen ausgestattet und die Bedientafel
sehr funktionell und Ubersichtlich gestaltet.

Die Eingabe-Tasten sind Ubersichtlich in drei Feldern angeordnet. Eine Doppelbele-
gung von Tasten wurde vermieden.

Hardware-Varianten

Folgende Ausfihrungen der TNC 135 stehen zur Verfigung.

TNC 135 B fur den AnschluB von LidngenmeRsystemen mit 20 pm Teilungsperiode
oder Drehgebern.

Die fruheren Steuerungstypen TNC 135 S und TNC 135 ST hatten eine Signalaus-
wertung fUr den Anschlu von LdngenmeRsystemen mit 40 Teilungsperiode.

TNC 135 RT fur den Anschlu von LangenmeR3systemen mit 100 pm Teilungsperbde
oder von Mefsystem-Kabeln-Ldangen als 20 m. Die MeBsystem -
Eingdnge sind fur Rechtecksignale angelegt.

In der folgenden allgemeinen Beschreibung wird nur die Bezeichnung TNC 135 B
verwendet.

Die TNC 135 B hat fur den Dialog-Text bzw . den Programm-Satz einen Bildschirm.
Die separate Bildschirm-Einh it wird auf der Ruckseite der Steuerung angeschlossen.

Auf dem Bildschirm werden 8 Zeilen mit je 32 Zeichen dargestellt.

Um die Bildschirm-Anzeige uUbersichtlicher zu gestalten, werden bestimmte Zeilen
heller bzw. invers dargestellt (Einstellen der Helligkeitsabstufung durch rechtes
Potentiometer auf der Frontplatte; die Grundhelligkeit wird durch das linke Potentjo-
meter eingestellt).



Zeile |Bildinhalt Darstellung

1 Dialogzeile (Dialog zur Programmerstellung, Fehlermeldung) (grun unterlegt)
2 Anzeige fur Programm-Satz (N-1) (normal hell)

3 Aktueller Programm-Satz (N) und Cursorfunktion » (besonders hell)
4 Editier-Zeile (grun unterlegt)
5 Anzeige fur Programm-Satz (N+1) (normal hell)

6 Anzeige fur Programm-Satz (N+2) (normal hell)

7 Anzeige des Zyklus, der mit [Gau| aufgerufen werden kann (besonders hell)
8 Anzeige des zuletzt aufgerufenen Werkzeuges (besonders hell)
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_ Die Programmierung der TNC 135 B erfolgt dialog-gefuhrt, d.h. die fur die Pro-

grammierung erforderichen Eingaben werden durch Klartext-Anzeige in der
richtigen Reihenfolge abgefragt.

Die TNC 135 B enthdlt einen mm/Zoll-Rechner und ist komfortabel ausgestattet fur

Werkzeugkorrekturen (Radius und Lidnge)

Vorschub-, Eilgang- und Drehzahl-Programmierung in mm/min.

(bzw. 0,1 Zoll/min.) bzw. U/min.

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen, feste Zyklen sowie
M- und T-Funktionen

Die TNC 135 B wird programmiert

entweder bei stehender Maschine nach Werkstick-Zeichnung oder Programm-
Liste

oder zugleich mit dem Eintippen der Werte zum automatischen Bearbeiten des
ersten Werksticks eines Loses

oder durch Ubernahme der jeweiligen Positionswerte (Istwerte) bei der kon-

ventionellen Bearbeitung eines Werkstiicks ("Playback"),

oder durch externe Programmierung Uber den Daten-Eingang. Dieser Eingang ermsg-
licht den Anschlu von Magnetband-Speichern, Lochstreifenstanzern, Fernschreibern,
Druckern oder sonstigen Peripherie-Cerdten mit V.24-kompatiblen AnschluB .

Eine Disketten-Einheit FE 401 ist von HEIDENHAIN zur Datenspeicharung lieferbar.
Ebenso kann natirlich auch die Magnetband-Einheit ME 101 von HEIDENHAIN

angeschlossen werden.

Nach Eingabe des Programms in den Speicher kann dann ein Werkstiick nach dem
anderen automatisch bearbeitet werden. '

Hinweis:
Das Arbeiten mit der TNC 135 B wird in der "Betriebsanleitung” erldutert.

Allgemeine Hinweise

Achtung! Semtliche Ein- und Ausgtinge der Steuerung TNC 135 B durfen Stromkreise
angeschlossen werden, deren Spannung nach VDE 0100/5.73 § 8

(Schutzkleinspannung) erzeugt wird.

Unter Spannung keine Stecker l&sen oder verbinden!

Auch NC-gesteuerte Maschinen benstigen Schutz- und Sicherheitseinrichtungen, wie
sie bei handbedienten Maschinen erforderlich sind (z.B. Endschalter, "NOT-AUS"
usw.). lhre Funktion ist bei der Inbetriebnahme zu Uberpriifen!




Codierschalter fur Zdhlrichtungen, Rampenform und -ldnge

und Anzeigearten (Ubersicht)

Der Codierschalter mit 8 Schaltebenen befindet sich im Klemmkasten auf der Ruck-
seite der-Steverung. "

1- Quadr. oder 4-Quadr. -Antrieb
(fiir umgeschalteten Regelkreis)
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(fir Regelkreis mit Linear-

Istwert -~ Anzege
Interpotation )

Schleppfehler— oder

Die Einstellung der Schaltebenen wird in den entsprechenden Kapiteln behandelt.

Beachte:

Neben dem oben dargestellten Schiebeschalter wird in Zukunft ein Kippschalter einge~
setzt. Die Schaltstellungen (Schalter offen bzw. geschlossen) fur beide Schaltertypen
ksnnen der folgenden Darstellung entnommen werden.

. 1 213 415 6|7 8 123456 78
geschlossen_%tﬁj%%%%%% e E a B B B B B B
/ geSChlossen / OPEN
offen l

In den einzelnen Abschnitten wird nur die Einstellung des Schiebeschalters dargestellt.
Die Einstellung des Kippschalters wird analog durchgefuhrt.



Lieferbare Software-Versionen

Es werden grundsitzlich vier verschiedene Software-Typen angeboten, die fur die
verschiedenen Antriebsarten entwickelt werden. Die TNC 135 B eignet sich fur:

a) Zentralantriebe mit umgeschalteten Regelkreisen - spielfrei.
b) Zentralantriebe mit umgeschalteten Regelkreisen - spielbehaftet.
c) Einzelantriebe mit Linear-Interpolation - abgeschaltete Lageregelkreise

(simultanes Positionieren in zwei Achsen moglich).

AuBerdem konnen die Steuerungen mit folgenden Dialog-Sprachen geliefert werden:

deutsch
englisch
franzssisch
italienisch
portugisisch
russisch.

Die besonderen technischen Eigenheiten der einzelnen Software-Versionen werden in
den Abschnitten 4 und 5 behandelt; die Beschreibungen in den Ubrigen Abschnitten
sind fur alle TNC-Versionen giltig.



4, Software-Version: Zentralantrieb mit umgeschaltetem Regelkreis
In dieser Ausfuhrung kann die Steuerung mit einem Zentralantrieb und drei elektrisch
betdtigten Achs-Kupplungen oder mit drei Antriebsmotoren mit einem gemeinsamen
Motorregelgerdt eingesetzt werden.

Die Achsfreigabe-Relais schalten beim Zentralantrieb gleichzeitig die Achs-
Kupplungen und die Freigabe des Motorregelgeriites.
Bei drei Antriebsmotoren mit einem gemeinsamen Motorregelgerdt wird der Motor
der jeweiligen Achse an das Regelgerdt angeschaltet. Erst nachdem dieser Schalt-
vorgang sicher beendet ist, darf die Motorregler-Freigabe aktiviert werden (z.B.
externe Zeitverzsgerung < 200 ms). Nach Erreichen der Soll-Position erfolgt der
Abschaltvorgang in umgekehrter Reihenfolge: Inaktivierung der Motorregler-Freigabe,
danach Abschalten des Motors vom Motorregelgerit.
Achtung:
Die Tachogeneratoren sollten nach Moglichkeit nicht Uber Relaiskontakte geschaltet
werden. Da immer nur ein Tachogenerator ein Signal liefert, empfiehlt essich, im
Motorregler eine Summenschaltung aus den drei Tacho-Signalen zu bilden.
Hinweis:
Die Vorschriften des Motorregler-Herstellers mussen beachtet werden.
Zwei Versionen der Software fur den Einsatz mit umgeschaltetem Regelkreis sind
erhdltlich:
fur spielbehaftete Antriebsspindeln
fur spielfreie Antriebsspindeln (Kugelumlauf-Spindeln mit direkter Ankopplung
an die Achsmotoren).
4.1 Spielbehafteter Zentralantrieb

TNC 135 B
Software: Dialog deutsch 214 367
englisch 214 368
franzssisch 214 369
italienisch 214 370
portugisisch 214 379
russisch 214 383

Geeignete Motorregler-Gerdte:

4-Quadranten-Gerdte,
2- und 1-Quadranten-Gerdte (Polung von Motor und Tachogenerator wird vom
Relaisausgang "Positionierrichtung" bestimmt).

Umschaltung von 4-Quadranten- auf 1- oder 2-Quadranten-Betrieb mit dem Codier-
schalter der dritten Schalterebene.

Schalterebene \

3
3 Antriebs-Art: 1~ oder 2-Quadr. l m 4-Quadranten-
Regelgerit Regelgerat



Klemmstecker-Belegung

Steuerung I Maschine
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Wegen der spielbehafteten Antriebsspindeln wird die Positionierrichtung zu Beginn
eines Positioniervorganges ermittelt und fur die Dauer des Vorganges konstant ge-
halten.

Mit dem Potentiometer "Override" laBt sich bei diesem Regelkreis kein Stillstand
der Maschine erreichen (Offset-Spannung).

Zeitablauf eines Positioniervorganges (ohne Ausgabe einer Zusatzfunktion)

Nach dem Start wird ohne Zeitverzégerung das jeweilige Achsfreigabe-Relais
aktiv. 300 ms spdter steigt der Geschwindigkeits-Sollwert (Analogausgang X, Y, Z)
nach einer Rampenfunktion an, bis der dem programmierten Vorschub entsprechende
Spannungspegel erreicht ist. Bei Anndherung an den Positions-Sollwert wird der Ge-
schwindigkeits-Sollwert nach einer Rampenfunktion abgesenki.

Mit Erreichen des Positions-Sollwertes wird der Regelkreis gesffnet (Achsrelais fallt
ab, Sollwert-Ausgang bleibt auf O Volt). Ein erneuter Start ist 100 ms lang ge-
sperrt.



Umschaltung der Rampenlinge und der Kurvenform der Sollwert-Spannung fir umge-
schalteten Regelkreis (spielbehaftet)

Die Rampenlinge der Anfahr- und Einfahr-Kurve fur den Positions-Sollwert l&t sich
mit Hilfe der Schaltebenen 1 und 2 umschalten. Grundsdtzlich ist die Ldnge der
Rampe abhitingig von der Betriebs-Software. Uber den Schalter kann der Proportioﬁal-
bereich auf 1/2, 1/4 oder 1/8 der Linge L verkiirzt und damit der Maschine ange-
palit werden.

v A Sollwert-Spannung

"7 NN

/ | \
\
\\

Verfahrstrecke
.

L ist durch Betriebs-Software festgelegt. Die Rampenldnge ist in allen 3 Achsen fur
das Anfahren und fur das Positionieren gleich.

Mit den Schalterebenen 1 und 2 wird die Linge des Einfahrbereiches umgeschaltet.
Zusdtzlich kann Uber die Schalterebenen 4 und 5 die Kurvenform gedndert werden.

Rampenlénge in (mm)

1/8L 1/4 L 1/2L 1/7L
Kurvenform ' 12 12 12 "2.
(O G
3 Geraden | 4,72 9,44 18,88 37,76
L5

— il
2 Geraden L 2,48 4,96 9,92 19,84
1 Gerade Ls 1,28 2,56 5,12 10,24

Bei dieser Software-Version gibt es kein Sollwertfenster (= die Differenz Istwert-
Sollwert, die von der Steuerung als "Position erreicht" anerkannt wird). Der Regelkreis
wird abgeschaltet, wenn der Positions-Sollwert erreicht bzw. Uberfahren wird. 1



Optimieren des Einfahrverhaltens:

Um das Einfahrverhalten zu verbessern, kann man bei dieser Software-Version die
Analog-Ausgangsspannung mit einer festen Spannung Uberlagern. Die gewinschte
Spannung kann im Eingangsdialog bei der Erst-Inbetriebnahme (siehe Seite 53)
eingegeben werden.

Dieser Maschinen-Parameter wird, je nach Version der TNC 135 B entweder im
Klartext mit

EINFAHRKENNLINIE MINIMALER SCHRITT ?
oder codiert mit
MASCHINENPARAMETER 08

angefordert. Die Spannung kann in Stufen von 0....20 eingegeben werden, wobei
jeder Schritt einer Spannung von 2,5 mV entspricht.

4.2 Spielfreier Zentralantrieb
TNC 135 B
Software: Dialog  deutsch 214 355
englisch 214 356
franzssisch 214 357
italienisch : 214 358
portugisisch 214 380
russisch 214 384

Fur diesen Regelkreis ist ein 4-Quadranten-Motorregler vorgeschrieben. Im Unterschied
zum Regelkreis fur spielbehaftete Antriebsspindeln ist wihrend eines Positioniervorgan-
ges beliebiger Wechsel der Bewegungsrichtung mdglich.

Damit kann die Maschine mit Hilfe des Override-Potentiometers (Stellung 0) zum
Stillstand gebracht werden (Pendelbewegung 5 pm). Die Einfahrrampe kann so steil
gewdhlt werden, daB ein geringfugiges Uberschwingen in der Sollposition stattfindet
(kirzere Einfahrzeit). Dies ist jedoch nur msglich, wenn das Uberschwingen der
Achsen nicht stort (z.B. bei Bohrwerken).

Beachte:

Der Codierschalter der dritten Schalterebene (Umschaltung von 4-Quadranten auf
1- oder 2-Quadranten-Betrieb) ist bei dieser Software~Version ohne Funktion.

12



Klemmstecker-Belegung

Steverung

N

1

Klemmstecker

J1

|

Klemmstecker

J2

Klemmstecker

J3

Beachte:

et
et

} Analogausgang X, Y,Z

—® (0 V-Ruckleitung

!_°/°—<‘ + 24 V Signaleingang: Regelkreis geschlossen halten
(nur bei Zentralantrieb, spielfrei!)

} Freigabe

————& +24 V-Zuleitung

e
—_— > Y

|
|
|
|
|
|
|

Der Relais-Ausgang "Positionierrichtung" (Klemmstecker J3, Pin 6) isf bei der Soft-
ware-Version fur spielfreie Anfriebe ohne Funktion.

Signal-Eingang: Regelkreis geschlossen halten

Fur Maschinen, bei denen bis zum Ansprechen der Klemmung liingere Zeit vergeht,
kann dieser Eingang verwendet werden. Die Steuerung hilt den Regelkreis so lange
aufrecht, bis Pin 10 am Stecker J2 spannungslos wird.

13
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Zeitablauf eines Positioniervorganges (ohne Ausgabe einer Zusatzfunktion)

Nach dem Start wird ohne Zeitverzogerung das jeweilige Achsfreigabe-Relais aktiv.
200 ms spatfer steigt der Geschwindigkeits-Sollwert (Analogausgang X, Y, Z) nach
einer Rampenfunktion an, bis der dem programmierten Vorschub entsprechende Span-
nungspegel erreicht ist. Bei Anndherung an den Positions-Sollwert wird der Geschwin-
digkeits-Sollwert nach einer Rampenfunktion abgesenkt.

Das Achsfreigabe-Relais fdllt 50 ms nach Erreichen der Soll-Position ab. Der Regelkreis
bleibt weitere 150 ms erhalten, sofern die Rickmeldung "Regelkreis geschlossen halten"
nicht aktiv ist. Ein erneuter Start ist ohne Zeitverzogerung moglich.

Umschaltung der Rampenldnge und der Kurvenform der Sollwert-Spannung fir umge-
schalteten Regelkreis (spielfrei)

Die Rampenldnge fir die Anfahr- und Einfahr-Kurve fir den Positions~Sollwert &Rt
sich mit Hilfe der Schaltebenen 1 und 2 umschalten. Grundsdtzlich ist die Linge der
Rampe abhidngig von der Betriebs-Software. Uber den Schalter kann der Proportional-
bereich auf 1/2, 1/4 oder 1/8 der Ldnge L verkirzt und damit der Maschine ange-
palt werden.

V. A Sollwert-Spannung

U7 NN

! / \
1] 7 \
Verfahrstrecke

0 »
Vel

Yy L

Y2 L

L ist durch Betriebs-Software festgelegt.

Die Rampenldnge ist fir alle 3 Achsen fur das Anfahren und fur das Positionieren immer
gleich.



Mit den Schalterebenen 1 und 2 wird die Liunge des Einfahrbereiches umgeschaltet.

Zusitzlich kann Gber die Schalterebenen 4 und 5 die Kurvenform getindert werden.

Rampenldnge in (mm)

1/8L 1/4 L 1/2L 1/7L
Kurvenform 1 2 12 12 12
{1 1
3 Geraden 4,72 9,44 18,88 37,76
LS
| — {44!
JuLl
2 Geraden . 2,48 4,96 9,92 19,84
1 Gerade Ls 1,28 2,56 - 5,12 10,24

N

Das "Sollwertfenster" (Sollwerf‘ - Istwert) ist fur alle Rampenldngen O +5 pm.

Software-Version: Einzelantrieb mit Linear-Interpolation

5.1

Vorbemerkungen

5.1.1

Der Einsatz der Steuerung mit Linear-Interpolation setzt an der Maschine drei kom-

plette Antriebssdtze (3 Motoren, 3 Motorregelgerdte in 4-Quadranten-Ausfihrung)
sowie spielfreie Aniriebsspindeln voraus.

"Getriebe-Code " fur den Kv-Abgleich bei Lageregelkreis mit

Linear-Interpolation

Fur die Linear-Interpolation ist der Abgleich aller drei Achsen auf gleiche Kv-Werte

erforderlich. Der Kv-Faktor kann nach folgender Formel bestimmi werden:

_ Verfahrgeschwindigkeit bei 9 V [m/min]

Rampenlinge mm

Kv

Bei unterschiedlichen Achsubersetzungen der Maschine ergeben sich unterschiedliche

Kv-Faktoren. Mit Hilfe des "Getriebe-Codes" - der Getriebe-Code wird im Ein-
gangs-Dialog bei der Erst-Inbetriebnahme abgefragt = kann ein Ubersetzungsunter-
schied von 1 : 2 durch Verkirzen der entsprechenden Rampenlinge(n) kompensiert
werden.

Je nach Version der TNC 135 B wird dieser Parameter entweder im Klartext oder
codiert angefordert. Bei den beiden TNC-Versionen hat dieser Parameter unter-
schiedliche Funktion.

15



Folgender Code wurde festgelegt, falls der Parameter mit " GETRIEBE-CODE O0....7 "
angefordert wird.

Eingabe |normale halbe
Rampenlinge in Rampenldnge in

0 XYz

1 Y Z X

2 X Z Y

3 A XY

4 XYy Z

5 Y X Z

6 X Y Z

7 XYZzZ

b) Folgender Code wurde festgelegt, falls der Parameter mit "MASCHINENPARAMETER 09"
~ angefordert wird.
Eingabe |normale halbe Anniherung des Werkzeugs an das -
Rampenlénge in Rampenlénge in Werkstick in Minus=Richtung

0 XYZ ja

] Yz X ia

2 X Z Y ja

3 y4 XY ja

4 XY Z ja

5 Y X Z ja

6 X Y Z ja

7 XYZzZ ja

8 XYZ nein

9 Y Z X nein

10 X Z Y nein

11 y4 XY nein
12 XY Z nein
13 Y X Z nein

|14 X YZ nein

15 XYZ nein

16




5.1.2

Abgleich der Schleppfehler

Der Kv-Wert gibt'an, wie gro8 der Schleppfehler einer Achse in [ mm] bezogen auf
eine Geschwindigkeit von 1 m/min. ist und 148t sich damit Uber eine Verstdrkung
im Geschwindigkeits-Regelkreis beeinflussen.

7||m 7wprl(p des Al’\ﬂlnlt‘l’\: l(nnnnn Aln lchunri'_An-rn-nnn nlnr Qi-nunrunn T

M Bl g Ml Wi

mit Linear- lnferpolahon auf Schleppfehler-Anzeige umgeschaltet werden.

IC 131
1 V% N2

VALY

Schalterebene
345

3
3,4,5 Anzeige-Art: I Istwert l I
v

S
I gemittelter
#| Schleppfehler

f— | 5~

Der Schleppfehler-Abgleich wird folgendermalen vorgenommen:

Einstellen der Eilgang-Geschwindigkeiten der drei Achsen bei ¢ Volt am Ein-
~gang der Servoverstirker (Batterie-Kasten).

Eingabe des Getriebe-Codes bei eventuell abweichenden Achs-Ubersetzungen.

Schleppfehler-Anzeige einschalten.

Zyklus "Schrage Gerade" fur X und Y anschlieBend fur Y und Z mit Eilgang
fur jeweils eine 45° Schridge definieren.

Die Achse mit dem groBten Schleppfehler bestimmen und mit Hilfe des Zyklus
"Schrige Gerade" die verbleibenden Achsen Uber die Geschwindigkeits-Ein-
stellung des Motorreglers abgleichen.

Nach erfolgtem Abgleich Anzeige-Art Istwert einschalten.

'"Achtung!

Wird der Codierschalter auf Schleppfehler-Anzeige geschaltet, dann sind die Uber-
wachungssysteme fur Spindel, Temperatur, MeBsysteme und Bewegungsrichtung aufer

Zwei Software-Versionen stehen zur Verfigung:

Lageregelkreis nur wihrend der Dauer der Positionierung in den zu positionieren-

den Achsen geschlossen.

Lageregelkreis in allen drei Achsen dauverhaft geschlossen (Halten der zuletzt

angefahrenen Position in allen Achsen).

~
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Linear-Interpolation mit abgeschaltetem Lageregelkreis

, & TNC 1358
Software: Dialog  deutsch ) 214 330
englisch 214 359
franzosisch 214 360
italienisch 214 361
portugisisch 214 381
russisch 214 385

Diese Software-Version wird dann eingesetzt, wenn die Pendelbewegung (0 + 5 pm)
des daverhaft geschlossenen Regelkreises stéren wirde (z.B. achsparalleles Frasen).
Gleichzeitig mit der, Rampenlidnge wird bei dieser Software die Breite des Sollwert-
fensters variiert. Das Sollwertfenster ist jener Istwert-Bereich, den die Steuerung
als Sollposition akzeptiert.

Zeitablauf eines Positioniervorganges (ohne Ausgabe einer Zusatzfunktion):

Nach dem Start wird ohne Zeitverzégerung das jeweilige Achsfreigabe-Relais aktiv.

200 ms spdter steigt der Geschwindigkeits-Sollwert (Analogausgang X, Y, Z) nach einer
Rampenfunktion an, bis der dem programmierten Vorschub entsprechende Spannungspegel
erreicht ist. Bei Anndherung an den Positions-Sollwert wird der Geschwindigkeits-Sollwert
nach einer Rampenfunktion abgesenkt. Die Achse mu3 sich nach Erreichen der Position
200 ms lang im Sollwertfenster befinden, erst dann wird die Achsfreigabe und der Regel-
kreis abgeschaltet.

Umschaltung der Sollwert-Rampenlidnge bei Linear-Interpolation mit abgeschaltetem
Lageregelkreis

v A Sollwert-Spannung

0V —-/ ——f——— —4— ——\-\\

\\]

!
1/ \\!
v/

: / Verfahrstrecke
0

Vel

- Wy L
W2 L

L ist durch Betriebs-Software festgelegt. '
Die Rampenlinge ist in allen drei Achsen fur das Anfahren und fur das Positionieren

immer gleich.



Schaltebene

12, 12 12 12
Schaltereinstellung TmﬂT l mﬂ [ T l l l
L L L L
2 4 8
Rampenlidnge 20 mm 10 mm 5 mm 2,5 mm
Sollwertfenster 0+ 20 ym 0+10 pm 0+5um 0 +5um
(Istwert-Sollwert)
Klemmstecker-Belegung
Steuerung | Maschine
I
l’f ] | > /- }Analogausgcng X
o 2 I——b ov
? 3 > /- }Analogausgang Y
. 4| ——> 0V
'v\‘f Z ‘ » g/\'/ } Analogausgang Z
al
Klemmstecker 8 I
J1 9 l ‘
10
1|
12 |
—o" 0—(}— 1 I———-P X
¢—o"0—"1— | 2 I—————> Y Freigabe
—o"o—("1— | 3| ————» Z
41| -
al
Klemmstecker 7 ‘
J3 gl|
o]
10
11 '
121
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Steverungs-Eingdnge
6.1 Externe Gleichspannung
Fur die Steuerungs-Eingtinge ist eine gesiebte Gleichspannung erforderlich. Die bei
vielen Maschinen zur Verfugung stehende Steuerspannung von 24 V kann eingesetzt
werden.
Wird zur Erzeugung der externen Gleichspannung eine Graetz-Gleichrichterschaltung
verwendet, dann darf die Eingangsspannung max. 22 Va,  betragen (Messung mit
Vielfach-Instrument). Nach dem Gleichrichter ist ein Siebkondensator vorzusehen.
Die Gleichspannung l&Bt sich auch durch 3-Phasen-2-Weggleichrichtung ohne Siebkon-
densator bzw. aus einem geregelten Netzgerdt gewinnen.
Folgende Anforderungen werden an die externe Gleichspannung gestellt:
externe Gleichspannung
+ 30V max. /\/\/\
+ 15V min.
0
— Zeit t
Die gesiebte Gleichspannung darf auch in den Spitzen 30 V nicht tberschreiten. Der
Gleichspannungswert von 15 V darf auch bei maximaler Belastung nicht unterschritten
werden, da sonst ein exaktes Schalten der Relais nicht gewdhrleistet ist. Durch die
Eingiinge der Steuerung wird die externe Gleichspannung im ungunstigsten Fall mit
140 Ohm belastet; dieser Last entsprechenden folgende Strome:
bei 30 V 0,21 A
bei 24 V 0,17 A
bei 15V 0,11 A
Wichtig!
Der Minus-Pol der externen Gleichspannung ist auf "Erde" (SL) zu legen, um kapazi-
tive Uberlagerung von Wechselspannung zu vermeiden.
6.2 Technische Daten der Relais-Spulen

22

Die Relais=Spulen der Steuverungs-Eingidnge sind potentialfrei und in mehrere Gruppen
zusammengefalt. An der Maschine mu3 fur diese Eingtinge eine externe Gleichspannung
zur Verfigung stehen.

Technische Daten der Relais=Spulen

Eingangswiderstand (pro Spule): 2150 Ohm + 15 % bei 25°C
Betriebsspannung (Gleichspannung gesiebt):

maximal zuldssige Spitzen=-Spannung 30V

Anzugsspannung 14V

Abfallspannung 1,8V
Typische Schaltzeit: 0,5 ms




6.3

Externe Tasten "Start", "Stop" und "Eilgang"

Die Eingdnge der oben genannten Tasten befinden sich auf der Klemmstecker~Leiste J1
und zwar:

Taste iKIemme
Start 11
Stop 12
Eilgang 10

Durch entsprechende Beschaltung dieser Eingidnge laBt sich beispielsweise auch eine
externe Verriegelung bei Betrieb zweier Steuerungen an einer Maschine erstellen.

Die Drucktasten fur "Start" (SchlieRer), fur "Stop" (Offner) und fur "Eilgang" (SchlieRer)
werden vom Maschinen-Hersteller auf der Pendeltafel oder auf dem Bedienpult der
Maschine angebracht. '

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
ml
7|
enf
=
5
Klemmstecker 6 |
J1 7 |
3 .
9
%) 10 |—oj’o—<——o Eilgang
—0—— 11 l—oj’o-—q—o Start
—— —o-Lo—<—< Sto
' 12 ‘ L—p*’-'- ext. Gleichspannung
1 | - o -
2]
3
<l
2 |
Klemmstecker 6
J2 7 |
8 ||
2 |
10
]!
12 |

Die Wirkung der Taste "Eilgang" ist sdmtlichen programmierten Geschwindigkeiten
Ubergeordnet, d.h. bei betdtigter Taste "Eilgang" verfshrt die Maschine unabhingig
von kleineren programmierten Vorschub-Geschwindigkeiten und unabhiingig vom
Override-Potentiometer im Eilgang.

(Ausnahme: Arbeits-Zyklus " Gewindebohren")
Es bleibt dem Ermessen des Maschinen-Herstellers Uberlassen, ggf. die Taste "Eilgang"

wegzulassen: Eilgang laBt sich auch Uber die Eingabe-Tastatur der Steuverung program-
mieren (Befehl "Eilgang" = 9999 mm/min.).

23



6.4

Ruckmeldung "Zusatzfunktion ausgefihrt"

24

Der Eingang "Zusatzfunktion ausgefuhrt" wird immer dann abgefragt, wenn eine M-,
T~ oder S-Funktion programmiert wurde. Das Signal (+ 24 V) wird von der Anpassung
an die Steverung gegeben, wenn die M-, T-, oder S-Funktion ausgefuhrt wurde. Es
sollte mindestens 100 ms lang nach dem Strobe-Signal anstehen.

Falls dieses Eingangs-Signal nicht verwendet werden soll, muR der Eingang auf +24 V
gelegt werden.

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
{ - ; : - " Al : -l- ext. Gleichspannung
j I Rickmeldung Zusatzfunktion ausgefuhrt
Klemmstecker 5 I
7
g ||
9 11
10 ||
11 ||
12 ]|




6.5 Vorschub-Freigabe

Der Eingang " Vorschub-Freigabe" ermoglicht jederzeit einen Vorschub-Stop (Uber die
eingestellte Rampe) bzw. verhindert die Ausgabe einer Sollwert-Spannung nach dem
Driicken der externen Start-Taste.

a) Liegt der Eingang "Vorschub-Freigabe" stindig auf +24 V, dann wird die
Sollwert-Rampe ohne zusdtzliche Verzsgerung ausgegeben.

Vorschub-Freigabe standig auf +24 V

Start

Sollwert

ca. 300 ms bei Zentralantrieb, spielbehaftet; sonst 200 ms

b) Solange der Vorschub-Freigabe-Kontakt gesffnet ist, wartet die Steuerung mit
der Ausgabe des Vorschub-Sollwertes, bis der Kontakt schlieit und somit 24 V
am Eingang anliegen.

Start I

| Vorschub-Freigabe
|

/ Sollwert

1

Klemmstecker-Belegung

Steuverung : Maschine
] |———> 0 V-Ruckleitung
2
3]
41|
24|
n ‘
7
Klemmstecker 8 ||
J2 21|
101
— }; I_____* Vorschub=Freigabe
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6.6

Endschalter-Eingdnge

26

Die Steuerung TNC 135 B regelt die Vorschub-Geschwindigkeit der gesteuerten

Achsen und Uberwacht den Schleppfehler. Deshalb benstigt die Steuverung die Infor-
mation, wenn ein Endschalter betdtigt ist und die Maschine somit stoppt. Die Steuerung
reagiert auf diese Information durch Fehlermeldung "Endschalter".

Achtung!

Uber die Endschalter-Eingiinge kann kein sofortiger Vorschub-Stop bewirkt werden.
Daftr sind entsprechende MaBnahmen direkt am Gleichstrom-Regelgerit auBerhalb der
Steuerung vorzunehmen, da die Sollwert-Spannung bei Erreichen des Endschalters
nach der Einfahrrampe abgesenkt wird. Wird die Achse durch Sperren des Antriebver-
stirkers gestoppt, bleibt eine Restspannung am Sollwertausgang stehen und das Achs-
freigabe-Relais unverdndert.

Erst mit Betdtigen der [ce| ~Taste wird die Achsfreigabe und die Restspannung ab-
geschaltet.

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
l
— ; | —> © -i- ext. Gleichspannung
— 3 |
%) 4] | —o-
‘.L_ﬂ__— 5 |—°" S Endschalter
—I— | 6 |
% 7 Y-
O — v
o]l
Klemmstecker 10]|

J2 1
2]

Die Endschalter-Eingdnge ksnnen entweder einzeln (Bild a) entsprechend ihrer Be-
zeichnung angestevert werden oder parallel geschaltet und von einer Serienschaltung
aller vorhandenen Betriebs-Endschalter (Offner) angesteuert werden (Bild b).

Letzteres hat zur Folge, daB die Maschine bei Betdtigen eines Endschalters nur noch
manuell bewegt werden kann.
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Die Ublichen Endschalter, die auf den Motorregler wirken, sind zusitzlich erforderlich.

Werden die Endschalter-Eingtinge ohne Endschalter-Kontakte direkt an die externe
Gleichspannung gelegt, so laBlt sich die Steuerung zwar starten, ein Stop der Maschine
durch Anfahren eines Endschalters fuhrt jedoch zur Fehleranzeige

"GROBER POSITIONIERFEHLER". Diese Anzeige kann nur durch Abschalten der Netz-
spannung gelsscht werden, so dafl dann ein Regenerieren der Bezugspunkte durch Uber-
fahren der Referenzmarken der drei Achsen erforderlich ist.
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Eingang zur Uberprifung der NOT-AUS-Funktion

Der NOT-AUS-Kontakt ist von groler Bedeutung fur die Sicherheit der Maschine.
Deshalb wird der Kontakt jeweils nach dem Einschalten der Netzspannung geprift. Die
gesamte NOT-AUS-Priufung lguft automatisch ab, wenn die 24 V-Steuerspannung mit
"Nefz-ein" eingeschaltet wird.

Funktionsablauf:

Netz wird eingeschaltet.
Am Eingang J 2 Pin 11 muB die Steuerspannung (24 V) anliegen.

Nach dem Einschalten der Netzspannung wird der NOT-AUS-Kontakt in der
Steuerung kurz gedffnet; dies mul zur Folge haben, daf3 die Steuerspannung im
Schaltschrank abgeschaltet wird.

Die Steuerung Uberprift, ob am AnschluB J 2 Pin 11 keine Spannung anliegt.

Ist die Steuerspannung durch den NOT-AUS-Kontakt abgeschaltet worden, er-
scheint in der Dialog-Anzeige: :

STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT
Nach dem Wieder-Einschalten der Steuerspannung ist die Steuerung betriebsbereit.

Ist die Steuerspannung durch den NOT-AUS-Kontakt nicht abgeschaltet worden,
erscheint in der Dialog-Anzeige:

NOT-AUS-ABSCHALTUNG DEFEKT.

Dieser Fehler wird blinkend angezeigt und kann nur durch Ausschalten der Netz-
spannung geldscht werden.
Beachte: Der Eingang J 2 Pin 11 wird wihrend des Betriebs der Steuerung Uberwacht.
Erkennt die Steuerung eine ext. Stop-Taste bzw. ein Endschalter-Signal, wird zu-
sitzlich der Eingang J 2 Pin 11 -abgefragt, ob die 24 V noch vorhanden sind. Ist dies
nicht der Fall, fuhrt dies zur Fehlermeldung "Externer NOT-AUS".

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
ml
72l

Klemmstecker 3 |

J1 4 I
5
5|
al
2|
9
70 :
11

o 12 I_O.I_o_q- Stop

l 1 ||——— 0 V-Ruckleitung
2 .
3l

Klemmstecker 4 I

J2 2| |
i
7
8 |
af
10 | .

> 1 — & +24 V zur Uberprifung der NOT-AUS-Funktion
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7. Steverungs-Schaltausgdnge
7.1 Technische Daten der Schaltausgdnge
Samtliche Schaltausginge werden Uber potentialfreie, in Gruppen zusammengeschaltete
Relaiskontakte ausgegeben. Aus Sicherheitsgrinden ist jedem Kontakt ein Strombegren-
zungs-Widerstand von 47 Ohm in Reihe geschaltet; dieser Strombegrenzungs-Widerstand
brennt bei einer Belastung Uber 5W nach ca. 5 Sekunden durch.
Technische Daten der Schaltausginge
Betriebsspannung maximal 30 V Gleichspannung
Betriebsstrom maximal 50 mA
Zulassige Last Widerstandslast;
induktive Last (Relaisspule) nur mit Lsschdiode parallel zur
induktiven Last. Bei mit Wechselspannung betriebenemRelais
RC-Glied parallel schalten.
7.2 Schaltausgang "NOT-AUS"

Wichtige Funktionen der Steuerung TNC 135 B werden durch Selbstdiagnose Uber-
wacht (Elektronik-Baugruppen wie Mikroprozessor, Festwert-Speicher, Schreib-
Lesespeicher, Positioniersysteme, die Funktion der WegmeRsysteme, Netzspannungs-
unterbrechung u.a.).

Wird bei dieser Uberprifung ein Fehler festgestellt, so erfolgt in der Dialog-Anzeige
eine Fehlermeldung im Klartext und die Dialog-Anzeige blinkt.

Mit Ausgabe dieser Fehler-Anzeige &ffnet der Kontakt "NOT-AUS".

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
)
2
el
Klemmstecker | l
J5 al
6
r_o/o_:}___ > I NOT-AUS
B[~ +24 V-Zuleitung
9
10!
11 1]
12|

Nur durch Ausschalten der Netzspannung der Steuerung TNC 135 B &t sich der
Zustand "NOT-AUS" wieder rickgtingig machen, sofern die Fehlerursache
vorher behoben wurde. Fur die Steuerung ist gegebenenfalls ein eigener Netz-
spannungs-Schalter erforderlich!

Sollte der "NOT-AUS"-Kontakt ohne blinkende Fehler-Anzeige nicht schliefen,

bitten wir um Kontaktaufnahme mit unserem Werk Traunreut.
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7.3

Schaltausgang zur Verriegelung der Arbeitsspindel

30

Der Schaltausgang "Verriegelung fur Spindel ein" kann als zusstzliche Sicherheitsmaf3-
nahme zur Spindelverriegelung bei einem Werkzeugwechsel verwendet werden.

Das Relais ist immer dann gesffnet und somit die Spindeldrehung verriegelt, wenn vom
Steverungsablauf her das Anfassen der Spindel bzw. des Werkzeuges ohne Gefiihrdung
des Bedieners moglich ist. D.h. das Relais ist nur dann gesffnet, wenn die zuletzt
ausgegebene M-Funktion "Spindel Halt" (M 05) war und der Programmlauf gestoppt
wurde.

Wir empfehlen lhnen, diesen ungefshrlichen Zustand Uber eine Lampe anzuzeigen.

Der Schaltkontakt "Verriegelung fur Spindel ein" wird steverungs-intern Uberprift.

Eine Fehlfunktion fuhrt zur Ausgabe des Signals "NOT-AUS" sowie zur Anzeige des
Fehlers "Spindeluberwachung defekt".

Klemmstecker-Belegung

Steuerung Maschine

Klemmstecker

J5

VoI O KW —

I_c/o—r_:_j—o— |—> Verriegelung fur Spindel ein
10 || ————= +24 V-Zyleitung

11 {1

A— 12 ]|

interne Kontaktiuberwachung

In der Betriebsart "manyell" ist der Kontakt am Klemmstecker J 5/9 immer geschlossen.
Die Versorgungsspannung +24 V an J 5/10 mul immer angeschlossen sein, da sonst
die Fehlermeldung "Spindeliberwachung defekt" erscheint.




7.4 Schaltausgang: Steuerung in Betriebsart "Programmlauf"
Dieser Kontakt ist geschlossen, wenn die Betriebsarten "Automatischer Programmlauf”
oder "Einzelsatz-Programmlauf" gewihlt wurden.

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
71!
2l
3]l
4]

—o"—{1+— | 5 I———> Steuerung in Betriebsart "Programmlauf"
6
8| .
9 I wiahlbare +24 V-Zuleitung
10 :
||l ——

Klemmstecker 12 I

J3

7.5 Schaltausgang: Steuerung in Betriebsart Automatik / Manuell

i. BHAA e o i1in

me . b s . D_
Dieser Scnaitausgang ist in be
Ausnahme;

Wird die Betriebsart "Referenzpunkt-Anfahren” angewdhlt, dann schlieft dieser Kon-
takt, wenn die externe Start-Taste gedriickt wird und das automatische "Referenzpunkt-
Anfahren" aktiviert wurde. Nach dem Erreichen des Referenzpunktes &ffnet der
Schaltausgang den Kontakt wieder.

Klemmstecker-Belegung

Steuverung [ Maschine
|
; |
3l
7]
Klemmstecker 5 {
J3 A |
7
|—°/°—l:l—— 8 I—'—’ Steverung in Betriebsart Automatik/Manuell
¢ 9 ||———& +24 V-Zuleitung
10{]
11
2|
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M-, T- und S-Funktionen
M-, T- und S-Funktionen werden Uber die gleichen Schaltausgtinge der Steuerung
statisch ausgegeben. Zur Unterscheidung, ob eine M-, T- oder eine S-Funktion aus-
gegeben wird, dienen die Anderungssignale "M-Strobe", "T-Strobe" und "S$-Strobe"
(pulsformig).

8.1 M-Funktionen (Zusatz- oder Schaltfunktionen)
Die Anzahl der M~Funktionen richtet sich nach der Art der Auswertung im Maschi-
nen-Interface:
mit externer Decodierung konnen 100 unterschiedliche M~Funktionen programmiert
werden, '
ohne externe Decodierung konnen 9 unterschiedliche M-Funktionen programmiert
werden.

8.1.1 Codierte Ausgabe der M-Funktionen

32

Die Ausgabe der M-Funktionen erfolgt im BCD-Code Uber eine Gruppe potential-
freier Relaiskontakte am Klemmstecker J 4 - die speziellen M-Funktionsausgdnge
auf dem Klemmstecker J 5 sind jedoch bei der entsprechenden M-Funktion ebenfalls
wirksam. \

Klemmstecker~Belegung

Steuerung : Maschine
—oo—3— [ 1 ]|/ M/T/5-Code bit |
+—o~"0—(}— 2 I————P M/T/5-Code bit 2
oo 3— [ 3 l—— M/T/5-Code bit 3
oo — | 4| ——» M/T/5-Code bit 4
—o"o0—( 11— 5 I—-————> M/T/S-Code bit 5
$—o"o—F— | 6 ||———» M/T/5-Code bit 6
"o 3— | 7 ||I——» M/T/5-Code bit 7
¢—o"o—3F— [ 8 l————-—’ M/T/5-Code bit 8
9 I'——" + 24 V-Zuleitung
: 10
.—°/°—‘|:|'— 11 ‘—P M-=Strobe (Anderungssignal)
Klemmstecker 12 |
J4
. 0
Dekade O1: bit 1 2
bit 2 2]
bit 3 |2
bit 4 23
- 0
Dekade 10: bit 5 2
bit 6 2]
bit 7 22
bit 8 23




Der M-Code wird als statisches Signal ausgegeben. Das M-Anderungssignal (M=Strobe)
wird 50 ms nach Beginn der Ausgabe des M-Codewertes mit 100 ms Daver ausgegeben.
(Die M-Code~Ausgabe steht 100 ms lang zugleich mit dem M-Anderungssignal an.)

200 ms nach Beginn der M=Signal-Ausgabe wird der Steuerungs-Eingang "RiUckmeldung
Zusatzfunktion ausgefihrt" abgefragt. Wenn dieser Eingang auf + 24 V liegt, werden
die M-Signale abgeschalitet und der Programmablauf fortgefuhrt. Ist der Eingang nicht
aktiv (auf 0 V), so werden die M-Signale so lange ausgegeben und der Programmab~-
lauf unterbrochen, bis der Eingang wieder aktiv (auf 24 V) ist.

Ablaufdiagramm fur M-Code-Ausgabe

Start
. |
M-Code, statisch
~—— 8 bit parallel. i
: M-=Strobe ‘
100 ms '
| i
| 200 ms | warten auf

l“'——'———" Rickmeldung e————

"Zusatzfunktion ausgefthrt"
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Codierung der M-Funktionen

M-=Funktion Ausgabezeitpunkt

Klemmstecker J4

M-Funktion Ausgabezeitpunkt

Klemmstecker J4

Satz bit 1234 5678 Satz bit 1234 5678
Anfang Ende Anfang Ende
I oo X 0000 0000 | |Mm 50 X 0000 1010
M 01 X 1000 0000 M 51 X 1000 1010
02 X 0100 0000 M 52 X 0100 1010
03 X 1100 0000 M 53 X 1100 1010
k‘\ 04 X 0010 0000 M 54 X 0010 1010
| 05 X 1010 0000 M 55 X 1010 1010
M 06 X 0110 0000 M 56 X 0110 1010
M 07 X 1110 0000 M 57 X 1110 1010
08 X 0001 0000 M 58 X 0001 1010
09 X 1001 0000 M 59 X 1001 1010
M 10 X 0000 1000 M 60 X 0000 0110
M 11 X 1000 1000 M 61 X 1000 0110
M 12 X 0100 1000 M 62 X 0100 0110
M 13 X 1100 1000 M 63 X 1100 0110
M 14 X 0010 1000 M 64 X 0010 0110
M 15 X 1010 1000 M 65 X 1010 0110
M 16 X 0110 1000 M 66 X 0110 0t10
M 17 X 1110 1000 M 67 X 1110 0110
M 18 X 0001 1000 M 68 X 0001 0110
M 19 X 1001 1000 M 69 X 1001 0110
M 20 X 0000 0100 M 70 X 0000 1110
M 21 X 1000 0100 M 71 X 1000 1110
M 22 X 0100 0100 M 72 X 0100 1110
M 23 X 1100 0100 M73 X 1100 1110
M 24 X 0010 0100 M 74 X 0010 1110
M 25 X 1010 0100 M 75 X 1010 1110
M 26 X 0110 0100 M 76 X. 0110 1110
M 27 X 1110 0100 M 77 X 1110 1110
M 28 X 0001 0100 M 78 X 0001 1110
M 29 X 1001 0100 M 79 X 1001 1110
M 30 X 0000 1100 M 80 X 0000 0001
M 31 X 1000 1100 M 81 X 1000 0001
M 32 X 0100 1100 M 82 X 0100 0001
M 33 X 1100 1100 M 83 X 1100 0001
M 34 X 0010 1100 M 84 X 0010 0001
M 35 X 1010 1100 M 85 X 1010 0001
M 36 X : 0110 1100 M 86 X 0110 0001
M 37 X 1110 1100 M 87 X 1110 0001
M 38 X 0001 1100 M 88 X 0001 0001
M 39 X 1001 1100 M 89 X 1001 0001
M 40 X 0000 0010 M 90 X 0000 1001
M 41 X 1000 0010 M 91 X 1000 1001
M 42 X 0100 0010 M 92 X 0100 1001
M 43 X 1100 0010 M 93 X 1100 1001
M 44 X 0010 0010 M 94 X 0010 1001
M 45 X 1010 0010 M 95 X X 1010 1001
M 46 X 0110 0010 M 96 X 0110 1001
M 47 X 1110 0010 M 97 X 1110 1001
M 48 X 0001 0010 M 98 X 0001 1001
M 49 X 1001 0010 M 99 Intern belegt!
Spezielle M-Funktionen 1 = Kontakt geschlossen
0 = Kontakt offen

w
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8.1.2

Direkte Ausgabe der M-Funktionen

9 M-Funktionen kénnen direkt per Relaiskontakt ausgegeben werden, so daBl sich eine
Decodierung im Maschinen-Interface eribrigt.

Folgende M-Funktionen kdnnen programmiert werden:

[Mo3 ] mMos [ Mo5 [ M08 | M09 |* M10, M20, M40, M 80

x : spezielle M-Funktion mit Einflu auf den Programmablauf

Die Ausgabe dieser M-Funktionen erfolgt tber die Schaltausgdnge bit 5 bis bit 8
des Klemmsteckers J 4 sowie Uber 5 zusdtzliche Schaltausgdnge des Klemmsteckers

J 5 (bit 1 bis bit 4 an J 4 laufen parallel mit):

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine

]!

2]l
Klemmstecker 3 l
J4

4
$—o"o—3— | 5||——» M 10 (M/T/5-Code bit 5)
——"—CF— | ¢ |~ = M2 (M/T/5-Code bit 6)
$—o""o—L3— | 7|'!——» M40 (M/T/5-Code bit 7)
—o~—— [_g||———" M80 (M/T/5-Code bit 8)

4 l — % + 24 V-Zuleitung
T'——/o—g’"— 10 l———_———> S—Sfrobe } /‘A‘\ d . I
__/O_E____ -‘-1 —_— M—S’rrobe naerungssigna

12 I—‘—*—‘ nicht belegen
—o=—3— [1]|———" M 09 Kuhimittel aus
$—o—"—1+— | | ™ MO8 KuhImittel ein
$—o"0—(F— 3 > M 04 Spindel im Gegenuhrzeigersinn
$—o"o—TF— | 4|l ————> M 05 Spindel Halt
¢—o"o—F— 5 l“_“‘““"‘—’ M 03 Spindel im Uhrzeigersinn

) I * + 24 V-Zuleitung

7
Klemmstecker 3 l
J5 o

10 l

11

2]
Beachte:

Die Zusatzfunktionen M 03, M 04, M 05, M 08 und M 09 werden an den decodierten
Ausgidngen pulsfsrmig ausgegeben (Impulsdauver 200 ms ).
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- 8.1.3

Spezielle M-Funktionen mit EinfluB auf den Programmablauf

36

M 00

M 02

M 03

M 05

M 06

M 08

M 30

M 99

Achtung!

unterbricht den Programmablauf nach Abarbeiten des betreffenden Satzes
und gibt "Spindel Halt" ynd "Kuhimittel Halt"' tGber die direkten Aus-
gabe-Relais aus (gleichzeitig mit M-Code).

unterbricht den Programmablauf nach Abarbeiten des betreffenden Satzes
und wahlt Satz 1 an, auBerdem wird "Spindel Halt" und "Kuhimittel aus"
tber die direkten Ausgabe-Relais ausgegeben (gleichzeitig mit M=Code).

Ausgabe des Relais "Spindel im Uhrzeigersinn" zu Beginn des Satzes
(gleichzeitig mit M=Code).

Ausgabe des Relais "Spindel im Gegenuhrzeigersinn" zu Beginn des Satzes
(gleichzeitig mit M=Code).

Ausgabe des Relais "Spindel Halt" am Ende des Satzes (gleichzeitig mit
M=Code).

Funktion wie M 00 (ohne "Kuhlmittel aus").

Ausgabe des Relais "Kuhimittel ein" zu Beginn des Satzes (gleichzeitig

~ mit M=Code).

Ausgabe des Relais "Kuhlmittel aus" am Ende des Satzes (gleichzeitig

mit M=Code).

Ausgabe der Relais "Spindel im Uhrzeigersinn" und "Kuhlmittel ein" zu
Beginn des Satzes (gleichzeitig mit M-Code).

Ausgabe der Relais "Spindel im Gegenuhrzeigersinn" und "Kuhimittel ein”
zu Beginn des Satzes (gleichzeitig mit M=Code).

Funktionen wie M 02.

gleiche Funktionen wie Zyklus-Aufruf-Satz "CYCL CALL".

Die Funktionen M 90 = M 99 sind nicht frei verfigbar.
Die Belegung dieser M~Funktionen behdlt sich die Firma HEIDENHAIN vor. Bis
jetzt wurde nur die Furktion M 99 (wirkt wie ein Zyklus-Aufruf-Satz "CYCL CALL")

belegt, es werden jedoch weitere Anwendungen folgen.




8.2

T-Funktionen (Werkzeugnummern)

Die T-Funktionen (Werkzeugnummern 1 ... 99) werden in den Werkzeug-Ruf-S&tzen
ausgegeben: BCD-Code, 2 Dekaden. Bei Werkzeugnummern > 99 ziehen alle
Ausgabe-Relais an. (Nach wie vor kénnen jedoch Werkzeugnummern O bis 255
programmiert werden.) ‘

Klemmstecker-Belegung

Steuerung ; Maschine
1|
21|
Al
4
Klemmstecker 5 |
J3 3 I
7
A
9
I———c/O—(:— 10 |———> T~Strobe, Anderungssigncl
1] |——4 + 24 V-Zuleitung
12
—o~o— 31— [ 1 '—" M/T/5-Code bit 1
$—o—"o—1+— [ 2||———» M/T/5-Code bit 2
—o~"o0—[J}— 3 I———> M/T/S=Code bit 3
b—0~"o—1+— | 4|l ———m»> M/T/5-Code bit 4
$—o"o—(F+— | 5 |—————> M/T/S-Code bit 5
—o~"o—1+— [ 6|! ——» M/T/5-Code bit 6
t—"—— [ 7]|——> M/1/5-Code bit 7
$—o~"o—1+— | 8 I———» M/T/5-Code bit 8
QU — = + 24 V-Zuleitung
Klemmstecker }? I
J4 12 ‘

Der T-Code wird als statisches Signal ausgegeben. Das T-Anderungssignal (T-Strobe)
wird 50 ms nach Beginn der Ausgabe des T-Code-Wertes mit 100 ms Dauer ausge-
geben. (Die T-Code-Ausgabe steht 100 ms lang zugleich mit dem T-Anderungssignal
an. 200 ms nach Beginn der T-Signal-Ausgabe wird der Steuerungseingang "Ruck-
meldung Zusatzfunktion ausgefihrt" abgefragt. Wenn dieser Eingang auf + 24 V
liegt, werden die T-Signale abgeschaltet und der Programmlauf fortgefuhrt. Ist der
Eingang nicht aktiv (auf O V), so werden die T-Signale so lange ausgegeben und der
Programmablauf unterbrochen, bis der Eingang wieder aktiv (auf 24 V) ist.

Wird die gleiche Werkzeugnummer mehrmals aufgerufen, erfolgt nur beim ersten

Aufruf die Ausgabe der T-Funktion. Der T-Code wird erstmals wieder ausgegeben,
wenn sich die Werkzeugnummer &ndert.
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- 8.3

S-Funktionen (Spindel-Drehzahlen)

38

Die Spindel-Drehzahl wird in den Tool Call-Programm-Sitzen mit maximal 4 Stellen
in U/min. eingegeben und von der Steuerung gegebenenfalls auf den niichsten Norm-
wert aufgerundet. Die eingegebene Spindel-Drehzahl wird von der Steuerung in
S-Codes nach DIN 66025, Blatt 3, in 100 Schritten - wie in der Aufstellung
Seite 40 angegeben -~ in BCD umgeschlusselt und in 2 Dekaden ausgegeben.

Hinweis:

Der Bereich der programmierbaren Spindel-Drehzahlen kann durch den Drehzahl~-Code
bei der Erst-inbetriebnahme im Eingangsdialog festgelegt werden.

K lemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
I"——> M/T/5-Code bit 1

]
¢——o"o0—(1+— [ 2 l—————» M/T/5-Code bit 2
¢—o"o—[3+— [ 3|l————» M/T/5-Code bit 3
—o"o—1 11— | 4 l—> M/T/5-Code bit 4
¢—o—"o—F— | 5|, ——» M/T/5-Code bit 5
o—F— | 6 || ————» M/T/S-Code bit 6
—_——F— | 7 |——— M/T/S=Code bit 7
o—C3F+— [ 8] ——®» M/T/5-Code bit 8

+ 24 V-Zuleitung
S-Strobe, Anderungssignal

|

:i
|

Klemmstecker

14 12|
Dekade 01 bit 1 20

bit 2 2]

bit 3 22

bit 4 23 :
Dekade 10: bit 5 20

bit 6 2!

bit 7 22

bit 8 23




Der S-Code wird als statisches Signal ausgegeben. Das S-Anderungssignal (S-Strobe)
wird 50 ms nach Beginn der Ausgabe des S-Code-Wertes mit 100 ms Daver ausge-
geben. (Die S-Code-Ausgabe steht 100 ms lang zugleich mit dem S-Anderungssignal
an.) 200 ms nach Beginn der S-Signal-Ausgabe wird der Steuerungseingang "Ruck-
meldung Zusatzfunktion ausgefuhrt" abgefragt. Wenn dieser Eingang auf +24 V liegt,
werden die S-Signale abgeschaltet und der Programmlauf fortgefUhrt. Ist der Eingang
nicht aktiv (auf 0 V), so werden die S-Signale so lange ausgegeben und der Pro-
grammablauf unterbrochen, bis der Eingang wieder aktiv (auf 24 V) ist.

Ablauf-Diagramm fir T- und S-Code
in Werkzeug-Aufruf-Satzen

Start

T-Code, statisch | S-Code, statisch ]

8 bit parallel I 8 bit parallel | .
| I
| T-Strobe | | l |
] 100ms | I
i | | | [
| | | [s-Strobe | |
| L L 100 ms |
T | | i
| | -

200 ms 200 ms
-

L
\Zusafzfunkfion /I |

ausgefihrt | |

warten auf Rickmeldung ]

T"_
R
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Cod ierung der S=Funktionen

S~Funktion Klemmstecker J4 S=-Funktion Klemmstecker J4
bit 1234 5678 bit 1234 5678
U/min. U/min.
S 00 0 0000 0000 S 50 31,5 0000 1010
S 01 0,112 1000 0000 S 51 35,5 1000 1010
S 02 0,125 0100 0000 S 52 40 0100 1010
S 03 0,14 1100 0000 S 53 45 1100 1010
S 04 0,16 0010 0000 S 54 50 0010 1010
S 05 0,18 1010 0000 S 55 56 1010 1010
S 06 0,2 0110 0000 S 56 63 0110 1010
S 07 0,224 1110 G000 S 57 71 1110 1010
S 08 0,25 0001 0000 S 58 80 0001 1010
S 09 0,28 1001 0000 S 59 90 1001 1010
S 10 0,315 0000 1000 S 60 100 0000 0110
s 1 0,355 1000 1000 S 61 112 1000 0110
S 12 0,4 0100 1000 S 62 125 0100 0110
S 13 0,45 1100 1000 S 63 140 1100 0110
S 14 0,5 0010 1000 S 64 160 0010 0110
S 15 0,56 1010 1000 S 65 180 1010 0110
S 16 0,63 0110 1000 S 66 200 0110 0110
S 17 0,71 1110 1000 S 67 224 1110 0110
S 18 0,8 0001 1000 S 68 250 0001 0110
S 19 0,9 1001 1000 S 69 280 1001 0110
S 20 1 0000 0100 S 70 315 0000 1110
S 21 1,12 1000 0100 S 71 355 1000 1110
S 22 1,25 0100 0100 S 72 400 0100 1110
S 23 1,4 1100 0100 S 73 450 1100 1110
S 24 1,6 0010 0100 S 74 500 0010 1110
S 25 1,8 1010 0100 S75 560 1010 1110
S 26 2 0110 0100 S 76 630 0110 1110
S 27 2,24 1110 0100 S 77 710 1110 1110
S 28 2,5 0001 07100 S 78 800 0001 1110
S 9 2,8 1001 0100 S 79 900 1001 1110
S 30 3,15 0000 1100 S 80 1000 0000 0001
S 31 3,55 1000 1100 S 81 1120 1000 0001
S 32 4 0100 1100 S 82 1250 0100 0001
S 33 4,5 1100 1100 S 83 1400 1100 0001
S 34 5 0010 1100 S 84 1600 0010 0001
S 35 5,6 1010 1100 S 85 1800 1010 0001
S 36 6,3 0110 1100 S 86 2000 0110 0001
S 37 7,1 1110 1100 S 87 2240 1110 0001
S 38 8 0001 1100 S 88 2500 0001 0001
S 39 9 1001 1100 S 89 2800 1001 0001
S 40 10 0000 0010 S 90 3150 0000 1001
S 41 11,2 1000 0010 S 91 3550 1000 1001
S 42 12,5 0100 0010 S 92 4000 0100 1001
S 43 14 1100 0010 S 93 4500 1100 1001
S 44 16 0010 0010 S 94 5000 0010 1001
S 45 18 1010 0010 S 95 5600 1010 1001
S 46 20 0110 0010 S 96 6300 0110 1001
S 47 22,4 1110 0010 S 97 7100 1110 1001
S 48 25 0001 0010 S 98 8000 0001 1001
S 49 28 1001 0010 S 99 9000 1001 1001

S
o

o —
non

Kontakt geschlossen
Kontakt offen




Arbeits-Zyklen

Die Steuerung TNC 135 B ist mit fest programmierten Arbeits-Zyklen ausgestattet.
Bisher sind folgende Arbeits-Zyklen programmiert:

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

0

NV O AW —

SCHRAEGE GERADE (nur fur Regelkreis mit Linear~Interpolation)
TIEFBOHREN

GEWINDEBOHREN

NUTENFRAESEN

TASCHENFRAESEN

POL

POLAR KOORD.

VERWEILZEIT

Die Arbeits-Zyklen "Tiefbohren", "Gewindebohren", "Nutenfrasen" und "Taschen-
frasen" setzen voraus, daBl die Spindel der Maschine Uber Zusatzfunktionen M 03,
M 04 und M 05 gesteuert werden kann.

Programmierung der Arbeits-Zyklen siehe Betriebsanleitung TNC 135 B.
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10.

Externe Daten-Ein- und -Ausgabe

10.1

Schnittstelle

42

Die Steuerung TNC 135 B besitzt einen V.24 (RS-232-C) kompatiblen Daten-Ein-
und -Ausgang. V

Dieser Daten-Ein/-Ausgang ermdglicht den Anschlu einer HEIDENHAIN-Disketten-
Einheit FE 401 oder Magnetband-Einheit ME 101.

Aber auch andere Peripherie-Gerdte (z.B. Lochstreifenstanzer, -leser, Fernschreiber,
Drucker) kdnnen an die TNC angeschlossen werden, falls sie einen V.24~kompatiblen
AnschluB8 besitzen.

(Es kann kein Peripherie~Gerat mit einer 20 mA Schnittstelle angeschlossen werden.)

HEIDENHAIN liefert folgende AnschluBlkabel:

Anschiufdstecker Kabeladapter Datenlbertragungskabel FE 401

TNC 136B an der Maschine id. Nr. 242869 ..
Id. Nr. 21400101
Y, T — —
CHASSIS GND — > — | W . 1 11—
XD —1 12 12 2 2 S 2 2
RXD — 14 14 3 3 3 3—
RTS — b 5 4 4 4 4b—
CTS —13 13 5 5 5 65—
DSR— 6 6 6 6 \ / 6 or—
SIGNAL GND—+ 1 1 7 7 7 7
DTR —] 11 1 1.8 gH )\ I gl—
i 0] |2 2| |
4 /
Z 4




Die Verdrahtung des V.24-Kabels kann der folgenden Skizze entnommen werden.

Adapter-Stecker Peripherie-Gerat V.24
CHASSISGND 1 o~
Xb 2 2
RXD 3 m 3
RTS 4 4
crs 5 :DC::Z 5
DSR & 6
SIGNAL GND 7 7
8 o o8
¢ o o9
10 o o 10
11 o o 11
12 o o 12
13 o o 13
14 o o 14
15 0 o 15
16 o o 16
17 o o 17
18 o o 18
19 o o 19
DTR 20 20
21 o o 21
22 o © 22
23 © © 23
24 © o 24
25 o o 25

Die Signale CTS und DSR kénnen fur die Dauer der Ubertragung aktiv sein (+5 V
bis + 15 V). Aus diesem Grunde hat sich - falls z.B. ein Datendrucker mit Loch-
streifen-Leser und -Stanzer angeschlossen wird - folgende Steckerbelegung de s
Datenubertragungs-Kabe! bewihrt:

Adopter-Stecker Peripherie-Gerat V.24 Die Signa|bezeichnungen haben
CHASSISGND 1 00— 5 ] Tol de Bed X
or olgende Bedeutung:
B0 5 oo 2 2
RXD 3 3
RTS 4 o 4 — .
s 5 e o5 XD Transmit data
DSR 6 o— o 6
SIGNAL GND 7 o0—p————0 7 RXD Receive date
8 o o8 .
9 o 09
10 o o 10 RTS Requesf to send
N o o 1
12 o o 12 CTS Clear to send
i3 o o 13
14 o o 14
15 o o s DSR Data set ready
16 o o 16 .
17 o 017 DTR Terminal ready
18 o o 18
19 o o 19
DIR 20 o—- o 20
21 o o 21
22 o o 22
23 o o 23
24 © o 24
25 o o 25

Anschliefbare Peripherie-Gerite

Die anzuschlieBenden Peripherie-Gerdte missen so ausgelegt sein, daB die spezifi-
zierte Baud-Rate ohne’ Einschrankung verwendet werden kann. Peripherie-Gerite, die
fur bestimmte Vorgdnge (z.B. Wagen-Ricklauf oder Zeilenvorschub) einen Stillstand
der Dateniibertragung benstigen, ksnnen nicht verwendet werden.
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10.2 Eingabe der Baud-Rate
Die Ubertragungsgeschwindigkeit der TNC 135 B fur externe Datengerite ist auto-
matisch auf 2400 Baud gesetzt, sofern keine andere Ubertragungsrafe programmiert
wurde.
Soll an die TNC 135 B ein Peripherie- Geriit mit einer anderen Baud-Rate ange~-
schlossen werden (ohne Verwendung der ME), so muB3 die Baud-Rate der TNC 135 B
neu programmiert werden.
Dabei ist nach folgendem Schema vorzugehen:
Dialog-Anzeige auszufihrende Tadtigkeit Bemerkung
Betriebsart
f "Manuell"
wahlen
&
BAUD-RATE ... ol f3 .Falls erforderlich, neue
Baud-Rate eintippen:
END 110, 150, 300, 600, 1200,
2400 und in den Speicher
Ubernehmen
Anzeige erlischt, neue
Baud-Rate ist programmiert
Soll die Baud-Rate zur Kontrolle nur angezeigt werden, so ist wie folgt zu verfahren:
Dialog-Anzeige auszufihrende Tatigkeit Bemerkung
) Betriebsart
"Manuell"
wihlen
ExT
BAUD-RATE ... ' Die im Speicher gesetzte
Baud-Rate wird angezeigt
| BAUD-RATE . .. Anzeige erlischt
Achtung!
Bei Abschalten der Steuerung mit entladener oder fehlender Puffer-Batterie wird die
programmierte Baud-Rate geldscht und bei der Wieder-inbetriebnahme automatisch auf
den Wert von 2400 gesetzt.
16.3 Bedienungsablauf bei der DatenUbertragung
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Daten-Ausgabe auf Drucker, Lochstreifenstanzer bzw . Disket’ren-EinheH FE 401

Die TNC 135 B gibt automatisch folgende Befehle aus (fur zeilenweisen Ausdruck):
CR: Wagen-Ruck lauf LF: Zeilenvorschub
SP: Zwischenraum - ETX: Textende

Bei Programmspeicherung auf einem Lochstreifenstanzer enthilt der Lochstreifen diese
Zeichen, bei der Speicherung auf Magnetband sind sie auf dem Band vorhanden.
(Programmierung Uber die externe Schnittstelle siehe Programmieranleitung.)




Ausgabe- Vorgang mit TNC 135 B

Dialog-Anzeige

auszufihrende Tatigkeit

Bemerkung

kein bzw. beliebiger
Programm-Satz

@ } eine der beiden

Tasten dricken
=

TNC in Betriebsart
" Abarbeiten" schalten

oder
Programm=~Satz "n"

beliebiger Programm- 0 9 ~Tasten Programm-Anfang oder den

Satz ’ driicken Satz wihlen, von dem aus
die Datenubertragung be-
ginnen soll '

beliebiger Programm- G0 -Taste driicken Sprung auf Satz "n"

Satz 10

Programm-Anfang £x ~Taste driicken Datenausgabe starten

EXTERNE DATEN- - Datenausgabe
AUSGABE!
0 - Datentbertragung beendet

Vor der Programm-Eingabe in die TNC empfehlen wir, den Programm-Speicher zu
|sschen: Bei der externen Eingabe werden die Programm-Satze durch die neuen

Informationen Uberschrieben. Es ist moglich, daf8 beim "neuen" kurzen Programm
Reste des'alten" Programms gespeichert bleiben.

Externer Eingabe-Vorgang mit der TNC 135 B

Dialog-Anzeige

auszufihrende Tatigkeit

Bemerkung

kein bzw. beliebiger
Programm=Satz

{_,> ~Taste driicken

TNC in Betriebsart "Ein-
speichern"

beliebiger Programm-
Satz

cL - .o
ol Taste dricken

Vorwahl fiir Programm-
Speicher lsschen

PROGR. LOESCHEN?

@ ~Taste driicken

Programm-Speicher

JA=ENT/NEIN = DEL l8schen
0 Programm-Speicher
gelsscht
0 o -Taste dricken Start der externen Daten~

Eingabe

EXTERNE DATEN-
EINGABE

Daten-Eingabe

letzter Ubertragener
Satz

Daten-Eingabe beendet
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11.

Wegmeflsysteme

Codierschalter fuir Zdhlrichtung

Mit dem Codierschalter der Schalterebenen 6, 7 und 8 kann die Zahlrichtung
der MefBsysteme umgeschaltet werden. :

Schalterebene

Zishlrichtung Z l

normal T

6 6

6 Zdhlrichtung X 1 E normal T ﬂ umgekehrt
7 7

7 Zahlrichtung Y l 1 normal T ﬂ umgekehrt
8
H ﬂ umgekehrt

WegmeBsysteme fur die TN C] ‘3,5 B
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Die Steuerung TNC 131/135 arbeitet mit einem Digitalschritt von 0,005 mm bzw.
0,0002 inch. Inkrementale HEIDENHAIN-LdngenmeRBsysteme mit 40 ym Gitterkon~

stante wie

LS 603 (MeBldangen 170 bis 3040 mm)
LS 505 (MeRlangen 170 bis 1740 mm)

LS 303 (MeBlangen 120 bis 1240 mm), mit Montageschiene bis 2040 mm
ksnnen direkt angeschlossen werden.

Fur evtl. Winkelmessung (nur im metrischen System) stehen die inkrementalen
Drehgeber ROD 150, ROD 250 und ROD 700 mit 18 000 Strichen/Umdrehung zur
Verfigung. Als MeBauflssung ergeben sich 0, 005

Sofern die Genauigkeitsforderungen es zulassen, kann auch eine indirekte Lingen~
messung, z.B. Uber einen Drehgeber ROD 450 auf der Antriebs-Spindel vorgenommen
werden. Die daftr erforderliche Strichzahl/Umdrehung des Drehgebers errechnet sich
nach

Strichzahl /Umdrehung = 50 x Spindelsteigerung (in mm).

Da beim Drehgeber bei indirekter Lingenmessung pro Umdrehung einmal der Referenz-
impuls erscheint, ist es fur das Reproduzieren des Bezugspunktes mit Hilfe der REF-
Einrichtung der Steuerung TNC 135 B ratsam, eine Referenzimpuls-Weiche einzu-

sefzen.

Die Kabelldnge zwischen MeBsystem und Steuerung darf 20 m nicht Uberschreiten.
Die max. zuldssige Abtastfrequenz betragt 25 kHz.



WegmelBsysteme fir die TN C135RT

Da die Kabelldnge zwischen der Steverung TNC 135 B und dem MeRsystem 20 m
nicht Gberschreiten darf, wurde fur grofere Entfernungen zwischen Steuerung und
MeRBsystem die Sonderausfihrung TNC 135 RT entwickelt. Diese TNC besitzt
einen Me8system-Eingang fur Rechtecksignale und kann deshalb nur in Verbindung
mit einer externen Impulsformerstufe EXE betrieben werden. In der TNC wird das
Signal der EXE 4-fach ausgewertet.

Die max. Kabelldnge zwischen MeRBsystem und EXE betrdgt 20 m. Die max. Kabel-

linge zwischen EXE und TNC betrdagt 50 m. Somit betrdgt die max. Kabelldnge
insgesamt 70 m. .

Folgende MefBsysteme kdnnen verwendet werden:

Mef3system
LB 326 (MeBldnge bis 30 m) EXE 802 5-fach Unterteilung
LS 603 (MeBldngen 170-3040 mm) EXE 802 1=fach Unterteilung

Zur Winkelmessung kann gegebenenfalls ein Drehgeber (wie bei der TNC 135 B)
verwendet werden. Zur Auswertung wird die EXE 802 mit 1-fach Unterteilung ein-
gesetzt. Die TNC 135 RT besitzt eine 4-fach Auswertung. Deshalb sind Drehgeber
mit 18 000 Teilstrichen zu verwenden, z.B. ROD 250, und ROD 700.

Die indirekte Lingenmessung Uber Drehgeber z.B. ROD 450 ist ebenfalls msglich.
Bei Verwendung einer EXE 802 mit 1-fach Auswertung errechnet sich die Strichzahl/
Umdrehung des Drehgebers nach der Formel:

Strichzahl /Umdrehung = 50 x Spindelsteigung (in mm).

Belegung des 25-poligen MeBsystemsteckers an der TNC 135 RT

B2 | A1

A2

C1|C2|B3|B4|A3|A4|C3]C4(|B5|B6 A5|A6|Cb|C6|B7|BB|A7|AB8|C7 A9 |C8|CY

Ua1 Ua1

Ua2

Ua2 UaO UaO Uas Uas Ua1 Ua1 Ua? Ua2 UaO UaO Uas Uas Ua1 Ua1 Uaz Uaz UaO UaO Uas Uas UN

X z Y

Un = Bezug fir Signale Schirm an Steckergehause
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12.

Inbetriebnahme einer Maschine mit TNC 1358

12.1

Kontrollen vor dem Einschalten

12.1.

]

Uberprifen des Netzspannungs-Umschalters

Die Steverung TNC 135 B ist mit einem Netzspannungs-Umschalter mit Sicherungs-
Einsatz ausgerUstet. Mit Hilfe einer Minze konnen 100 V, 120 V, 140V, 200 V,
220 V oder 240 V Betriebsspannung eingestellt werden.

Das Gehduse der Steverung TNC 135 B ist an der Unter- und Oberseite mit Kuhl-
schlitzen versehen. Diese Kuhlschlitze sind durch Bleche abgedeckt (gehalten durch
jeweils eine Kreuzschlitz-Schraube). Diese Bleche sind immer dann zu entfernen,
wenn der Spritzwasserschutz (IP 54) durch das Maschinenp endel sichergestellt ist.

Der beste Kuhleffekt fur die Steuerung wird erreicht, wenn ein Ventilator (10 Watt-
Ventilator ist ausreichend) direkt Uber der Steuerung angebracht wird - Luftstrom-
Richtung nach oben. Das Maschinenpendel sollte ohne Luftschlitze ausgefubrt sein,

um Verschmutzung der Kuhlluft (Spiane, Kuhlmittel) zu vermeiden.

12.1.2 Kihlung der Steuerung
Zul. Umgebungstemperatur: 0 bis +45°C.
12.1.3 (berprifung der MeBsystemkabel

il ai : (LR S
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Beachte!

Die MeBsystemstecker mussen fir die anschlieBende Uberprifung von der Steuerung
abgeschraubt sein. Folgende Messungen kénnen mit einem einfachen Widerstands-
MeBgerat gemacht werden.

1. Der @uBere Schirm (Steckergehduse) muB mit der Maschinen-Erdung verbunden
sein
2. Der innere Schirm (Pin 9) darf keine leitende Verbindung mit dem &uBleren

Schirm (Steckergehduse) besitzen.

3. Alle weiteren Steckerstifte durfen keine Verbindung haben mit Stift 9 bzw.
mit dem Steckergehduse.



Steckerbelegung

Lampe Photoelemente
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¥ innerer Schirm an Stift 9
duflerer Schirm an Steckergehause




Demontage bzw . Montage des Steckers fur MeRsysteme

Demontage (bei Wiederverwendung des Steckers) - Fig. 1/6

- Schrauben Z der Zugentlastung A lssen.

- Die Schraubenverbindung "X" zwischen Teil A und E wurde bei der Montage im Werk mit Lack ge-
sichert. Versuchen Sie bitte nicht, diese Schraubverbindung mit Gewalt zu lssen. Wir empfehlen das
"Aufwidrmen" des Steckers im Bereich dieser Schraubverbindung mit einem Hei8luftfon. Es ist darauf
zv achten, da dabei weder Leitung noch andere wirmeempfindliche Bauteile des Steckers beschudigt
werden. '

- Isolierteil G festhalten und Teil E mittels eines Gabelschlussels (SW 19 bzw. 3/4" mit max. 5 mm
Breite) lssen. Achtung! Beim Gegenhalten am Teil G durfen die Steckerstifte nicht beschidigt werden!

- Teile B, C, D und E so weit zurickschieben, daB3 die Lotstellen am Teil G zugdnglich sind. Mit
einem geeigneten Lotkolben (empfohlene Leistung 30 W) die einzelnen Litzen ablsten. Nun Teile A,
B, C, D und E vom Kabel abziehen.

Steckermontage

Wurde der Stecker wie o.a. demontiert, mussen vor Wiederverwendung die freien Enden der Leitung
sorgfiltig auf Beschidigungen gepruft werden: alle Kabeladern, die verzinnten Enden sowie Schirm
und Mantel missen in einem einwandfreien Zustand sein! Beschddigte Isolierung kann zu Kurzschlis-
sen fuhren!

Wenn eine neue Vorbereitung des Kabelendes erforderlich ist, wie folgt vorgehen:

* AuBenmantel nach(Fig. 1)entfernen.

« Schirm zurtckstulpen und abschneiden (Fig. 2).

« Isolierungen einschneiden, Faden abschneiden und innere Mantel entfernen (Fig. 3).

- Die einzelnen Adern abisolieren und verzinnen (Fig. 4). 2
Inneren Schirm gemeinsam verdrillen und auf ca. 5 mm abschneiden. Litze wei/braun (0,14 mm
anlsten und mit Schrumpfschlauch @ 5 mm (5 mm lang) isolieren (Fig. 4).

- Steckerteile A, B, C, D, E und F Uber das Kabel ziehen (Fig. 5).

* Die verzinnten Enden des Kabels gemuB Steckerbelegung (Seite 49) in die zugehsrigen Lotkontakte
des Teils G einfuhren und verlsten (Lstkolben 30 W).

- Uberwurfmutter F in die richtige Lage bringen.

+ Schraubverbindung "Y" zwischen Teil E und G herstellen. Achtung! Beim Gegenhalten des Teils G
durfen die Steckerstifte nicht beschdadigt werden, deshalb hierzu passende Kupplung oder Flanschdose
verwenden !

* Scheibe D in Teil E einsetzen.

* Kabelschirm radial spreizen auf @ 17.

 Gummiring C in den Teil E einsetzen, dabei muB der Schirm zwischen Scheibe D und Gummiring C
liegen. Es ist darauf zu achten, dal keine abgetrennten Schirmdrihtchen in den Bereich der Lotstellen
gelangen (dies kann zu Kurzschlussen fuhren!).

* Scheibe B auf den Gummiring legen.

» Schraubverbindung "X" zwischen Teil A und Teil E herstellen, dabei Teil E mit einem Gabelschlussel
gegenhalten.

- Schrauben Z der Zugentlastung anziehen.

* Schraubverbindung "X" mit Lack sichern.

)
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12.1.4

Erdung der Hilfsspannung

12.1.5

Die OV-Ruckleitung von Stecker J 2/1 abklemmen und mit Widerstands-MeBgerit
gegen “Erde" (SL) messen. Eine Erdverbindung muB vorhanden sein, da sonst kapazi-
tive Uberlagerungen von Wechselspannungen auftreten kénnen.

12.2

Erdung des Sollwert-Einganges am Regelverstdrker

Der Eingang des Servo-Verstirkers mul3 direkt mit dem zugehtrigen Analogausgang

der TNC 135 B verbunden sein. Die 0 V-AnschlUsse mUssen am Servo-Verstarker
geerdet (SL) werden.

Einschalten des AnpafBschrankes (ohne TNC)

12.2.1

Beachte:

Die TNC 135 B ist noch nicht angeschlossen.

(berprufen der externen Gleichspannung

12.2.2

Die externe Gleichspannung (24 V) messen und Uberpriifen, ob die Spannung den auf
Seite 22 geforderten Bedingungen entspricht.

(berprifen der Endschalter

12.2.3

Vor der Inbetriebnahme des Servo-Antriebs mufl die einwandfreie Funktion der NOT-
AUS- und Bereichs-Endschalter Uberpruft werden.

AuBerdem mul die einwandfreie Befestigung der Schaltnocken gewdhrleistet sein.

Inbetriebnahme des Gleichstrom=-Antriebverstarkers

52

(Abgleich der Eilginge)

Mit Hilfe einer externen Sollwert=Spannung von 9 V (Batteriekasten) ist die Eilgang~
geschwindigkeit der drei Achsen am Servo-Verstirker abzugleichen.

Ein Abgleich des Servo-Verstdrker-Eingangs durch Spannungsteilung des Sollwertess
von der Steuerung TNC 135 B ist nicht zuldssig, da sich dabei Probleme mit den
Offset-Spannungen ergeben!




Die Klemmstecker, MeBsystemstecker und Netzversorgungsieitungen werden ange-

12.3 Inbetriebnahme der TNC

schlossen.

Einschalten des Anpafischrankes mit der Steuerung.
12.3.1

Programmierung der Maschinenparameter bei der Erst-Inbetrieb-

nahme ,

Bei der Erst-Inbetriebnahme mussen die maschinenspezifischen Programmdaten einge-

geben werden.

Die Ersffnung des Dialogs fur die Eingabe der Maschinenparameter kann auf

zwei Arten erfol gen: ,

a) Die Pufferbatterie vor dem Einschaiten des Netzes entnehmen. Bereits program-
mierte Maschinendaten werden bei dieser Art der Ersffnung des Dialogs gelsscht;
alle Daten missen neu eingegeben werden.

al) Eingabe der Maschinenparameter von Hand:

Versorgungsspannungen einschalten, Fehlermeldung STROM-

UNTERBRECHUNG loschen und Steuerspannung einschalten.

!
Bei den Steuerungen ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und

214 367 04 ff erscheint nun die
Dialog-Frage: BAUD-RATE = 2400
Baud-Rate eintippen (110, 150, 300, 600, 1200 oder 2400 Baud)

und mit in den Speicher Ubernehmen.

1
Dialog-Anzeige: EILGANG X-ACHSE (MM/MIN.) = (siehe
Liste 1)

oder

Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER 01 (siehe Liste 2)
oder ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff
Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01 ... (siehe
Liste 2).

Ersten Maschinenparameter eingeben und mit Taste @ uber-
nehmen. :

|

Zweiten Maschinenparameter eingeben und mit Taste l@
Ubernehmen.

|
[
Usw.

¢

Letzten Maschinenparameter eingeben.

Dialog-Anzeige: PROGRAMM GELOESCHT.

Die Maschinenparameter sind eingegeben. Der Programmspeicher
wurde wegen der Netzspannungs-Unterbrechung mit entladener
oder fehlender Pufferbatterie geloscht.

Taste |[CE | drUcken. Die Steuerung ist betriebsbereit.

53



a2) Eingabe der Maschinenparameter mit Hilfe einer Magnetband-Einheit:
ME (ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff).

Versorgungsspannungen einschalten, Fehlermeldung STROM-
UNTERBRECHUNG lsschen und Steuerspannung einschalten.

|

Dialog-Frage: BAUD-RATE = 2400 |
Baud-Rate eintippen (die Magnetband-Einheit benstigt 2400
Baud) und mit Taste @ ubernehmen,

!

Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01 ...

Disketten-Einheit anschlieen,

Diskette einlegen auf Betriebsart ME schalten, spulen,

Betriebsart @ und TNC anwihlen.

1

Taste |43 dricken:

Dialog-Anzeige: EXTERNE DATEN-EINGABE.
Die Maschinenparameter werden in die TNC eingelesen.

NialoacAnzeice: PROGRAMM GELOESCHT.

vigiog-nnzeige: H S PAS LY, I R,

Die Maschinenparameter sind eingelesen. Der Programmspeicher

e

e s ps
1

wurde wegen der Netzspannungs-Unterbrechung mit ent
oder fehlender Pufferbatterie geloscht.

8

Al
ugc

Taste |CE | dricken.

Die Steuerung ist betriebsbereit,
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b)

Die bereits eingespeicherten Maschinenparameter editieren bzw. Uberschreiben.
Bei dieser Programmierung wird vermieden, daB ein eventuell eingespeichertes
Bearbeitungsprogramm gelsscht wird.

bl) Bei den dlteren Software-Versionen ist wie folgt vorzugehen:

Netzspannung der Steuerung einschalten und Taste l%

dricken.

i

Dialog-Anzeige: EILGANG X-ACHSE (MM/MIN.) = (siehe Liste 1)
oder
MASCHINENPARAMETER 01 (siehe Liste 2).

Der programmierte Wert steht in der Eingabe~-Anzeige.

!
Alten Eingabewert durch Dricken der Taste @ tbernehmen

oder
neven Wert eingeben und mit Taste .J Ubernehmen.

Zweiter Maschinenparameter wird angezeigt.

Alten Eingabewert Ubernehmen oder neuen Wert eingeben

'

Usw. I

i

Alle Maschinenparameter sind editiert.

Dialog-Anzeige: STROMUNTERBRECHUNG
\

Taste [Acidrb'cken.
Dialog-Anzeige: STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT.

#

Steuerspannung einschalten. Die Steuerung ist betriebsbereit.

b2) Ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff konnen die Maschinen-

parameter durch Eingabe einer Schlisselzahl editiert werden.

Anwihlen der Maschinenparameter Uber Schlusselzahl:

Betriebsart |™M | wahlen.
Schlusselzahl 95148 eintippen und Taste @ driicken.

Dialog=Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01 ...

Mit den Tasten | t |und | ! |kénnen die einzelnen Maschinenparameter
angewdhlt und die Eingabewerte gedndert werden.

Durch Driicken der Taste E wird der Speicherbereich fur die Maschi-
nenparameter verlassen.
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Ein- und Auslesen der Maschinenparameter Uber die V.24 Schnittstelle

Betriebsart |(M| wihlen. =
Schlusselzahl 95148 eintippen und Taste [\EM) dricken.

‘Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01 ...

~1gc.

Magnetband-Einheit anschlieBen, :
Magnetband-Kassette einlegen und zum Band-Anfang zuriickspulen.

Bei der externen Daten-Eingabe ist wie folgt vorzugehen:

An der FE 401 Betriebsart ME einstellen und TNC sowie@qnw'dhlen.

)
An der Steuerung Taste |[271 drucken:

Dialog-Anzeige: EXTERNE EINGABE? JA = ENT/NEIN = DEL.

Taste drucken:
Dialog-Anzeige: EXTERNE DATEN-EINGABE.

Die DatenUbertragung ist gestartet. Die alten Maschinenparameter werden
Uberschrieben.

Bei der externen Daten-Ausgabe ist nach der Eingabe der Schlusselzahl wie folgt
vorzugehen:

An der FE 401 Betriebsart ME einstellen und TNC sowie @ anwdhlen,

An der Steuerung Taste E dricken:
Dialog-Anzeige: EXTERNE EINGABE? JA = ENT/NEIN = DEL.

DEL

Trcta driickan:
1UGoic g GiviReie

Dialog-Anzeige: EXTERNE AUSGABE? JA = ENT/NEIN = DEL.

Taste | dricken:
Dialog-Anzeige: EXTERNE DATEN-AUSGABE.

Die Maschinenparameter werden ausgelesen.

Vo dme Aot 2ot dee Miiealdlmiifam Adaw Mmcahinanmaesmabar 11 arlkannan
IN ger Anzeige ist QUs rvurdiiiuuict Ger MmlsLiinncrnipuiuincict 4y cinciinicon

oder

DEL
Taste 0j dricken.

Die Daten-Ubertragung wird nicht ausgefuhrt.




Je nach Version der TNC 131/135 werden die Maschinendaten entweder durch Code-

zahlen angefordert oder durch Klartext.

Liste 1: Klartext-Eingabe

Die Steuverung stellt folgende Fragen:

Dialog-Frage

Eingabewerte (vom

Maschinen-Hersteller
einzutragen)

EILGANG X-ACHSE (MM/MIN.) =
EILGANG Y-ACHSE (MM/MIN.) =
EILGANG Z-ACHSE (MM/MIN.) =

..............

..............

..............

Nur bei Software-Version Zentralantrieb, spielbehaftet:
EINFAHRKENNLINIE MIN. SCHRITT ?

..............

DREHZAHL-CODE ?

..............

Nur bei Softwcre-Version fir simultanen Betrieb:

GETRIEBE-CODE O...... 7 ?

..............
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Liste 2: Eingabe der Maschinenparameter Uber Codezahlen:

Codezahl

entsprechender
Maschinen-Parameter

Eingabewert (vom

Maschinen-Hersteller
einzutragen)

MASCHINENPARAMETER 01
MASCHINENPARAMETER 02
MASCHINENPARAMETER 03

Eilgang X-Achse
Eilgang Y-Achse
Eilgang Z-Achse

-------------

-------------

ooooooooooooo

MASCHINENPARAMETER 04
MASCHINENPARAMETER 05
MASCHINENPARAMETER 06
MASCHINENPARAMETER 07

Positionsiberwachung Vorlauf

PosifionsUberwoéhung Nachlauf

Stillstandsbreite
Drehzahl-Code

.............

.............

-------------

MASCHINENPARAMETER 08

Einfahrkennlinie min. Schritt
(Nur bei Software-Version
"Zentralantrieb, spielbehaf-
tet")

.............

MASCHINENPARAMETER 09

Getriebe-Code 0....7 ?
(Bei codierter Anforderung
ist dieser Parameter fur alle
Software-Versionen giltig.
Die Funktion dieses Para-
meters wurde erweitert.)

oooooooooooo

MASCHINENPARAMETER 10

Vorabschaltzeit beim Ge~
windebohren

------------

MASCHINENPARAMETER 11

Sind S= bzw. T-Funktionen
gewinscht ?

............

MASCHINENPARAMETER 12

Auswahl der aktiven Achsen

------------

MASCHINENPARAMETER 13

Zeitdauer fur die Richtungs-
umkehr bei der Z-Achse
(nur bei Progr.Nr.

214 351 05 ff)

ooooooooooooo

MASCHINENPARAMETER 14

Spindelvorabschaltpunkt
Uber Zeit oder uber
Strecke - bezogen auf den
Eingabewert von MP 10

(ab Progr.Nr. 214 331 06 ff
und 214 367 04 ff).

oooooooooooo
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Beschreibung der Maschinenparameter

MASCHINENPARAMETER 01 2 EILGANG X-ACHSE [(MM/MIN)] = ?
MASCHINENPARAMETER 02 £  EILGANG Y-ACHSE [(MM/MIN]] = ?
MASCHINENPARAMETER 03 2 EILGANG Z-ACHSE [(MM/MIN)] = ?

Die TNC 135 B besitzt eine weitgehende Sicherheitstberwachung. Zur Uberwachung

des Schleppfehlers benstigt die TNC 135 B die maximalen Verfahrgeschwindi g keiten,

d.h. bei der Erst-Inbetriebnahme sind die Eilganggeschwindigkeiten der drei Achsen
einzugeben. Die grof3te programmierbare Eilganggeschwindigkeit betrigt 9999 mm/min.;
der kleinste msgliche Wert ist 60 mm/min. Wird eine Achse der Steuerung nicht belegt,
darf die Eilganggeschwindigkeit bei den Software- Versionen fur simultanes Verfahren

nicht mit Null programmiert werden, da beim Zyklus "Schriige Gerade" die maximale
Verfahrgeschwindigkeit auf die Hdlfte der niedrigsten programmierten Eilgangsgeschwindig-
keit in den drei Achsen festgelegt wurde.

Die maximale Eilganggeschwindigkeit muB bei der Erst-Inbetriebnahme auch beim Arbeiten
im Zoll-MaBsystem in mm/min. eingegeben werden.

MASCHINENPARAMETER 04 (Positionsiberwachung Vorlauf)

Dieser Maschinenparameter legt den zul. Bereich fur den Vorlauf der Maschinenachsen
fest. Die Steuerung vergleicht den errechneten Positions-Sollwert mit dem momentanen
Positions~Istwert. Falls sich eine Maschinenachse schneller bewegt als von der Steuerung
vorgegeben, vergrslert sich die Soll-Ist-Differenz. Beim Erreichen der festgelegten
Vorlauf-Grenze wird die Fehlermeldung " Grober Positionierfehler" ausgegeben.

Der Vorlauf wird in 5 ym - Einheiten programmiert (z.B. 200 £ 1 mm).

Maximaler Eingabewert: 32767

MASCHINENPARAMETER 05 (PositionsUberwachung Nachlauf)

Bewegt sich eine Maschinenachse langsamer als von der Steuerung vorgegeben und ver-
groBert sich diese Soll-ist-Differenz bis zur festgelegten Nachlauf-Grenze, dann wird die
Fehlermeldung " Grober Pasitionierfehler" ausgegeben. Der Nachlauf wird in 5 pm Ein-
heiten programmiert (z.B. 2000 = 10 mm)

Maximaler Eingabewert: 32767

MASCHINENPARAMETER 06 (Stills tandsbreite)

Falls eine nichtgesteverte Achse ihren Positions-Sollwert verlaBt und dabei die festge- '
legte Stillstandsbreite Uberschreitet, wird die Fehlermeldung " Grober Positionierfehler"
ausgegeben.

Die Stillstandsbreite wird in 5 ym Einheiten programmiert (z.B. 40 £ 200 pm).
Maximaler Eingabewert: 32767
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DREHZAHL-CODE ?

>

MASCHINENPARAMETER 07

Der Drehzahl-Code mu8 bei allen Software-Versionen eingegeben werden. Mit diesem
Code wird ein bestimmter Drehzahl-Bereich aus der Tabelle (siehe Seite 40) ausgewdihlt.

Im Drehzahl-Code kann die minimale Drehzahl und die maximal zuldssige Drehzahl der
Spindel eingegeben werden. In dem zuldssigen Drehzahl-Bereich kann noch der Dreh-
zahl=Schritt festgelegt werden. '

Der Code wird als 5-stellige Zahl eingegeben:

- ]
< [ o JE—.
[0} N =
. N . °C
c < X o <
= ¢ g = v
E o E O W
X X X X X
o~ o~
O~ o O
1 | I
— g g—
o o

Beispiel: ~ Als Drehzahl-Code wird eingegeben: 2 0 8 0 2

d.h. die minimale Spindel-Drehzahl ist damit auf S 20 (1 U/min.), die maximale
Spindel-Drehzahl auf S 80 (1000 U/min.) festgelegt. Der Bereich wird noch genauer
definiert durch die Angabe, da nur jede zweite Drehzahl programmierbar ist.

Die Drehzahl-Reihe fur dieses Beispiel ist im folgenden Diagramm dargestellt:

S-Funktion U/min.
S 20 1

S 22 1,25

S 24 1,6

S 26 2

S 78 800

S 80 1000

Wird in einem Bearbeitungsprogramm eine Drehzahl programmiert, die sich nicht in der
festgelegten Drehzahl-Reihe befindet, dann erscheint beim Abarbeiten des Programms

die Fehlermeldung: FALSCHE DREHZAHL

Diese Fehiermeldung kann 2 Griinde haben:
- Programmierung einer falschen Drehzahl
- Eingabe eines nicht zur Maschine passenden Drehzahl-Codes

Beachte:
Die Drehzahl S 00 ist immer programmierbar und kann nicht im Drehzahl-Code unter-

druckt werden.
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MASCHINENPARAMETER 08 = EINFAHRKENNLINIE MIN. SCHRITT

Die Beschreibung hierzu finden Sie im Abschnitt 4.1

MASCHINENPARAMETER 09 = GETRIEBE-CODE 0....7 ?

a) Bei Steuverungen mit Sofiware fur simultanes Verfahren.
Die Beschreibung finden Sie hierzu im Kap. 5.1.1.

b) Bei Steuerungen mit Software fur nicht simultanes Verfahren.
Auf Grund der erweiterten Funktion dieses Parameters kann dieser auch bei den
Steverungen fir nicht simultanes Verfahren eingegeben werden (jedoch nur, falls die
Maschinenparameter codiert angefordert werden). :

Bei den nicht-simultanen-Versionen hat er folgende Bedeutung:

Eingabe:
0 falls sich das Werkzeug an das Werkstiick in Minus=Richtung anndghert
8 falls sich das Werkzeug an das Werkstick in Plus-Richtung annaghert.

MASCHINENPARAMETER 10 (Vorabschaltzeit beim Gewindebohren

)

Die Vorabschaltzeit wird in ms-Einheiten programmiert (z.B. 500 = Vorabschaltzeitpunkt

der Spindel 500 ms vor Erreichen der Einfahrrampe).
Maximaler Eingabewert: 32767

Ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff:

Die Eingabewerte von MP 10 werden abhdngig von MP 14 als Zeiteinheiten (ms) bzw.
Streckeneinheiten (5 um) fur den Spindelvorabschaltpunkt beim Gewindebohren gewertet.




MASCHINENPARAMETER 11  (Festlegung, ob S- bzw. T-Funktionen ausgegeben werden)

Die Steverung kann M-, S- und T-Funktionen ausgeben. Nicht in jedem Anwendungs-
fall werden S- bzw. T-Funktionen benstigt. Durch diesen Parameter 11 wird festge-
legt, welche Funktionen unterdrickt und nicht ausgegeben werden.

Eingabe S-Ausgabe T-Ausgabe
0 ja ja

] ja nein

2 nein ja

3 nein nein

Ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff:

Der Maschinenparameter wurde erweitert. Es kann gewihlt werden, ob die Werkzeug-
nummer bzw. der S-Code

bei jedem Aufruf ausgegeben werden
oder

bei Wiederholung eines Aufrufes die Werkzeugnummer bzw. der S-Code nicht mehr
ausgegeben werden.

Au.Berdem kann wie bisher die S- bzw. T-Ausgabe inaktiv gemacht werden.

MP 11 Ausgabe bei Ausgabe bei
gleicher T-Nr. . |gleichem S~Code

0 einmal jedesmal S, T aktiv

] - jedesmal S aktiv
2 einmal - T aktiv
3 - - S, T inaktiv
4 jedesmal jedesmal S, T aktiv
5 - jedesmal S aktiv
é jedesmal - T aktiv
7 - - S, T inaktiv
8 einmal einmal S, T aktiv
9 - einmal S aktiv
10 einmal - S, T aktiv
11 - - S, T inaktiv
12 jedesmal einmal S, Taktiv
13 - einmal S aktiv
14 | jedesmal - T aktiv
15 - - S, T inaktiv




MASCHINENPARAMETER 12 (Auswahl der aktiven Achsen)

Mit diesem Maschinenparameter wird festgelegt, welche Achsen aktiv sind. Soll die
Steverung fur Maschinen eingesetzt werden, die weniger als drei Achsen gesteuert ver-
fahren ksnnen, dann ksnnen bestimmte Achsen gesperrt werden.

Eingabe aktive Achsen
0 keine

] X

2 Y

3 XYy

4 yA

5 X Z

é Y Z

7 XY?Z
Beachte:

Wird bei einem Bearbeitungsprogramm vom Bedienungsmann eine Achse programmiert, die niciat
durch den Eingangsdialog aktiviert wurde, dann erscheint beim Abarbeiten die Fehlermeldung

"FALSCHE ACHSE PROGRAMMIERT".

MASCHINENPARAMETER 13 (Zeitdauer fur Richtungsumkehr Z)
(nur bei Progr.Nr. 214 351 05 ff aktiv)

Bei der Z-Achse wird nach Erreichen der Sollposition eine Richtungsumkehr durchgefuhrt.
Die Zeitdaver fur diese Richtungsumkehr wird in Maschinenparameter 13 in Schritten von
5 ms eingegeben.

Eingabegrenzen: 0 ... 100.

MASCHINENPARAMETER 14 (Spindelvorabschaltpunkt Uber Zeit oder iber Strecke)
(ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff)

Der Maschinenparameter 14 legt fest, ob die Eingabewerte in Maschinenparameter 10 als
Zeiteinheiten (ms) bzw. Streckeneinheiten (5pm) gewertet werden.

MP 14 = 0: Spindelvorabschaltpunkt beim Gewindebohren in Einheiten von ms vor Erreichen
der Rampe.

MP 14 = 1: Spindelvorabschaltpunkt beim Gewindebohren in Einheiten von 5 pm vor Erreichen
der Sollposition.
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12.3.2

Pufferbatterie

Die Pufferbatterien befinden sich hinter der Bedientafel in einem absteckbaren Batterie~
triger. Beim Auswechseln der Batterien ist auf die richtige Polaritdt zu achten (Batterie-
Symbole sind im Batterietrdger eingeprugt). -

Fur den Austausch sind drei handelsibliche "Mignon-Zellen" mit der IEC-Bezeichnung
"LR &" der sog. "leak=-proof"-Ausfuhrung erforderlich. Wir empfehlen insbesondere
die Verwendung von Mallory-Alkali-Batterien mit der Bezeichnung "MN 1500".

Bei leeren (oder fehlenden) Pufferbatterien wird der Programm=Speicher vom Netz
versorgt. Ein Weiterarbeiten ist also méglich - der Programm-Speicher wird jedoch
bei einer Netzspannungs-Unterbrechung geldscht. Tritt wihrend eines Batteriewechsels
(bei entladener oder fehlender Batterie) eine Netzspannungs-Unterbrechung auf, so ist
eine Neu-Inbetriebnahme erforderlich!

Erscheint in der Dialog-Anzeige "PUFFERBATTERIE WECHSELN", so sind neue Batterien

einzusetzen ("leere" Batterie halt aber noch mindestens 1 Woche).

Uberprifen der MeBsystem-Z&hlrichtung in Betriebsart "Manuell"

64

Die Verfahrrichtungen der Maschinenachsen (+ oder - Anzeige an der Steuerung) sind
genormt. Stimmt die Zghlrichtung nicht mit der Norm Uberein, dann kann diese mit
Hilfe des Codierschalters (Schaltebenen 6, 7 und 8) eingestellt werden.

Achtung !
Besitzt die Maschine richtungsabhtingige Endcbschclfungen, so sind diese evtl.

ebenfalls zu dndern.

Bewegt sich eine der Achsen mit positivem Sollwert auf das Werkstiick zu, dann
mufB das automatische "Referenzpunkt-Anfahren" im AnpaBischrank unterbrochen
werden, da die TNC in dieser Betriebsart einen positiven Sollwert ausgibt.




12.3.3 Uberprifen der Verfahrrichtung in gesteuerter Betriebsart

In jeder Achse der Steuverung in Betriebsart einen Verfahrweg vorgeben .
Nach dem Start beobachten, ob die Maschine in die richtige Richtung verfihrt .
Falls die Verfahrrichtung nicht stimmt, stoppt die Steuerung TNC 135 B
automatisch die weitere Positionierung und in der Dialog-Anzeige erscheint

" Grober Positionierfehler" .

Beachte !
Die Fehlermeldung "Grober Positionierfehler" zeigt an:
Falsche Verfahrrichfung einer bewegten Achse
Schleppabstand zu grof3
Stillstandsgrenze (200 pm) einer nicht gesteuerten Achse wurde Uberschritten.

Anderung der Verfahrrichtung:

Die Anschlusse von Motor und Tacho-Generator wechseln. Vertauschen der AnschlUsse
am (an den) Sollwert-Ausgang (-gdngen) der Steuerung TNC 135 B ist nicht erlaubt,
da jeweils die AnschluBklemmen 2, 4 und 6 an den zentralen Erdungspunkt gelegt
werden missen.

ﬂ Servo - Verstarker n Servo -Verstdrker
O+ +
Motor Motor ><’°
-0 - ~o -
facho * Tacho ><’°
o - ~No -
Verfahrrichtung falsch Verfahrrichtung richtig
Achtung!

Auch der Tacho-Generator-Anschlu muB unbedingt getindert werden - andernfalls
geht der Antrieb durch und die Maschine wird zerstsrt! Nach dem Wechseln der An-
schlusse beim ersten Start der Maschine sollte der "NOT-AUS"<Schalter in erreich=
barer Nahe sein!

Bei richtungsabhiingigen Endschaltern ist erneut zu Uberpriifen, ob die Endabschaltung
in richtiger Weise erfolgt oder nicht.

12.3.4 Anpassung der Rampenldange

Erscheint in der Dialog-Anzeige "Grober Positionierfehler", obwohl die Verfahr-
richtung stimmt, so kann die Maschine der von der Steuerung ausgegebenen Sollwert-

Spannung nicht folgen. In diesem Fall ist die Umschaltung der Rampenlinge erforder-
lich.

12.3.5 Offset-Abgleich

Kann die Maschine aus einer Verfahrrichtung nicht positionieren, so liegt hiufig eine
Offset~Spannung am Servo-Verstdrker vor.

Die Offset-Spannung mul am Servo-Verstirker abgeglichen werden. (Beachte die
Abgleich-Vorschrift des Servo-Verstarker-Herstellers!)

12.3.6 Abgleich der Schleppfehler

Der Abgleich des Schleppfehlers ist nur notwendig, falls Sie eine der beiden Software=-
Versionen "Einzelantrieb mit Linear-Interpolation" verwenden.

(Abgleich-Vorgang siehe Seite 17  Kapitel 5.1.2) 65



13. Inbetriebnahme - Check=Liste

Kontrollen vor dem Einschalten der Maschine:

1.1

Ist der Netzspannungs-Schalter an der TNC
richtig eingestellt ?

1.2

Sind die Abdeckungen der Kihlschlitze entfernt?

. (Diese Bleche sind nur dann zu entfernen, wenn

der Spritzwasserschutz (IP 54) durch das Maschi-
nenpendel sichergestellt ist.)

O

1.3

Der duBere Schirm der MeBsystemstecker
(Steckergehduse) muB mit der Maschinenerdung
elektrisch leitend verbunden sein.

a) Die Verbindung ist vorhanden bei der X-Achse

b)  Die Verbindung ist vorhanden bei der Y-Achse

6) Die Verbindung ist vorhanden bei der Z-Achse

1.4

Der innere Schirm (Pin 9) der MeBsystemstecker darf
keine leitende Verbindung zum Steckergehduse haben.

a) Keine Verbindung bei der X-Achse

b)  Keine Verbindung bei der Y-Achse

c) Keine Verbindung bei der Z-Achse

000l {000

1.5

Alle weiteren Steckerstifte durfen keine elektrisch
leitende Verbindung mit dem Steckergehduse bzw.

mit Stift ¢ haben.

a) Keine Verbindungen bei der X-Achse

b) Keine Verbindungen bei der Y-Achse

c¢) Keine Verbindungen bei der Z-Achse

1.6

Die 0 V-Ruckleitung der externen 24 V Hllfsspannung
muB im AnpaBschrank geerdet sein.

1.7

Die Eingtinge der Servo- Verstdrker mussen direkt
mit dem zugehsrigen Analogausgang der TNC 135 B
verbunden sein. (Es durfen keine Widerstande da-
zwischen geschaltet sein.)

1.8

Die 0 V-Anschlusse der Servo-Eingdnge mussen am
Servo-Verstiarker geerdet sein (AnschlUsse am

Stecker J 1 Pin 2/4/6).

O] O OO
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2. Kontrollen nach dem Einschalten des Anpafschrankes

2.1 Externe "Gleichspannung" messen. O
Entspricht sie den gestellten Anforderungen?

+30Vmax.

[ﬂsv min. /\/\/\

0
—» Zeit t

2.2 Inbetriebnahme des Gleichstrom-Antriebsverstarkers:
Die Eilgang-Geschwindigkeiten missen mit einer externen O
Sollwert-Spannung auf 9 V abgeglichen werden.

2.3 Funktion der Bereichs-Endschalter und NOT-AUS-End- O
schalter Uberpriifen.

3. Kontrollen nach dem Einschalten der TNC

3.1 Maschinen-Daten iberpriifen bzw. in den Speicher O
eingeben. (siehe Kop. 12.3.1)

3.2 MeRsystem-Zdhlrichtung in Betriebsart "Manuell"

Uberprifen.

a)  Die MeBsystem=Zdhlrichtung in der X-Achse
ist in Ordnung

b) Die MefBsystem-Zghlrichtung in der Y-Achse
ist in Ordnung

c) Die MeBsystem~Zahlrichtung in der Z-Achse
ist'in Ordnung
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3.3

Stimmt die Verfahrrichtung in den gesteuerten Betriebs-
arten?

a) Die Verfahrrichtung in der X-Achse ist in Ordnung

b) Die Verfahrrichtung in der Y=Achse ist in Ordnung

c) Die Verfahrrichtung in der Z-Achse ist in Ordnung

O OO0

3.4 " Das Einfahrverhalten mit Hilfe der Rampen=Einstellung
am Codierschalter optimieren.
(Schalterebenen 1,2,4,5)
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3.5 Bei schlechtem Positionieren in eine Verfahrrichtung O
den Offset-Abgleich am Servo-Verstdrker Gberpriifen.

3.6 Bei der TNC-Version fur Einzelantrieb und simultanes

Positionieren: Ist der Schleppfehler in Ordnung?

Zur Uberprifung werden die Schalterebenen 3,4, 5 des
Codierschalters nach unten geschaltet. Der Abgleich
erfolgt mit Hilfe der Geschwindigkeitseinstellung am
Motorregler wihrend des Positioniervorganges zweier
Achsen auf einer 45° Schrige im Eilgang.




14.

Technische Daten

3-Achsen-Handeingabe-Steuerung zum Einbau in die Maschinen-Bedientafel - fir
Maschinen mit Zentralantrieb bzw. fir Maschinen mit Einzelachsantrieben (3 Lage~

regelkreise).

Punkt- und Streckensteuerung mit der zusdtzlichen Moglichkeit, in zwei Achsen
simultan auf einer Geraden mit Linear-Interpolation zu verfahren (ohne Werkzeug-

radius-Korrektur).

Verfahrgeschwindigkeit

Eingabefeinheit

Programm-Speicher

Bedienerfihrung durch Klartext-

Dialog

TNC 135 Anzeigefeld:

Bildschirmeinheit

2 Anzeige-Felder

Auswertung der Me@3system-

Referenzmarken

max. 10 m/min.

0,005 mm /0,0002 Zoll

fur 1000 Programm-Sstze, batteriegepuffert

(deutsch, englisch, franzssisch oder italienisch)

Die Anzeige des Klartext-Dialogs, der Programm-
Sétze, des angewdhlten Werkzeugs und des aktuel-
len Zyklus-Aufrufes werden auf dem Bildschirm

in 8 Zeilen mit je 32 Zeichen dargestellt.

8-stellige Anzeige fur Eingabewerte;
7 1/2-Dekaden-Anzeige fur Positions-Istwerte
X, Y, Z

mit batteriegepufferter Speicherung der Bezugswerte
(automatisches Bezugspunkt-Setzen nach Strom-
unterbrechung mit dem Uberfahren der Referenz-
marken)
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Auswahl der Betriebsarten 1. Manuell: Steverung inaktiv (numerische

Uber Tastatur Positionsanzeige)

N

Steuern vom Programm~Speicher /Einzelsatz

H W

Steuern vom Programm-Speicher /automatischer
Ablauf .

5. Programmiereh

(entweder durch Eintippen bei stehender Ma-
schine oder gleichzeitig mit Stevern durch

Einzelsatz-Eingabe oder durch Positions-
Istwert-Ubernahme).

Daten-Schnittstelle V. 24-kompatibel fur AnschluB von externen
Speichergerdten.

Absolut- oder KettenmaB~Eingabe
Dezimalpunkt-Programmierung

mm/Zoll-Rechner fir alle Eingaben und Anzeigen

Vorschub= und Eilgang=-Override:
Eingabepotentiometer eingebaut

VorschUbe und Drehzahlen werden Uber Tastatur programmiert in mm/min. oder

0.1 Zoll/min. bzw. U/min.

9 M-Funktionen Uber direkte Relais-Ausgabe oder wahlweise
100 M-Funktionen M 00 bis M 99 in codierter Form -
(2 Dekaden, 8-4-2-1 BCD-Code, separates M-Anderungssignal)

100 S-Funktionen in codierter Form - .
(2 Dekaden, 8-4-2-1 BCD-Code, separates S~Anderungssignal )

100 T-Funktionen 0 ... 99 in codierter Form -
(2 Dekaden, 8-4-2-1 BCD-Code, separates T-Anderungssignal)

Programmierter STOP per Tastatur =~
wahlweise auch Uber M-Funktion M 00

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen (bis 8 x schachtelbar)
feste Programm-Zyklen (max. 10)

automatische Satznummern-Generierung

Programmkorrekiur durch Uberschreiben von Saizieiien;
Einfugen und Loschen von Sdtzen

Suchroutinen zum Aufsuchen von Sdtzen mit bestimmten Merkmalen

weitgehende Sicherheitsiberwachung (Eigendiagnose) fur wichtige Baugruppen der
Steverung sowie fur die Positioniersysteme und die MeBsysteme




Klartext-Anzeige fur Bedienfehler, Fehlfunktionen und Stsrungen

MeBszsfeme TNC 135 B
inkrementale HEIDENHAIN-LangenmeBsystem
und -Drehgeber (Teilungsperiode 0,04 mm)
mit sinusférmigen Signalfolgen
max. Kabelldnge zwischen TNC und MeRsystem
betragt 20 m

TNC 135 RT

Die MeBsystemsignale werden von einer externen
Impulsformer-Elektronik (EXE) in Rechteck-
Impulsfolgen umgeformt und von der Steuerung
4-fach ausgewertet.

max. Kabelldnge zwischen Mef3system und EXE
betragt 20 m.

max. Kabelldnge zwischen EXE und TNC
betrdgt 50 m. '

Geeignetes Mef3system z.B. LB 326 (Teilungs-
periode 0,1 mm) mit EXE 802 (5-fach-Unter-
teilung).

Steuerungs-Eingtinge Start-Taste, Stop-Taste, Eilgang-Taste,
Ruckmeldung "Zusatzfunktion ausgefthrt",
Endschalter (X+, X-/Y+, Y~/Z+, Z-)
Vorschub=Freigabe
Eingtinge zur Uberpr(jfung der NOT-AUS=Funktion
Signaleingang: Regelkreis geschlossen halten
(nur bei der TNC=Version fur spielfreie Zentralantriebe)

Steuerungs-Ausginge Sollwertspannung + 10 V an 2 kS2
je 1 Arbeitskontakt zur Achsfreigabe,
1 Arbeitskontakt Betriebsarten "Manuell /Stevern”,
1 Arbeitskontakt " Verfahrrichtung”, (nur bei der
TNC-Version fur spielbehaftete Zentralantriebe)
-1 Arbeitskontakt " Verriegelung Spindel ein",
16 Arbeitskontakte Ausgabe M-, T- und S-Funktionen,
1 Ruhekontakt "NOT-AUS",
1 Arbeitskontakt "Steuern in Betriebsart Abarbeiten"
Netzversorgung Netzspannungswihler: 100/120/140: T 1,0 A
200/220/240; Sicherung T 0,8 A

Schwankung der Netzspannung: + 10%/ - 15%,
Frequenzbereich; 48 - 62 Hz

Leistungsaufnahme TNC 135 ca. 52 W (mit Bildschirm=Einheit)
. o o
Umgebungstemperatur Betrieb Oo 450C

Lagerung =30 .. .70°C

Gewicht - TNC 135 ca. 8,0kg
BE 135 ca. 6,8 kg

S —
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15. Steckerbelegung

15,1 SteckerbelegungTNCI1358

Umschaiter fiir MefRrichtungen und Sollwert-Ausgang

NetzanschiuB

Anschlu3stecker
fur Bildschirmeinheit

Netzspannungs-Umschalter
mit Sicherungshalter

Klemmstecker fir
Steuerungs-Eingange und -Ausgénge

Eingénge fir
—— Y WegmeBsysteme
X,Y,2

V.24-Schnittstelle fur
Daten-Eingabe und -Ausgabe

152 SteckerbelegungTNCIT3S5RT

Umschalter fur MeRrichtungen und Sollwert-Ausgang

Netzanschiuf®

Anschiul3stecker
fur Bildschirmeinhei

Netzspannungs-Umschalter
mit Sicherungshaiter

Klemmstecker fiir ]
Steuerungs-Eingénge und -Ausgénge

AnschluRstecker
zur EXE

V.24-Schnittstelle fur
Daten-Eingabe und -Ausgabe

t
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16. Belegung der Klemmstecker im AnschluBkasten der Steuerung
bei geschlossenem bei zentralem Antrieb oder zentralem
Lageregelkreis Motorsteuvergeridt
Steverung

l Maschine

> /- } Analogausgang X

I Analogausgang X, Y, Z

+ 2
[i 3 || - g/\; } Analogausgang Y nicht belegen
J1 II I ;/\; } Analogausgang Z nicht belegen
7 |—---—— nicht belegen
nicht belegen
l———-— nicht belegen
——A— [ 10 l————oj’0—<- Eilgang
L—B——— 11 -—-oj’°—<- Start
—B— [12 l Stop
¢—————— | 1| ———» 0 V-Ruckleitung
| 2 |—°/°— Ruckmeldung Zusatzfunktion ausgefihrt
o [3ot—=X+
g 4 I—o—f—o—d- Y +
32 % | Z+ Endschalter
. —o-i—o—d- X -
—a— |7 l 2 Y-
—B— | 8 Z-
l-———— nicht belegen
—F— |10 —o - Signaleingang: Regelkreis geschlossen halten (nur bei Zentralantrieb, spielfrei)
—B— [ j[———*+24V zur Uberpriifung der NOT-AUS-Funktion
$—B—— [12] —"">—= Vorschub-Freigabe
o— " — 1 |——> X
o—1}+— | 2{|——— Y Freigabe
o— — 3|/ —»Z
7| |——& + 24 V-Zuleitung
J3t—o"—{"F+— | 5 |———> Steuerung in Betriebsart "Programmlauf"
f—o/o—{:J— 6 l-————-——> Positionierrichtung (nur bei Zentralantrieb, spielbehaftet)
7 ]'— % + 24 V-Zuleitung
l.—:o——{:}———- 8 l—————> Steverung in Betriebsart Automatik /Manuell
9| ———& + 24 V-Zyleitung
—~o—{_+— [10 l-———PT-—Sfrobe, Anderungssignal
11 | j———%+24 V-Zuleitung
12 l nicht belegen
o—3— [ 1]|————"M/T/5-Code bit |
o—{}F— 2 l'———“"M/T/S—Code bit 2
o—3}— 3| |l————»M/T/5-Code bit 3
o—1+— | 4 ]~——>M/T/S—Code bit 4
J4 >—3+— | 5] ——»M/T/S-Code bit 5
55— [_6]|—— M/1/5-Code bit 6
o—{F— | 7] ————» M/T/5-Code bit 7
o—— [ §]|————* M/T/5-Code bit 8
9|, ———a + 24 V-Zuleitung
10 ’ 5-Strobe } Anderungssignal
— 1 +— {1{,—* M-=Strobe
12 ]'——"“'——‘ nicht belegen
o—{ 31— [ 1 ‘——-» Kuhimittel aus
S 2| ————® Kuhimittel ein
o— +— I'———> Spindel im Gegenuhrzeigersinn
o—{ }— ———— Spindel Halt
J5 o} l-—-————P Spindel im Uhrzeigersinn
I"_‘—_" + 24 V-Zuleitung
[Z o—{ }— — NOT-AUS
g || ——=* +24 v-Zyleitung
[j o—{1+9 | 9 | 7™ Verriegelung fur Spindel
— | 10], % + 24 V-Zuleitung
11 l ————————— nicht belegen
B 12 I'—-——— nicht belegen
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17.2

Bildschirm-Einheit

BE 135
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17.

3 Kabeladapter

Kabeladapter von TNC zum V.24 Normstecker
Id. Nr. 214 001 01

T
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s
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M
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