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Einleitung

Die Positionier- und Sfreckensfeuerung TNC 131/135 |s‘r eine 3'-Achsen Handemgabe-
Steuerung. Sie ist fUr Programmierbarkeit an der Maschine durch ‘den Maschinen-
Bediener konzipiert, weshalb bewuBt in einigen Details von der Programmmierungs-
Norm abgewichen wurde. Grofliter Wert wurde auf einfache Bedienung ‘gelegt. Die
Steverung wurde deshalb grofiziigig mit Anzeigen ausgestattet und die Bedientafel
sehr funktionell und Ubersichtlich gestalret.

Neben einem Anzeige-Feld fur die Dialog=Texte und das Bearbeitungsprogramm besitzt
die TNC 131 separate Anzeigen fUr die Eingabewerte sowie fur die Positions-Istwerte.

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

Anzeigezeile fir
Klartextdialog
bzw. kempletten
Programmsatz

Anzeigen far
Positions-Istwerte
Anzeige flr
Eingabewerte

Tasten fur
Eingabewerte
und Achswahl

Programmier-
und Bedientasten

—- Betriebsarten-Tasten

— Vorschub-Override

Die TNC 135 hat anstelle der Anzeigezeile fur den Dialog-Text bzw. den Programm-
Satz einen Bildschirm. Die separate Bildschirm~Einheit wird auf der Ruckseite der
Steuerung angeschlossen.

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

Um die Bildschirm=Anzeige Ubersichtlicher zu gestalten, werden bestm"' Zeilen
heller bzw. invers dargestellt (Einstellen der Hel!:gke:tsabsfufung dur'
Potentiometer auf der Frontplatte; die Grundhelligkelr wnrd durch
meter eingestellt). Lt




Bildinhalt

Darstellung

Dialogzeile (Dialog zur Programmerstellung, Fehlermeldung)
Anzeige fur Programm=Satz (N-1)

Aktueller Programm-Satz (N) und Cursorfunktion
Editier-Zeile

Anzeige fur Programm-Satz (N+1)

Anzeige fur Programm-Satz (N+2)

Anzeige des Zyklus, der mit [i] aufgerufen werden kann

Anzeige des zuletzt aufgerufenen Werkzeuges

—_

w ~N @ N W

(grun unterlegt)
{normal hefl)
(besonders hell)
{grin unterlegt)
(normal hell)
{normal hell)
{besonders hell}
(besonders hell)

Anzeigen flr
Positions-lstwerte

Anzeige fur
Eingabewerte

Tasten fir
Eingabawerte
und Achswahi

Programmier-
und Bedientasten

Betriebsarten-Tasten

Vorschub-Override
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Die Programmierung der TNC 131/135 erfo[gt;-dsalog
grammierung erforderlichen Eingaben werden durch Kidrte'
Reihenfolge abgefragt.

.' '._-_die Pro-
richtigen

Die TNC 131/135 enthdlt einen mm/Zoll-Rechner und ist komfo US‘:.QIé_;'?fqi'te.t fur
Werkzeugkorrekturen (Radius und Ldnge)

Vorschub-, Eilgang- und Drehzahl-Programmierung in mm/mi.n..." :
(bzw. 0,1 Zoll/min.} bzw. U/min.

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

Die TNC 131/135 wird programmiert
entweder bei stehender Maschine nach Werkstick-Zeichnung oder Programm-
Liste

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

oder durch Ubernahme der jeweiligen Positionswerte (Istwerte) bel der kon-
ventionellen Bearbeitung eines Werkstiicks ("Playback™),

externe Programmierung Uber den Daten-Eingang. Dieser Eingang erméglicht
den Anschlul von Magnetband-Speichern, Lochsireifenstanzern, Fernschreibern,
Druckern oder sonstigen Peripherie-Gertiten mit V.24~kompatiblem Anschluf.

Spezielle Magnetband-Einheiten ME 101/102 sind von HEIDENHAIN zur
Datenspeicherung lieferbar.

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

Hinweis:

Das Arbeiten mit der TNC 131/135 wird in der. "Betfriebsanleitung” erlgutert.

Allgemeine Hinweise

Achtung! Samtliche Ein- und Ausgénge der Steuverung TNC 131/135 durfen nur an
Stromkreise angeschlossen werden, deren Spannung nach VDE 0100/5.73 § 8
(Schutzkleinspannung) erzeugt wird.

Unter Spannung keine Stecker lgsen oder verbinden!

Auch NC-gesteverte 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 Uberprifen!




Codierschalter fur Zdhlrichtungen, Rampenform und —Hjhge

vnd Anzeigearten (Ubersicht)

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

infuhr- Bereich

urvenforrn

1- Quadr. oder 4-Quadr.-Antrieb
Zdhlrichtung

(fiir umgeschaiteten Regelkreis)

E
K
Wegmefisystem

. Einfahr-Bereich
Rampenlinge

[fir Regelkreis mit Linear—

Schleppfehler- oder
Interpolation )

Istwert - Anzeige

Die Einstellung der Schaltebenen wird in den entsprechenden Kapiteln behandelt.

Beachte:

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

N s o O 777

geschlossen

offen _ offen

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



Lieferbare Software-Versionen

Es werden grundsatzlich vier verschiedene Software-Typen angeboten, die fur die
verschiedenen Aniriebsarten entwickelt wurden. Die TNC 131 bzw. 135 eignet sich

fur:
a)
b)

c)

d)

Zentralantriebe mit umgeschalteten Regelkreisen -~ spielfrei.

Zentralantriebe mit umgeschalteten Regelkreisen - spielbehaftet.

Einzelantriebe mit Linear-Interpolation =~ abgeschaltete Lageregelkreise

(simultanes Positionieren in zwei Achsen moglich).

Einzelaniriebe mit Linear-Interpolation - daverhaft geschlossene Lage~
regelkreise (simultanes Positionieren in zwei Achsen maglich).

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

deutsch
englisch
franzssisch
italienisch.

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

Ubersicht: Kennzeichnung der Software-Versionen TNC 131/135

Software-Version\ Dialog-Sprache |D GB F i

TNC 131

(Lieferung ab Oktober 1980)

nicht simultan, spielbehaftet 214 331 214 332 214 340 214 347
nicht simultan, spielfrei 214 334 214 335 214 341 214 348
simultan, mit Abschaltung 214 336 214 337 214 342 214 349
simultan, ohne Abschaltung ' 214 338 214 339 214 343 214 350
TNC 131

(Lieferung bis Oktober 1980)

nicht simultan, spielbehaftet 214 300 214 301 214 311 214 326
nicht simultan, spielfrei 214 305 214 306 214 312 214 327
simultan, mit Abschaltung 214 307 214 308 214 313 214 328
simultan, ohne Abschaltung 214 309 214 310 214 314 214 329
TNC 135 _

nicht simultan, spielbehaftet 214 367 214 368 214 369 214 370
nicht simultan, spielfrei 214 355 214 356 214 357 214 358
simultan, mit Abschaltung 1214 330 214 359 214 360 214 361

simultan, ohne Abschaltung 214 362 (214 363 . |214 364 214 365




Software-Version: Zentralantrieb mit umgeschaltetem Regelkreis

4.1

In dieser AusfUhrung kann die Steuerung mit einem Zentralantrieb und drei elektrisch
betistigten 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 Motorregelgerttes.

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 Zeitverzégerung < 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 es sich, im
Motorregler eine Summenschaltung aus den drei Tacho-Signalen zu bilden.
Hinweis:
Die Vorschriften des Motorregler-Herstellers miissen beachtet werden.
Zwei Versionen der Software fur den Einsatz mit umgeschqlfetem Regelkrels sind
erhiltlich:

fur spielbehaftete Antriebsspindeln

fur spielfreie Aniriebsspindeln (Kugelumlauf—Spmdeln mit direkter Ankopplung
an die Achsmotoren).

Spielbehafteter Zentralantrieb

. TNC 131 TNC 135
Software: Dialog  deutsch .. Nr.. 214 331 214 367
: englisch .. Nr. 214 332 214 348
franzssisch .. Nr, 214 340 274 369
italienisch .. Nr. 214 347 214 370

Geeignete Motorregler-Gerdte:

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

Umschaltung von 4-Quadranten- auf 1- oder 2—Quadrqnfen—Be’rr|eb mli‘ dem Codier-
schalter der dritfen Schalterebene.

Schalterebene ,

3 Antriebs=Art: 1- oder 2~Quadr. l m 4-Quadranten=-
Regelgerat Regelgerat
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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" &8t sich bei diesem Regelkreis kein Stillstand
der Maschine erreichen (Offset-Spannung)..

Zeitablauf eines Positioniervorganges (ohne Ausgabe einer Zusatzfunktion)

Nach dem Start wird ohne Zeitverzsgerung das jeweilige Achsfreigabe~Relais
oktiv. 300 ms spater steigt der Geschwindigkeits-Sollwert (Analogausgang X, Y, Z)
nach einer Rampenfurktion an, bis der dem programmierten Vorschub entsprechende
Spannungspegel erreicht ist. Bei Anndherung an den Positions=Sollwert wird der Ge-
schwindigkeits-Sollwert nach einer Rampenfunktion abgesenkt.

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



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

Die Rampenlinge der Anfahr- und Einfahr-Kurve fur den Positions-Sollwert l&Rt sich
mit Hilfe der Schaltebenen 1 und 2 umschalten, Grundsdtzlich ist die Linge der
Rampe abhtingig von der Beiriebs-Software. Uber den Schalter kann der Proportional -

bereich auf 1/2, 1/4 oder 1/8 der Lange L verkirzt und damit der Maschine ange-
pafllt werden.

v A Sollwert-Spannung

NZENY

\
\\\‘

Verfahrstrecke
]

N~
N>
L

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

Mit den Schalterebenen 1 und 2 wird die Ldnge des Einfahrbereiches umgeschaltet.
Zusdtzlich kann tiber die Schalterebenen 4 und 5 die Kurvenform getindert werden.,

Rampenldnge in (mm)

1/8L 1/4 L 1/2L 11L
Kurvenform 12 12 12 : 2

1 1

3 Geraden | 4,72 9,44 18,88 37,76
4L 5

2 Geraden ) 2,48 4,96 9,92 19,84
5

1 Gerade 1,28 2,56 5,12 10, 24

= i

Bei dieser Software-Version gibt es kein Sollwertfenster (= die Differenz Istwert-
Sollwert, die von der Steuerung als "Position erreicht" anerkannt wird). Der Rege[krels
wird dbgeschaltet, wenn der Positions-Sollwert erreicht bzw. Uberfahren wird.
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Optimieren des Einfahrverhaltens:

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

Dieser Maschinen-Parameter wird, je nach Version der TNC 131/135 enfweder 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 131 TNC 135
Software: Dialog  deutsch .. Nr, 214 334 214 355
englisch .+ Nr. 214 335 214 356
franzosisch .. Nr. 214 341 214 357

italienisch .. Nr. 214 348 214 358

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 maglich.

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

Beachte:

Der Codierschalter der dritten Schalterebene .(Umschq[’rung von 4-Quadranten auf
1- oder 2-Quadranten-Betrieb) ist bei dieser Software-Version ohne Funkiion.,

12



Klemmstecker-Belegung

Steverung | Maschine
ri; ; { -S/V } Analogausgang X,Y,Z
=l
2
Klemmstecker 5 l
J1
al
7
5]l
2l
10
11|
12
l :]2 } 0 V-Ruckleitung
Kl 3
emmstecker
J2 4
5
(o)
7
8
9
T % 10||—o"o—=- +24v Signaleingang: Regelkreis geschlossen halten
11 (nur bei Zentralantrieb, spielfreil)
12
E;om—r'_—l— ] |—-—-—> X
™ 2|7 Y }Frelgobe
$p—o"o0— }+— | 3|]|——— 7
4|!——& +24 V-Zuleitung
5|
al
7z
Klemmstecker 3 |
J3 '
el
10
11 ‘
121
Beachte:

Der Relais-Ausgang "Posmomerrlchfung" (Klemmstecker J3, Pm 6) ist bei der Soft-
ware-Version fur spielfreie Antriebe ohne Funktion.

Signal-Eingang: Regefkreis geschlossen halten

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

13



Zeitablauf eines Positio'hie'r\'/brganges {ohne Ausgabe einer Zusatzfunktion)

Nach dem Start wird ohne Zeitverzigerung das jeweilige Achsfreigabe-Relais aktiv.
200 ms spiter 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 fallt 50 ms nach Erreichen der Soli-Position ab. Der Regelkreis
bleibt weitere 150 ms erhalfen, sofern die Riickmeldung "Regelkreis geschlossen halten"
nicht aktiv ist. Ein erneuter Start ist ohne Zeitverzsgerung moglich.

Umschaltung der Rampenlédnge und der Kurvenform der Sollwert-Spannung fur umge~
schalteten Regelkreis (spielfrei)

Die qupén!ﬁnge fur die Anfahr- und Einfahr-Kurve fur den Positions-Sollwert ldaRt
sich mit Hilfe der Schaltebenen 1 und 2 umschalten. Grundsatzlich ist die Linge der

Rampe abhiéngig von der Befriebs-Software. Uber den Schalter kann der Proportional-
bereich auf 1/2, 1/4 oder 1/8 der Linge L verkUrzt und damit der Maschine ange-
pafit werden. '

v A Sollwert-Spannung

I VVZ N\

/ . \

| \ A\

2

,1 / / | \\
Verfahrstrecke

0 L
Vel

Wy L

e L

L ist durch Betriebs-Software festgelegt.
Die Rampenliinge ist fiir alle 3 Achsen fir das Anfahren und fur das Positionieren immer
gleich.
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2 Geraden s 2,48 4,96 9,92 19, 84
1 Gerade e 1,28 2,56 - 5,12 10, 24

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

Rampenlédnge in (mm)

. 1/8L 1/4 L /2L 1/1L
Kurvenform L 1Z L ’.“:

1 1 O

3 Geraden 4,72 9,44 18,88 37,76

e | 11
[UE— .

N

Das "Sollwertfenster” (Sollwert - Istwert) ist fur alle Rampenldngen 0 £5 pm.

5. Software~Version: Einzelantrieb mit Linear-Interpolation
5.1 Vorbemerkungen
Der Einsatz der Steuerung mit Linear-Interpolation setzt an der Maschine drei kom~
plette Antriebssitze (3 Motoren, 3 Motorregelgeriite in 4—Quqdrunten—AusFUhrung)
 sowie spielfreie An’rnebsspmdeln vOraus.
5.1.1 "Getriebe~Code " fir 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 bestimmt werden:

Verfahrgeschwindigkeit bei 9 V l:m/min]

Rampenldnge mm

Kv =

Bei unterschiedlichen Achstbersetzungen 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 Verkiirzen der entsprechenden Rampenldnge(n) kompensiert
werden.

Je nach Version der TNC 131/135 wird dieser Parameter entweder im Klartext oder
codiert angefordert. Bei.den beiden TNC-Versionen hat dieser Parameter unier-
schiedliche Funktion.

15



b)

16

Folgender Code wurde festgelegt, falls der Parameter mit "GETRIEBE-CODE 0.,..7 2"
angefordert wird.

Eingabe |normale’ hatbe
‘Rampenliinge in Rampenlénge in

0 XYZ

1 Y Z X

2 X Z Y

3 Z XY

4 XY z

5 Y X Z

6 X Y Z

7 XYyZ

Folgender Code wurde fes’rge|egf, falis der Parameter mit "MASCHINENPARAMETER 09"
angefordert wird.

Eingabe | normale halbe Anngherung des Werkzeugs an das
Rampenlange in Rampenlénge in Werkstiick in Minus-Richtung
0 XYZ ja
1 Y Z X ja
2 X Z Y ja
3 z XY ja
4 XY Z ja
5 Y X Z ja
6 X Y Z ja
7 XYZ ja
8 XYZ nein
9 Y Z X nein
10 X Z Y nein
11 Z XY nein
12 X Y z nein
13 Y X Z nein
14 X Y Z nein
15 XYZ nein




5.

1

.2

Abgleich der Schleppfehler

Der Kv-Wert gibt'an, wie groﬂ der Schleppfehler einer Achse in [ mm] bezogen auf
eine Geschwindigkeit von 1 m/min. ist und laft sich damit Uber eine Verstdrkung
im Geschwindigkeits-Regelkreis beeinflussen.

Zum Zwecke des Abgleichs ksnnen die Istwert-Anzeigen der Steverung TNC 131/135
mit Linear~Interpolation auf Schleppfehler-Anzeige umgeschaltet werden.

Schalterebene
345

3
3,4, 5 Anzeige-Art; T'I"I‘T Istwert l I

Der Schleppfehler-Abgleich wird folgendermalen vorgenommen:

5.
I gemittelter
+| Schleppfehler

fens— | L~

Einstellen der Eingng-Geschwindig'keifen der drei Achsen bei 9 Volt am Ein-
gang der Servoverstirker (Batterie-Kasten).

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

Zyklus "Schrage Gerade" fir X und Y anschlieBend fur Y und Z mit Eilgang
fur jeweils eine 45° Schrige definieren,

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

Nach erfolgtem Abgleich Anzeige-Art Istwert einschalfen.

‘Achtung!

Wird der Codierschalter auf Schleppfehler-Anzeige geschaltet, dann sind die Uber-
wachungssysteme fUr Spindel, Temperatur, Mellsysteme und Bewegungsrichtung aufler
Betrieb.

Zwei Software-Versionen stehen zur Verfigung:

Lageregelkreis nur wahrend der Dauer der Positionierung in den zu positionieren-
den Achsen geschlossen.

Lageregelkreis in allen drei Achsen dauerhaft geschlossen (Halten der zuletzt
angefahrenen Position in allen Achsen).

17



Linear-Interpolation mit abgeschaltetem Lageregelkreis

TINC 131 TNC 135
Software: Dialog deutsch oo N, 214 336 214 330
englisch «« Nr. 214 337 214 359
franzésisch .o Nr. 214 342 214 360
italienisch +« Nr, 214 349 214 361

Diese Software-Version wird dann eingesetzt, wenn die Pendelbewegung (0 + 5 Mm)
des daverhaft geschlossenen Regelkreises stéren wirde {(z.B. achsparalleles Frdsen).
Gleichzeitig mit der, Rampenlinge 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 spiter steigt der Geschwindigkeits-Sollwert {Analogausgang X, Y, Z) nach einer
Rampenfunktion an, bis der dem programmierten Vorschub entsprechende Spannungspegel
erreicht ist. Bei Annsherung an den Positions=Sollwert wird der Geschwindigkeits=Sollwert
nach einer Rampenfunktion abgesenkt. Die Achse muf sich nach Erreichen der Position
200 ms lang im Sollwertfenster befinden, erst dann wird die Achsfreigabe und der Regel-
kreis abgeschaltet.

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

SV ‘ Sollwert-Spannung

TR

Verfahrstrecke
0 —
Vsl '

Yy L

e L

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

immer gleich. '



Scholtebene

12 12 12 12
Schaltereinsteilung ? i i I HﬂﬂI }l 1 I I l
LB
L L L 1
2 3 8
Rampenlidnge 20 mm 10 mm 5 mm 2,5 mm
Sollwertfenster 0+ 20 pm 0+10 pm 0+5um 0 +5pm
(Istwert-Sollwert)
Kiemmstecker-Belegung
Steverung | Maschine
|
h'f ) | -/ }Anoiogausgung X
¢ 2 |------—-—-- 0
"f j |—__+g/ }Ana|ogqusgang Y
EE—
T 2 | e g/\; }Anologcusgqng Z
| 71l
Klemmstecker 8 l
Ji 9 i
10
111 |
12 |
E::o--ca— ]| ——— X
o— +— | 2 |—“—"""""""" Y Freigabe
$—o""o—{1+— | 3] —» 7
4]l —
2|
al
Klemmstecker 7
- J3 8|
2l
10
11|
12]]
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5.3 Linear~Interpolation mit daverhaft geschlossenem Lageregelkreis

TNC 131 TNC 135
Software: Dialog deutsch .o N, 214 338 214 362
englisch .. Nr. 214 339 214 363
franzssisch .. Nr, 214 343 214 364
italienisch +. Nr. 214 350 214 365

Diese Software-Version ist fir Anwendungsfille vorgesehen, bei denen die davernde’
Pendelbewegung um einen digitalen Schritt (+ 5 pm), die sich zwangsldufig bei einem
digitalen Rechner ergibt, nicht stort.

Die Breite des Sollwertfensters bei dieser Software betrdgt konstant 0 £5 um.

Zeitablauf eines Positioniervorganges {ohne Ausgabe einer Zusatzfunktion):

-Beachte:

Nach dem Umschalten von Betriebsart "Manuell™ auf eine gesteverte Betriebsart bleiben
die Achsrelais vorerst noch gesffret.

Wird zum ersten Mal ein Positioniersatz gestartet, dann werden alle drei Achsfreigabe-
Relais aktiv. 200 ms spater steigt der Geschwindigkeits=Sollwert {Analogausgang X, Y, Z)
nach einer Rampenfunktion ab, bis der dem programmierten Vorschub entsprechende
Spannungspegel erreicht ist. Bei Annsherung an den Positions-Sollwert wird der Geschwind-
digkeits-Sollwert nach einer Rampenfunktion abgesenkt. Nach Erreichen der Position

muf} sich die Achse 200 ms lang im Sollwert~Fenster befinden.

Das Achsfreigabe-Relais bleibt aktiv und der Regelkreis geschlossen.

Bei einem erneuten Start steigt der Geschwmdlgkeits Sollwert sofort nach einer Rampen-
funktion an.

Umschaltung der Sollwert-Rampenlange bei Lmeur—lnferpoluhon mit daverhaft ge~
schlosseriem Lageregelkreis

Vv A Sollwert-Spannung

RUZEEN

Verfahrstrecke
—-

L ist durch Betriebs-Software festgelegt.
Die Rampenlénge ist in allen drei Achsen fur das Anfahren und fir das Positionieren
immer gleich,
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Schaltebene 12 12 12 12
Schaltereinstellung I i T ' ‘ | |
LY ILJ
L |+ ¥
Rampenldnge 20 mm 10 mm 5 mm 2,5 mm
Sollwertfenster 0+5pum
(Istwert=Sollwert)
Klemmstecker-Belegung
Steuerung | Maschine
{f ; | - 8‘/\'} }Ana[ogausgcng X
> >
‘1’ i { g/\-/ }Analogcusgcng Y
N~ »
'l’ 2 ! E)L/\-/ } Analogausgang Z
7
Klemmstecker 8 ]
J1 9 I
10
1l
[12]]
— (13— [ _1||———» X |
""—°/_°_1:—" 2 |—‘—-‘ Y Freigabe
—o"o—  }— 3| —- 7
4|
6|
al
Klemmstecker 7
J3 8]
il
10
1
12]]
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Steverungs-Eingdnge

6.1 Externe Gleichspannung
Fur die Steuerungs-Eingdnge ist eine gesiebte Gleichspannung erforderlich. Die bei
vielen Maschinen zur Verfigung 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 Gleichrichfer' ist ein Siebkondensator vorzusehen.
Die Gleichspannung a8t sich auch durch 3- ~Phasen-2-Weggleichrichtung ohne Siebkon-
densator bzw. aus einem geregelten Netzgerdt gewinnen.
Foigende Anforderungen werden an die externe Gleichspannung gestel It
externe Gleichspannung
o /\/\/\
+ 15V min. .
0 .
—  Zeitt
Die gesiebte Gleichspannung darf auch in den Spitzen 30 V nicht Uberschreiten. Der
Gleichspannungswert von 15 V darf auch bei maximaler Belastung nicht unterschritten
werden, da sonst ein exaktes Schalten der Relais nicht gewihrleistet ist. Durch die
Eingdnge der Steuerung wird die externe Gleichspannung im ungtnstigsten 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 kCIpGZI—
tive Uberlagerung von Wechselspannung zu vermeiden.
6.2 Technische Daten der Relais-Spulen

22

Die Relais-Spulen der Steuerungs-Eingtinge sind potentialfrei und in mehrere Gruppen
zusammengefalt. An der Maschine mull fir diese Eingtinge eine externe Gleichspannung
zur Verfugung stehen.

Technische Daten der Relais=Spulen

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

maximal zuldssige Spitzen-Spannung 30V

Anzugsspannung 14 V

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



6.3

Exierne Tasten "Start", "Stop" und "Eilgang"”

Die Eingtinge 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 Eingdnge laBt sich beispielsweise auch eine
externe Verriegelung bei Betrieb zweier Steverungen an einer Maschine erstellen.

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

Klemmstecker-Belegung

Steverung Maschine

Klemmstecker

J 1

Rol Lee] N {o ) [S,F BN {261 101 By

_oj’ Eflgqng

|

|

|

|

|

|

I |
!_}::I Start
I—oj-)—q—o Stop
|
|
|
l
|
|
|
|
|

% - 10
r—U— 11
% 12
I - ° ext. Gleichspannung
1 - o -
2
3
4
2
Klemmstecker 6
J2 7
8
Q
10
1]
12

Die Wirkung der Taste "Eilgang" ist sdmtlichen programmierten Geschwindigkeiten
Ubergeordnet, d.h. bei betdtigter Taste "Eilgang" verfahrt die Maschine unabhingig
von kleineren programmierten Vorschub-Geschwindigkeiten und unabhingig 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 Steuerung program-
mieren (Befehl "Eilgang" = 9999 mm/min.).
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6.4

24

Ruckmeldung "Zusatzfunktion ausgefihri®

Der Eingang "Zusatzfunktion ausgefihrt” 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 ausgefihrt wurde. Es
soflte mindestens 100 ms lang nach dem Strobe-~Signal anstehen.

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

Klemmstecker-Belegung

Steuerung l Maschine |
ml . . |
{ 4 i I__O/’c o + ext. G|e|chqunnung
‘ i | Ruckmeldung Zusatzfunktion ausgefishrt
Klemmstecker 5 I
J 2 % l
7
L
9 !
10 |]
11 114
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
Dricken der externen Start-Taste,

a} Liegt der Eingang " Vorschub-Freigabe" stindig auf +24 V, dann wird die
Sollwert-Rampe ohne zusitzliche Verzégerung ausgegeben,

Vorschub-Freigabe stindig auf +24 V

Start

I 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 schiieBt und somit 24 V
am Eingang anliegen.

Start I

| Vorschub-Freigabe

| / Sollwert
|

Klemmstecker-Belegung

Steverung | Maschine
1 ;—-———-—————h- 0 V-Ruckleitung
2
3!
411
2|
b
al
Kiemmstecker 8|
J2 21|
10| _
, 11 .
—g— [ l____.._ Vorschub-Freigabe
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6.6

Endschalter-Eingtinge

26

Die Steuerung TNC 131/135 regelt die Vorschub~Geschwindigkeit der gesteverten
Achsen und Uberwacht den Schleppfehler. Deshalb benstigt die Steverung die Infor-
mation, wenn ein Endschalter betdtigt ist und die Maschine somit stoppt. Die Steuverung
reagiert auf diese Information durch Fehlermeldung "Endschalter" .

Achtung!

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

Erst mit Betatigen der |[c& | -Taste wird die Achsfreigabe und die Restspannung ab-
geschaltet.

Klemmstecker-Belegung

Steverung | Maschine
' |

! ; I - 7 ext. Gleichspannung
— 41—
it 3 I._o_g_o
—d 2] Y+
—— St Z+ 4 Endschalter
h-—-——--—---a—-—-—m-—-— 6 I X—

{4 7 -—----o—‘ Y-
¥—27 8| l—o 7.

. 9 l
Klemmstecker 10|
J2 11
12 I |

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

Letzteres hat zur Folge, daB die Maschine bei Betatigen eines Endschalters nur noch
manuell bewegt werden kann.



a) Steuverung Maschine

|
T
c
2 v
;JE 7 + |—oj-o—0
;2 X - I—oiomm«b
[&]
-§ Y - |—oj-o——-
K ;o l—te
b) Steuerung | Maschine
X
. :
5 Y o+ | X+ Y+  Z+ X Y- Z-
C
ig Z +I
8 X |
5 |
S Y -
I
Ll

Die Ublichen Endschalter, die auf den Motorregler wirken, sind zusttzlich erforderlich.

Werden die Endschalter-Eingdange ohne Endschalter-Kontakte direkt an die externe
Gleichspannung gelegt, so 1aBt sich die Steuerung zwar starten, ein S'rop der Mcxschme
durch Anfahren eines Endschalters fuhrt jedoch zur Fehleranzeige

"GROBER POSITIONIERFEHLER". Diese Anzeige kann nur durch Abschalten der Netz~
spannung geléscht werden, so daB8 dann ein Regenerieren der Bezugspunkte durch Uber-
fahren der Referenzmarken der drei Achsen erforderlich ist,
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Eingang zur UherprUfung der NOT-AUS-Funktion

6.7
Der NOT-AUS-Kontakt ist von grofer Bedeutung fiir die Sicherheit der Maschine.
Deshalb wird der Kontakt jeweils nach dem Einschalten der Netzspannung geprisft. Die
gesamte NOT-AUS-Prisfung lduft automatisch ob, wenn die 24 V-Steuverppannung mit
"Netz~ein" eingeschaltet wird.
Funktionsablauf:
. Netz wird eingeschaltet.
Am Eingang J 2 Pin 11 muB die Steuverspannung (24 V) anliegen.
Nach dem Einschalten der Netzspannung wird der NOT<-AUS-Kontakt in der
Steuerung kurz gedffnet; dies muBB zur Folge haben, dafl die Steuerspannung im
Schaltschrank abgeschaltet wird.
Die Steuerung Uberpriift, ob am AnschluB J 2 Pin 11 keine Spannung anliegt.
Ist die Steverspannung 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 Steuverspannung 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 geldschi werden,
Beachte: Der Eingang J 2 Pin 11 wird wihrend des Betriebs der Steverung Uberwacht.
Erkennt die Steuerung eine ext. Stop~Taste bzw. ein Endschalter-Signal, wird zu-
sdtzlich der Eingang J 2 Pin 11 cbgefragt, ob die 24 V noch vorhanden sind. Ist dies
nicht der Fall, fuhrt dies zur Fehlermeldung "Externer NOT-AUS".
Klemmstecker-Belegung
Steverung | Maschine
ml
| 711
Klemmstecker 3]
J1 4 |
)
5]l
al
3l
?
10 :
11
2 12 | | —oto—t- Stop
* 1 l———l" 0 V-Ruckleltung
|
3
x|
Klemmstecker
2 |
J2
al
7
8l
]| |
10 | .
3 11 |'—————a +24 V zur Uberprifung der NOT-AUS~Funktion
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7. Steverungs-Schaltausgidnge
7.1 Technische Daten der Schcl'r.qusgtinge
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 5 W nach ca. 5 Sekunden durch.
Technische Daten der Schaltausgdnge
Betriebsspannung maximal 30 V Gleichspannung
Betriebsstrom maximal 50 mA
Zulyssige Last Widerstandslast;
' induktive Last (Relaisspule) nur mit Lsschdiode parallel zur
induktiven Last. Bei mit Wechselspannung betriebenem Relais
RC-Glied parallel schalten.
7.2 Schaltausgang "NOT-AUS"

Wichtige Funktionen der Steuerung TNC 131/135 werden durch Selbstdiagnose uber-
wacht (Elektronik~Baugruppen wie Mikroprozessor, Festwert-Speicher, Schreib-Lese~
speicher, Positioniersysteme, die Funktion der WegmeBsysteme, Netzspannungsunter-
brechung u.a.). :

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

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

Klemmstecker~Belegung

Steuerung Maschine

Klemmstecker
J5

=

|
|
|
|
|
|

{—-—-—<l- + 24 V-Zuleitung

Nur durch Ausschalten der Netzspannung der Steuerung TNC 131/135 lafit sich der
Zustand "NOT-AUS" wieder riickgiingig machen, sofern die Fehlerursache vorher
behoben wurde. Fur die Steverung ist gegebenenfalls ein eigener Netzspannungs-
Schalter erforderlich!

Sollte der "NOT-AUS"~Kontakt ohne blinkende Fehler-Anzeige nicht schliefien,
bitten wir um Kontaktaufnahme mit unserem Werk Traunreut.

N - O PO oo N o O] B o rof—
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7.3

30

Schaltausgang zur Verriegelung der Arbeitsspindel

Der Schaltausgang "Verriegelung fur Spindel ein" kann als zusttzliche Sicherheitsma3~
nahme zur Spindelverriegelung bei einem Werkzeugwechse!| 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 Gefiéhrdung
des Bedieners moglich ist. D.h. das Relais ist nur dann gesffnet, wenn die zuletzt
ausgegebene M-Funktion "Spindel Hal#" (M 05) war und der Programmlauf gestoppt
wurde, :

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

Der Schaltkontakt "Verriegelung fir Spindel ein" wird steverungs-intern Uberpruft.-

Eine Feh!funktion fuhrt zur Ausgabe des Signals "INOT-AUS" sowie zur Anzeige des
Fehlers "SpindelUberwachung defekt".

Klemmstecker-Belegung

Steuerung Maschine

Klemmstecker

J5

el Reel V] Foo RO, N Kbl Bo] By

[—0/°—I:I—“— l——------b— Verriegelung fur Spindel ein
- 10 ]—4— + 24 V-Zuleitung

11 ||

7 17 ||

interne Kontaktiberwachung

[n der Betriebsart "manuell” ist der Kontakt am Klemmstecker J 5/ immer geschlossen.

Die Versorgungsspannung +24 V an J 5/10 muR immer ongeschlossen sein, da sonst
die Fehlermeldung "Spindeliberwachung defekt" erscheint.




7.4 Schaltausgang: Steuerung in Betriebsart "Programmliauf”
Dieser Kontakt ist geschlossen, wenn die Betriebsarten "Automatischer Progrcmmfauf"
oder “Emzelsatz—Programmluuf" gewtihlt wurden,

Klemmstecker-Belegung

Steverung | Maschine

. ] |

2l
3l
4 | .

—o"o—{1+— | 5 I‘_—“-" Steuverung in Betriebsart "Programmlauf"
5}

{ 2| —
]| |
9 | : wiihlbare +24 V-Zuleitung
10
I |l——

Klemmstecker 12 )1

J3

7.5

Schaltausgang: Steuerung in Betriebsart Avtomatik / Manuell

Dieser Schaltausgang ist in Betriebsart "Manuell" offen.
Ausnahme;

Wird die Betriebsart "Referenzpunkt-Anfahren" angewihlt, dann schlieit dieser Kon-
takt, wenn die externe Start~Taste gedriickt wird und das automatische "Referenzpunkt-
Anfahren" aktiviert wurde. Nach dem Erreichen des Referenzpunktes sffnet der
Schaltausgang den Kontakt wieder.

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
|
=l
T
rul
Klemmstecker 5 |
J3 3 |
7
[——0/0—{::3— 8 l—“—-‘ Steuerung in Betriebsart Automatik/Manuell
: 9 I——"—‘- + 24 V-Zuleitung
10|
11
2]
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8. M-, T- und S-Funktionen
M=, T- und S-Funktionen werden Uber die gleichen Schaltausgiinge 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 rlch’rei' sich nach der Art der Auswertung im Maschi-
nen~|[nterface:
mit externer Decodierung ksnnen 100 unterschiedliche M-Funktionen programmiert
‘werden,
ohne externe Decodierung kdnnen 9 unterschiedliche M-Funktionen programmiert
werden,

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

K lemmstecker-Belegung

S'feue‘rung I Maschine
—oo—"3— [ 1 ||/ M/T/5-Code bit 1
—o""o—(1+— | 2 I——“—P M/T/5-Code bit 2
$—o"0—_F+— [ 3 |'"'—"‘—-" M/T/5-Code bit 3
—o""o—"F— | 4| — = M/T/S5-Code bit 4
oot 3— | 5 |l———> M//5-Code bit 5
$—o"o—1+— | 6 ||——» M/T/S-Code bit 6
—o"0—1— | 7 ]—-I- M/T/S-Code bit 7
$—o"o0—{}— 8 ]———‘“‘“-' M/T/5~Code bit 8
9 1—"" + 24 V-Zuleitung
10 .
—o {1 |]] | ——— M-Strobe (Anderungssignal)
Klemmstecker 12 ||
'J 4
. 0
Dekade Ol: bir 1 2
bit 2 2‘1
bit 3 |27
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 Dauer 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 Steverungs-Eingang "Rickmeldung
Zusatzfunktion ausgefuhrt” abgefragt. Wenn dieser Eingang auf + 24 V liegt, werden
die M-Signale abgeschaltet und der Programmablauf fortgefihrt. 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 akiiv (auf 24 V) ist.

Ablaufdiagramm fir M-Code~Ausgabe

Start

M-Code, statisch
—d 8 bit parallel

I
|
|
M=~Strobe ;
|
|

|
|
100 ms
'——‘—r—
| warten auf
| 200 ms Ruckmeldung i
B

""Zusatzfunktion ausgefthri"
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Codierung der M-Funktionen

M-Funktion Ausgabezeitpunkt | Klemmstecker J4{ | M-Funktion Ausgabe K lemmstecker J4
Satz bit 1234 5678 " Sal bit 1234 5678
Anfang Ende Anfang | S
I ool X 0000 0000 §{ (M 50 X
M 01 X 1000 0000 M 5i X
M 02 X 0100. 0000 M 52
M 03 X 1100 0000 M 53
04 X 0010 0000 M 54
{m 03] X 1010 0000 | {M 55 X
M 06 X 0110 0000 M 56 X
M 07 X 1170 0000 | ™ 57 X
08 X 0001 0000 M 58 X
09 X 1001 0000 M 59 X
M 10 X 0000 1000 M 60
M 11 X 10600 1000 M 61 X
M 12 X 0100 1000 M 62 X
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 0%10
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 00C0 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 M 73 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 T110
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 21 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 =

Kontakf offen
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Direkte Ausgabe der M-Funktionen

9 M-Funktionen kénnen direkt per Relaiskontakt ausgegeben werden, so daf3 sich eine
Decodierung im Maschinen-Interface ertbrigt.

Folgende M-Funktionen k&nnen programmiert werden:

Mo3] Mmo4 | Mos [ M08 | M09 [* MT10, M20, M40, M 80

I spezielle M-Funktion mit EinfluB auf den Programmablauf

Die Ausgabe dieser M~Funktionen erfolgt Uber die Schaltausgtinge bit 5 bis bit 8
des Klemmsteckers J 4 sowie Uber 5 zusidtzliche Schaltausgdnge des Klemmsteckers

J 5 (bit T bis bit 4 an J 4 laufen parallel mit);

Klemmstecker-Belegung

Steuerung | Maschine
al
2]
Klemmstecker 3 [
J4 )
o1 F+— | 5||————m M 10 (M/T/S-Code bit 5)
p—o"o0—}— [ ¢ |~ M20 (M/T/5-Code bit )
+—o"0—F}— 7| ————™ M40 (M/T/5-Code bit 7)
$—o"—+— [ g||————" M80 (M/T/S-Code bit 8)
el 7% +24 V-Zuleitung
oo F— [10];————" S-Strobe 7} - .
o —1T— [ 13 |—> M—S’rrobe} Anderungssignal
12 | ———— nicht belegen

| —® M 09 Kihimittel aus

]
2 ™ M 08 Kuhlmittel ein
B B ™ M 04 Spindel im Gegenuhrzeigersinn

t—"—C 33— [ 4|l ———» M 05 Spindel Halt
¢ ol 5 I—"" M 03 Spindel im Uhrzeigersinn

o I * 124 v-Zuleitung

VA
Klemmstecker 8|
J5 2 1)

10 |

11

12|
Beachte:

Die Zusatzfunktionen M 03, M 04, M 05, M 08 und M 09 werden an den decodierten
Ausgiingen pulsformig ausgegeben (limpulsdauer 200 ms ).
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8.1.3

Spezielle M=Funktionen mit EinfluB auf den Programmablauf

36

M 00

M 03

M 04

M 05

M 06

M 08

M 09

M 13

M 14

M 30

M 99

Achtung -

unterbricht den Programmablauf nach Abarbeiten des betreffenden Satzes
und gibt "Spindel Halt" ynd "Kuhlmittel Halt"  Uber 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 "Kuhlmittel aus"
tber die direkfen 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" om Ende des Saizes (gleichzeitig mit
M-Code).

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

Ausgabe des Relais "Kihimittel ein" zu Beginn des Satzes (gleichzeitig
mit M=-Code).

Ausgabe des Relais "KUhImittel aus" om 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 "Spihdel im Gegenuhrzeigersinn" und "Kuhlmittel 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 verfugbar.

Die Belegung dieser M-Funktionen behdlt sich die Firma HEIDENHAIN vor. Bis
jetzt wurde nur die Funktion 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-Sitzen
ausgegeben: BCD-Code, 2 Dekaden. Bei Werkzeugnummern > 99 ziehen alle
Ausgabe-Relais an. (Nach wie vor ktnnen jedoch Werkzeugnummern 0 bis 255
programmiert werden.)

Klemmstecker~Belegung

Steuerung I Maschine

1]

Al

il

2
Klemmstecker 5 |
J3 % l

7

6] |

9 .
,—0/0-——:3— 10 |—-———I‘- T-Strobe, Anderungssignal

11 I_‘_““' + 24 V-Zuleitung

12
—o"0—{}— 1 [_—'"”"_-" M/T/5-Code bit 1
p—"—F— | 2|| ———» M/T/5-Code bit 2
—o"—— [ 3 |———-——- M/T/5-Code bit 3
o0 1— 4] ——— = M/T/S-Code bit 4
$——o"o—T— | 5 l———m—-— M/T/5-Code bit 5
—o"o—F+— [ 4] ——> M/T/5-Code bit 6
$—o—F— [ 7|| ——— M/T/5-Code bit 7
p—o" 0 +— 8 |_"—"' M/T/5-Code bit 8

QI =& + 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 Daver 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 ausgefUhrt" abgefragt. Wenn dieser Eingang auf + 24 V
liegt, werden die T-Signale abgeschaltet und der Programmlauf fortgefihrt. 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

Avufruf die Ausgabe der T-Funktion. Der T-Code wird ersimals wieder ausgegeben,
wenn sich die Werkzeugnummer &@ndert,
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S-Funktionen (Spindel-Drehzahlen)

Die Spindel-Drehzahl wird in den Tool Call-Programm-S&fzen mit maximal 4 Stellen
in U/min. eingegeben und von der Steuerung gegebenenfalls auf den ndchsten Norm-
wert aufgerundet. Die eingegebene Spindel-Drehzahl wird von der Steuerung in
5-Codes nach DIN 66025, Blatt 3, in 100 Schritten - wie in der Aufstellung
Seite 40 angegeben =~ in BCD umgeschlisselt 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!emmsi‘ecker—ﬁelegung

Steuerung | Maschine
—o"o—+— [ | = M/T/5-Code bit
$—o"o— 1+ | 2 |—--————- M/T/S-Code bit 2
¢$——o~o—r3+— [ 3||l—————m M/T/5-Code bit 3
—T—3— [ 4 |—-—-~——~> M/T/5-Code bit 4
o—3+— | 5| ———» M/T/S-Code bit 5
o—{  1+— 6 || ————» M/T/5-Code bit 6
o—A1+— | 7 || ——— M/T/5-Code bit 7
o—LF— | 8| ———» M/T/5-Code bit 8
Q I—————————d— + 24 V-Zuleitung
o—{1— |10 l-—————-—--l- S-Strobe, Anderungssignal
11
Klemmstecker 12 ||
J 4
. 0
Dekade 01: bit 1 2
bit 2 2]
bit 3 22
bit 4 23
Dekade 10 bit ..5_ 20
bit 6 2!
bit 7 22
bit 8 23




Der 5-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 "Riuck-

meldung Zusatzfunktion ausgefihrt” abgefragt. Wenn dieser Eingang auf +24 V liegt,
werden die S~-Signale abgeschaitet 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-Sdtzen

Start

T-Code, statisch
8 bit parallel-

S~Code, statisch
8 bit parallel

|
L
|

e

warten auf Rickmeldung

| |
| T=Strobe | I | |
| 100 ms ! ! ! I
' | ! ] |
l | | S=Strobe 1 [
| | 1 100 'ms l {
| ] -
200 ms 200 ms ]

\ Zusatzfunktion /l

ausgefuhrt

39



"~ Codierung der S=Funktionen

S-Funktion Klemmstecker J4 S—Funktion o) Klemmstecker: J4
bit 1234 5678 C oo | bit 1234 5678
U/min. U/min. 00
S 00 0 0000 0000 S 50 31,5 .1 0000 1010
s 01 0,112 1000 0000 s 51 35.5 1 1000 1010
S 02 _ 0,125 0100 0000 S 52 40 0100 1010
S8 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 0000 S 57 71 1110 1010
S 08 0,25 0001 0000 S 58 80 0001 1010
S 09 0,28 1001 0000 S 59 20 1001 1010
S 10 0,315 0000 1000 S 60 100 0000 0110
S N 0,355 1000 1000 S 61 112 1000 0110
S 12 0,4 0100 1000 S62 1125 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 ] 0000 07100 570 315 0000 1110
S 21 1,12 1000 0100 571 355 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 0T00 S 78 800 0001 1110
S 29 2,8 1001 0100 S 79 900 1001 1110
S 30 3,15 0000 1100 580 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
535 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 587 2240 1110 0001
S 38 8 0001 1100 S 88 2500 0001 0001
S 39 ¢ 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 S92 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 S99 2000 ‘| 1001 1001

Kontakt geschlossen
Kontakt offen

N

o
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Arbeits-Zyklen

Die Steverung TNC 131/135 ist mit fest programmierten Arbeits-Zyklen ausgestattet.

Bisher sind

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

folgende Arbeits-Zyklen programmiert:

0
1

W~ s WN

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

GEWINDEBOHREN

NUTENFRAESEN

- TASCHENFRAESEN

POL
POLAR KOORD.
VERWEILZEIT

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

Programmierung der Arbeits-Zyklen siehe Betriebsanleitung TNC 131/135.
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10. ~ Externe Daten-Ein- und -Ausgabe

10.1 Schnittstelle

Die Steuerung TNC 131/]35 besitzt einen V.24 (RS-232-C) kompatiblen Daten- Eln—'
und -Ausgang.

Dieser Daten-Ein/~Ausgang erméglicht den Anschlu einer HE IDENHAIN-Magnetband-
Einheit ME 101 oder ME 102.

Aber auch andere Peripherie-Geriite (z.B. Lochstreifenstanzer, -leser, Fernschreiber,
Drucker) konnen an die TNC angeschlossen werden, falls sie einen V.24-kompatiblen
AnschluB besitzen,

(Es kann kein Peripherie~Gertit mit einer 20 mA Schnittstelle angeschlossen werden. )
HEIDENHAIN liefert folgende Anschlutkabel:

a) Kabeladapter zur Befestigung am Gehduse, in das die Steverung eingesetzi wird/
Dateniibertragungskabel zum Anschluf der ME 101

Anschlulistecker Kabeladapter Datenibertragungskabel
TNC 131/1356 an der Maschine td. Nr, 224 422 01 ME 101
Id. Nr. 21400101
I N
CHASSIS GND — —o— 1 - 1 1
TXD — 12 12— 9 2 — S 2 2 —
RXD — 14 14 3 3 3 3
RTS — b 5 4 4 4 A
CTS —13 13 b 5 < b b—
DSR —1 6 6 G 6 \ / 6 6
SIGNAL GND— 1 1 7 7 7 Vi
DTR — 11 11 1 8 8 /\ — 8 8
y 20 0 20 20
L v I 2

b) Anschlufkabel, mit dem die ME 102 direkt an die TNC angeschlossen wird

AnschluBstecker Anschlutkabel ME 102

TNC 131/135 ld. Nr. 224 412 ..
— -— — -—F
CHASSIS GND ——4 . BN 1 —
Bo 1| | < A -
b I 3 < . -
sioNAL aND —] 7 : N/ 6 °—
DTR —:1% n — 2\ k: 8=
2
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Der SignalfluB in den Leitungen des V.24-Kabels kann der Folgendén Skizze ent-
nommen werden,

Adopter-Stecker Peripherie-Gerdt V.24
CHASSIS GND 1 0———0 ]
TXD 2 2
B0 3 oa_mo s
RTS 4 4
crs 5 m 5
DSR & P
SIGNAL GMD 7 7
8 o o 8
? o o 9
10 o a 10
11 o o 11
12 o o 12
13 o o 13
14 o o 14
i5 o o 15
16 o o 16
17 o o 17
18 o o 18
19 o o 19
DR 20 20
21 © o 21
22 0 o 22
23 o o 23
24 © o 24
25 o o 25

Die Signale CTS und DSR sollen fur die Daver der Ubertragung aktiv sein (+5V
bis + 15 V). Aus diesem Grunde hat sich - falls statt einer ME 101/102 z.B. ein
Datendrucker mit Lochstreifen-Leser und -Stanzer angeschlossen wird - folgende
Steckerbelegung des Datenibertragungs-Kabels bewihrt:

Adapter-Stacker Peripherie-Gerdt V.24 Die Signa|bezeichnungen hcben
CHASSISGND 1 om0  § folgende Bedeutung:
I GG
RXD 3 3
RTS 4 o 4 —_ .
s 5 o o5 TXD Transmit data
DSR & o— o6 —
SIGNAL GND 7 o1 57 RXD Receive date
8 o [ 3.1
? o0 [ 3] .
10 o o 10 RTS Request to send
oo o 11
12 o o 12 CTS Clear to send
13 o 0 13
14 o o 14
15 o o 1 DSR Data set ready
16 o o 16 .
17 o o 17 DTR Terminal ready
18 © o 18
192 o o 19
DTR 20 o—o o 20
21 © o 21
22 o o 22
23 o o 23
24 © o 24
25 o o 45

AnschlieBbare Peripherie-Gerite

+

Die anzuschlieBenden Peripherie~Geriite mussen so ausgelegt sein, daB die spezifi-
zierte Baud-Rate ohne Einschrdnkung verwendet werden kann. Peripherie-Gerite, die
fur bestimmte Vorgdnge (z.B. Wagen-Rucklauf oder Zeilenvorschub) einen Stilistand
der Datenibertragung benstigen, ksnnen nicht verwendet werden,
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10.2 Eingabe der Baud-Ratfe
Die Ubertragungsgeschwindigkeit der TNC 131/135 fur_externe Datengerdre ist auto-
matisch auf 2400 Baud gesetzt, sofern keine andere Ubertragungsrate programmiert
wurde -  angepafit an die HEIDENHAIN-Magnetband-Einheiten ME 101 und ME 102.
Soll an die TNC 131/135 ein Peripherie~Gerdt mit einer anderen Baud-Rate ange-
schlossen werden (ohne Verwendung der ME), so muBl die Baud-Rate der TNC 131/135
neu programmiert werden,
Dabei ist nach folgendem Schema vorzugehen:
Dialog-Anzeige auszufUhrende Tatigkeit Bemerkung
m Betriebsart
"Manuel "
withlen
EXT,
BAUD-RATE ... ol |3 .Falls erforderlich, neve
: 7 Baud-Rate eintippen:
@ 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 auszufUhrende Tatigkeit Bemerkung
m Betriebsart
"Manuel{"
wihlen
EAT
BAUD-RATE ... _ Die im Speicher gesetzte
' Baud-Rate wird angezeigt
BAUD-RATE ., .. DEL 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.
10.3 Bedienungsablauf bei der DatenUberiragung
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Daten~Ausgabe auf Drucker, Lochstreifenstanzer bzw. Mcgnetbqnd-Einheir ME 101/102.

Die TNC 131/135 gibt automatisch folgende Befehle aus (fur zeilenweisen Ausdruck): 4

CR: Wagen-Ruck lauf LF: Zeilenvorschub

SP: Zwischenraum ETX: Textende

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



Ausgabe-Vorgang mit TNC 131/135

Dialog-Anzeige

auszufuhrende Tatigkeit

Bemerkung

kein bzw. beliebiger
Programm-Satz

=

Tasten drucken

@I ]r eine der beiden

TNC in Betriebsart

"Abarbeiten" schalten

beliebiger Programm- 0 g | ~Tasten Programm-Anfang oder den

Satz driicken Satz wihlen, von dem aus
die Datentbertragung be-
ginnen soll

beliebiger Programm- GO ~Taste driicken Sprung auf Satz "n"

Satz 10 ' _

Programm-Anfang Ext ~Taste dricken Datenausgabe starten

oder
Programm-Satz "n"

EXTERNE DATEN- - Datenausgabe
AUSGABE!
0 - Datenubertragung beendet

Vor der Programm-Eingabe in die TNC empfehlen wir, den Programm~Speicher zu
lsschen: Bei der externen Eingabe werden die Programm-Sdfze durch die neuen

Informationen Uberschrieben. Es ist msglich, daB beim "neuen" kurzen Programm
Reste des"alten" Programms gespeichert bleiben.

Externer Eingabe-Vorgang mit der TNC 131/135

Dialog-Anzeige

auvszufihrende Tatigkeit

Bemerkung

kein bzw. beliebiger

é’> ~Taste dricken

TNC in Betriebsart "Ein-

Programm-Satz speichern”

beliebiger Programm- o ~Taste dricken Vorwahl fur Programm-
Satz ' _ Speicher |8schen
PROGR. LOESCHEN? ENT ~Taste dricken Programm-Speicher

JA = ENT/NEIN = DEL

lsschen

0 Programm=-Speicher
geloscht
0 Start der externen Daten-

@ -Taste dricken

Eingabe

EXTERNE DATEN-
EINGABE

Daten-Eingabe

letzter Ubertragener
Satz

Daten-Eingabe beendet
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11.

Wegmefllsysteme

Codierschalter fur Z#hlrichtung

.2

Mit dem Codierschalter der Schalterebenen 6, 7 und 8 kann die Zishlrichtung
der Mefsysteme umgeschaltet werden.

Schalterebene

3 6

6 Zahlrichtung X l H normal T T umgekehrt
7 7

7 Zahlrichtung Y l 1 normal T ‘I' umgekehrt
g E

8 Zthirichtung Z l ﬂ normal T T umgekehrt

WegmeBsysieme fur die TNC 131/135

46

Die Steuerung TNC 131/135 arbeitet mit einem Digitalschritt von 0,005 mm bzw.
0,0002 inch. Inkrementale HEIDENHAIN-LingenmeBsysteme mit 40 uym Gitterkon-
stante wie

LS 501 (MeBlangen 170 bis 3040 mm)
LS 505 (MeBldngen 170 bis 1740 mm)
LS 803 (MefRldngen 120 bis 1240 mm)

ksnnen direkt angeschlossen werden.

Fur eine evtl. Winkelmessung (nur im metrischen System) stehen die inkrementalen
Drehgeber ROD 150, ROD 250 und ROD 700 mli' 2000 S’rr:chen/Umdrehung zur Ver=
fiigung. Als MeBauflsung ergeben sich 0,005°.

Sofern die Ge.nquigkeifsforderungé.h es zulassen, kann auch eine indirekte Langen-
messung, z.B. Uber einen Drehgeber ROD 450 auf der Antriebs-Spindel vorgenommen
werden, Die dafur erforderliche Strichzahl/Umdrehung des Drehgebers errechnet sich
nach

Strichzahl /Umdrehung = 25 x Spindelsteigung (in mm).

Da beim Drehgeber bei indirekter Lingenmessung pro Umdrehung einmal der Referenz-
impuls erscheint, ist es fur das Reproduzieren des Bezugspunkfes mit Hilfe der REF-
Einrichtung der Steverung TNC 131/135 ratsam, eine Referenzrmpuls-Welche einzu-

setzen.

Die Kabelltinge zwischen MeBsystem und Steuverung darf 20 m nicht Gberschreiten.
Die max. zuldssige Abtastfrequenz betrdgt 25 kHz.



11.3 WegmeBsysteme fur die TNC 131 R/135 R

Da die Kabellinge zwischen der Steuerung TNC 131/135 und dem MeRsystem 20 m

nicht tberschreiten darf, wurde fur gréflere Entfernungen zwischen Steuerung und

MeBsystem die SonderausfUhrung TNC 131 R /135 R entwickelt. Diese TNC besitzt
einen Mefsystem=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. Kabelltinge zwischen MefBsystem und EXE betrdgt 20 m. Die max. Kabel-

lange zwischen EXE und TNC betragt 50 m. Somit betrtigt die max. Kabelldnge
insgesamt 70 m.

Folgende Mefisysieme k&nnen zur direkten Ldngenmessung verwendet werden:

MeBsystem

LIDA 325 (MeBldnge ca. 30 m) EXE 802 ' - 5-fach Unterteilung
LS 300 (MeBltnge ca. 20 m) EXE 802 5-fach Unterteilung
LS 701 (MeBldangen 170-3040 mm) EXE 802 1-fach Unterteilung
LS 903 (MeBlangen 120-1240 mm) EXE 802 1-fach Unterteilung

Zur Winkelmessung kann gegebenenfalls ein Drehgeber (wie bei der TNC 131/135)

verwendet werden. Zur Auswertung wird die EXE 802 mit 1-fach Unterteilung einge-

setzt. Die TNC 131 R/135 R besitzt eine 4-fach Auswertung. Deshalb sind Dreh-

geber mit 18000 Teilstrichen zu verwenden, z.B. ROD 150, ROD 250 und ROD 700.

Die indirekte Langenmessung tber 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 Meflsystemsteckers an der TNC 131 R/135 R

B2 1Al |AZ |C1|C2 BBBé A3 |A4 |C31C4|B5|B6|AE|AG|C5|CE|B7|B8|A7IAR|C7|AS|CB

c9

Ua1 Ua1 Uaz Ua2 Uaﬂ UaO UHS Uas Ua1 Ua] Uaz Uaz U_ao UaO Uas Uas Ua1 Ua? UaQ Ua2 UaO Uaﬁ Uas Uas

Un

Uy = Bezug fiir Signale .~ Schirm an Steckergehiuse
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12. Inbetriebnahme einer Maschine mit TNC 131/135

12.1 Kontrollen vor dem Einschalten

12.1.1 Uberpriifen des Netzspannungs-Umschalters

Die Steuerung TNC 131 ist mit einem Netzspannungs-Umschalter mit Sicherungs-
Einsatz ausgerUstet. Mit Hilfe einer Minze kionnen 100V, 120V, 140V, 200V,
220 V oder 240 V Beiriebsspannung eingestellt werden.

Der Frequenzbereich betragt 48 bis 62 Hz.

Sicherung fur 100, 120, 140 V: T
200, 220, 240 V: T

IOAI
,8

12.1.2 Kihlung der Steuverung

Das Gehiuse der Steverung TNC 131/135 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 Maschinenpendel sichergestellt ist.

Der beste Kihleffekt 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 ausgefuhrt sein,
um Verschmutzung der KUhlluft (Spane, Kuhlmittel) zo vermeiden.

Zul. Umgebungstemperatur: 0 bis +45°C.,

12.1.3 (berprifung der MeBsystemkabel

Beachte !

Die MeBsystemstecker mussen fur die anschlieBende Uberpriffung von der Steuerung
abgeschraubt sein. Folgende Messungen konnen mit einem einfachen Widerstands-
Mefgertt gemacht werden,

1. Der duflere Schirm (Steckergehtiuse) muB mit der Maschinen-Erdung verbunden
sein. '
2. Der innere Schirm (Pin 9) darf keine leitende Verbindung mit dem &dufleren

Schirm (Steckergehduse) besitzen.

3. Alle weiteren Steckerstifte dirfen keine Verbindung haben mit Stift 9 bzw.
mit dem Steckergehduse.
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Demontage bzw . Montage des Steckers 212 356 01

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 Issen. Wir empfehlen das
"Aufwirmen" des Steckers im Bereich dieser Schraubverbindung mit einem HeiBluftfon. Es ist darauf
zu achten, dofl dabei weder Leitung noch andere wirmeempfindliche Bauteile des Steckers beschadigt
werden., :

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

* Teile B, C, D und E so weit zurlickschieben, daf die Lststellen am Teil G zugtinglich 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, missen vor Wiederverwendung die freien Enden der Leitung
sorgfdltig auf Beschadigungen gepruft werden: alle Kabeladern, die verzinnten Enden sowie Schirm
und Mantel mssen in einem einwandfreien Zustand sein! Beschédigte Isolierung kann zu Kurzschlus-
sen fihren!

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

* AuBenmante! nach(Fig. 1}entfernen. :

+ Schirm zurickstulpen und abschneiden (Fig. 2). .

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

* Die einzelnen Adern abisolieren und verzinnen (Fig. 4). 9
Inneren Schirm gemeinsam verdrilien und auf ca. 5 mm abschneiden. Litze weiB/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 gemifl Steckerbelegung (Seite 49) in die zugehsrigen Lstkontakte
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 beschadigt 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, daBl keine abgetrennten Schirmdrihtchen in den Bereich der Litstellen
gelangen (dies kann zu Kurzschlussen fihren!).

* Scheibe B auf den Gummiring legen. 7

* 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

Die OV-Rickleitung von Stecker J 2/1 abklemmen und mit Widerstands-Me RBgerdt
gegen "Erde" (SL) messen. Eine Erdverbindung muB3 vorhanden sein, da sonst kapazi-
tive Uberlagerungen von Wechselspannungen auftreten kinnen.

12.1.5 Erdung des Sollwert-Einganges am Regelverstdrker
Der Eingang des Servo-Verstdrkers muBl direkt mit dem zugehsrigen Analogausgang
der TNC 131/135 verbunden sein. Die 0V-Anschlusse missen am Servo-Verstdrker
geerdet (SL} werden. ' .
12.2 Einschalten des AnpaBschrankes (ohne TNC)
Beachte:
Die TNC 131/135 ist noch nicht angeschlossen.
12.2.1 (berprifen der externen Gleichspannung
Die externe Gleichspannung (24 V) messen und tberpriifen, ob die Spannung den auf
Seite 22 geforderten Bedingungen entspricht.
12.2.2 (berprifen der Endschalter
Vor der Inbetriecbnahme des Servo-Antriebs muB die einwandfreie Funktion der NOT-
AUS- und Bereichs-Endschalter Uberprft werden. 7
AuBierdem muB die einwandfreie Befestigung der Schaltnocken gewidhrleistet sein.
12.2.3 Inbetriebnahme des Gleichstrom=~Antriebverstdarkers
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(Abgleich der Eilgtinge)

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-Verstidrker-Eingangs durch Spannungsteilung des Sollwertes von
der Steverung TNC 131/135 ist nicht zuldssig, da sich dabei Probleme mit den Offset-
Spannungen ergeben!



Die Klemmstecker, Mefsystemstecker und Netzversorgungsleitungen werden ange-

12.3 Inbetriebnahme der TNC

schlossen.

Einschalten des Anpafischrankes mit der Steuerung.
12.3.1

Programmierung der Maschinenparameter bei der Erst-lnbetrieb-

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 erfolgen:

a)

Die Pufferbatterie vor dem Einschalten des Netzes entnehmen, Bereits program-
mierte Maschinendaten werden bei dieser Art der Ersffnung des Dialogs geloscht;
alle Daten missen neu eingegeben werden,

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 iibernehmen.

Y

Dialog-Anzeige: EILGANG X~ACHSE (MM/MIN.} = (siche
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 ... (siche
Liste 2}.

Ersten Maschinenparameter eingeben und mit Taste Uber-

nehmen.

Y

Zweiten Maschinenparameter eingeben und mit Taste (@

Ubernehmen.

|
1
Usw .

4

Letzten Maschinenparameter eingeben.

Dialog~Anzeige: PROGRAMM GELOESCHT.

Die Maschinenparameter sind eingegeben. Der Programmspeicher
wurde wegen der Netzspannungs-Unterbrechung mit entladener

oder fehlender Pufferbatterie gelsscht.

Taste |CE| drUcken. Di:e;'.”'Sf'euerung ist betriebsbereit.
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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 Steverspannung einschalten.

{

Dialog-Frage: BAUD-RATE = 2400 _
Baud-Rate eintippen (die Magnetband-Einheit benstigt 2400
Baud) und mit Taste Ubernehmen, i

Y

Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01 ...

Magnetband-Einheit anschlieflen,
Magnetband-Kassette einlegen und zum Bond~Anfang zurtick-
spulen,

Betriebsart +8 und TNC anwdghler,

|

Taste @ diicken:
Dialog-Anzeige: EXTERNE DATEN-EINGABE.

Die Maschinenparameter werden in die TNC eingelesen,

&y

[

Dialog-Anzeige: PROGRAMM GELOESCHT. _

Die Maschinenparameter sind eingelesen. Der Programmspeicher
wurde wegen der Netzspannungs-Unterbrechung mit entladener
oder fehlender Pufferbatterie geltscht,

4

Taste 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 geldscht wird,

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

Netzspannung der Steverung einschalten und Taste
dricken,

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

MASCHINENPARAMETER 01 (siehe Liste 2).

Der programmierte Wert steht in der Eingabe-Anzeige.

'

Alten Eingabewert durch Dricken der Taste Ubernehmen
oder '
neven Wert eingeben und mit Taste Ubernehmen.

#

Zweiter Maschinenparameter wird angezeigt.

Alten Eingabewert ilbernehmen oder neuen Wert eingeben

Alle Maschinenparameter sind editiert.

Dialog-Anzeige: STROMUNTERBRECHUNG

t

Taste @drb’cken. '
Dialog-Anzeige: STEUERSPANNUNG FUER RELAIS FEHLT.

+

Steverspannung einschalten, Die Steuerung ist betriebsbereit.

b2) Ab Progr.Nr. 214 331 06 ff und 214 367 04 ff kdnnen die Maschinen-
parameter durch Eingabe einer SchlUsselzahl editiert werden.

Anwihlen der Maschinenparameter Uber Schlusselzahl:

- Betriebsart @ wihlen. :
Schlusselzahl 95148 eintippen und Taste @ dricken.

'

Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01 ...

Mit den Tasten | + )und ’ } |ksnnen die einzelnen Maschinenparameter
angewthlt und die Eingabewerte gedndert werden,

Durch Driicken der Taste wird der Speicherbereich fur die Maschi-

nenparameter verlassen.
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Ein- und Auslesen der Maschinenparameter Uber die V.24 Schnittstelle

Betriebsart @ wiihien. '
Schlusselzahl 95148 eintippen und Taste @ dricken.

'

Dialog-Anzeige: MASCHINENPARAMETER MP 01

Magnetband-Einheit anschliefen,
Magnetband-Kassette einlegen und zum Band-Anfang zurickspulen.

Bei der externen Daten-Eingabe ist wie folgt vorzugehen:

An der ME Betriebsart -Fg und TNC anwshlen.

|

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

Taste [ENT)| drUcken:

Dialog-Anzeige: EXTERNE DATEN-EINGABE.

Die Datentbertragung ist gestartet. Die alten Maschinenparameter werden
Uberschrieben.

Bei der externen Daten-Ausgabe ist nach der Eingabe der Schlisselzahl wie folgt

vorzugehen:

An der ME Betriebsart @ und TNC anwthlen.

An der Steverung Taste | &P dricken:

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

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

A

Taste dricken:

Dialog-Anzeige: EXTERNE DATEN-AUSGABE.
Die Maschinenparameter werden ausgelesen.
In der Anzeige ist das Durchlaufen der Maschinenparameter zu erkennen

oder

DEL
Taste | O | 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: Klarfext-Eingabe

Die Steuerung stellt folgende Fragem:

Dialog-Frage Eingabewerte (vom
Maschinen-Hersteller
einzutragen)

EILGANG X-ACHSE (MM/MIN.) = | oo,
EILGANG Y-ACHSE (MM/MIN.) = DO
EILGANG Z-ACHSE (MM/MINL) = ...,

Nur bei Software-Version Zentralantrieb, spielbehaftet:

E!NFAHRKENNLINIE MIN. SCHRITT ? [ IR

DREHZAHL-CODE 2 |,

Nur bei Software-Version fur simultenen Betrieb:

GETRIEBE-CODE  0......7 ? | N P
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Liste 2:

Eingabe der Maschinenparameter Uber Codezahlen:

Codezahl

entsprechender
Maschinen-Parameter

Eingabewert (vom

Maschinen-Hersteller
einzutragen)

MASCHINENPARAMETER
MASCHINENPARAMETER
MASCHINENPARAMETER

01
02
03

Eilgang X-Achse
Eilgang Y-Achse

| Eilgang Z-Achse

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

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

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

MASCHINENPARAMETER
MASCHINENPARAMETER
MASCHINENPARAMETER
MASCHINENPARAMETER

04
05
06
07

Positionsiiberwachung Vorlauf

PosifionsUberwcéhung 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

Vorabschalizeit beim Ge-
windebohren

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

MASCHINENPARAMETER

11

Sind S- bzw. T-Funktionen
gewtnscht ?

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

MASCHINENPARAMETER

12

Auswahl der ckfiﬁen Achsen

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

MASCHINENPARAMETER

13

Zeitdaver fur die Richtungs-
umkehr bei der Z-Achse
{nur bei Progr.Nr.

214 351 05 ff)

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

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).

------------
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Beschreibung der Maschinenparameter

MASCHINENPARAMETER 01 2 EILGANG X-ACHSE [(MM/MIN)] = ?
MASCHINENPARAMETER 02 £ EILGANG Y-ACHSE [(MM/MIN}] = 2
2 = 7

MASCHINENPARAMETER 03 2 EILGANG Z~-ACHSE [(MM/MIN)]

Die TNC 131/135 besitzt eine weitgehende Sicherheitsuberwachung. Zur Uberwachung
des Schleppfehlers benstigt die TNC 131/135 die maximalen Verfahrgeschwindigkeiten,
d.h. bei der Erst-Inbetriebnahme sind die Eilganggeschwindigkeiten der drei Achsen
einzugeben. Die gréBte programmierbare Eilganggeschwindigkeit betrigt 9999 mm/min.;
der kleinste mogliche Wert ist 60 mm/min. Wird eine Achse der Steuverung nicht belegt,
darf die Eilganggeschwindigkeit bei den Software-Versionen fur simultanes Verfahren
nicht mit Null programmiert werden, da beim Zyklus "Schrige Gerade" die maximale
Verfohrgeschwindigkeit auf die Hulfte der niedrigsten progrdmmleri'en Eilganggeschwindig-
keit in den drei Achsen festgelegt wurde.

Die maximale Eilganggeschwindigkeit mu3 bei der Erst-Inbeiriebnahme auch beim Arbeiten
im Zoll-MaBsystem in mm/min. eingegeben werden.

MASCHINENPARAMETER 04 (PositionsUberwachung Vorlauf)

Dieser Maschinenparameter legt den zul. Bereich fir 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, vergrsBert sich die Soll-Isi-Differenz. Beim Erreichen der festgelegten
Vorlauf-Grenze wird die Fehlermeldung " Grober Positionierfehler" ausgegeben.

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

Maximaler Eingabewert: 32767

MASCHINENPARAMETER 05 (Positionstiberwachung Nachlauf)

Bewegt sich eine Maschinenachse langsamer als von der Steverung vorgegeben und ver-
grsfert 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 nichigesteuerte Achse ihren Positions-Sollwert verltBt und dabei die festge-
legte Stillstandsbreite Uberschreitet, wird die Fehlermeldung " Grober Positionierfehler™
ausgegeben.

Die Stillstandsbreite wird in 5 pm Einheiten programmiert (z.B. 40 = 2 200 pm).
Maximaler Eingabewert; 32767

59



MASCHINENPARAMETER 07 2 DREHZAHL-CODE 2

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

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:

— =
-s c_'“
8] N =
. N . c 'z
c < xXx o c
= ¢ © = "9
E o E 6 o
X X X X
o~ O~
o~ o O~
I | B |
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 genaver
definiert durch die Angabe, daB nur jede zweite Drehzahl programmierbar ist.

Die Drehzahi-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 Drehzahi-Reihe befindet, dann erscheint beim Abarbeiten des Programms
die Fehlermeldung: FALSCHE DREHZAHL

Diese Fehlermeldung kann 2 Giiinde haben:
- Programmierung einer falschen Drehzahl
~ Eingabe eines nicht zur Maschine passenden Drehzahl-Codes

Beachte:

Die Drehiahl S 00 ist immer programmierbar und kann nicht im Drehzahl-Code unter-
driickt 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 Steverungen mit Software fir simultanes Verfahren.
Die Beschreibung finden Sie hierzu im Kap. 5.1.1.

b) Bei Steuerungen mit Software fiir nicht simultanes Verfahren.
Auf Grund der erweiterten Funktion dieses Parameters kann dieser auch bei den
Steuverungen fur 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 arndhert
8 falls sich das Werkzeug an das Werkstick in Plus-Richturna unndhert.

MASCHINENPARAMETER 10 (Vorabschaltzeit beim Gewindebonre:

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

Yarabschaltzeitpunkt

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 abhiingig von MP 14 als Zeiteinheiten (ms) bzw.
Streckeneinheiten (5 pm) fur den Spindelvorabschaltpunkt beim Gewindebohren gewertet.
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MASCHINENPARAMETER 11 (Festlegung, ob S- bzw. T-Funktionen ausgegeben werden)

Die Steuerung 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 unterdriickt 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 gewdhlt 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.

Auflerdem 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

1 - ' jedesmal S aktiv
2 einmal - T aktiv
3 - . - S, T inaktiv
4 jedesmal jedesmal S, T aktiv
5 - jedesmal S aktivy.
6 jedesmal - T aktiv
7 - ( - S, T inaktiv
8 einmal einmal S, T aktiv
Q - einmal S aktiv
10 einmal - S, T aktiv
11 - - S, T inaktiv
12 jedesmal einmal S, T aktiv
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. Sell die
Steuerung fur Maschinen eingesetzt werden, die weniger als drei Achsen gestevert ver-
fahren kénnen, dann konnen bestimmte Achsen gesper rt werden.

Eingabe aktive Achsen
0 keine

1 X

2 Y

3 XY

4 Z

5 X Z

& Y Z

7 XYy ZzZ
Beachte:

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

"FALSCHE ACHSE PROGRAMMIERT".

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

" Bei der Z~Achse wird nach Erreichen der Sollposition eine Richtungsumkehr durchgefUhrt.
Die Zeitdauer fur diese Richtungsumkehr wird in Maschinenparameter 13 in Schritten von
5 ms eingegeben.

Eingabegrenzen: 0 ... 100.

MASCHINENPARAMETER 14 (Spindelvorabschaltpunkt Uber Zeit oder Uber 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 (5 pm) gewertet werden.

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

Spindelvorabschaltpunkt beim Gewindebohren in Einheiten von 5 um vor Erreichen
der Soliposition.

MP 14

Il
—_
.-
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12.3.2

Pufferbatterie

Die Pufferbatterien befinden sich hinter der Bedientafel in einem dabsteckbaren Batterie-
trager. Beim Auswechseln der Batterien ist auf die richtige Polaritat zu achten (Batterie-
Symbole sind im Batterietrtiger eingeprdgt).

FGr den Austausch sind drei handelstbliche "Mignon-Zellen" mit der IEC-Bezeichnung
"LR 6" der sog. "leak~proof"-Ausfihrung erforderlich. Wir empfehlen insbesondere
die Verwendung von Mallory—AIka!i-—Ba’r’rerien 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 gelsscht. Tritt wahrend eines Batteriewechsels
(bei entladener oder fehlender Baiterie) eine Netzspannungs~Unterbrechung auf, so ist
eine Neu-lInbetriebnahme erforderlich!

Erscheint in der Dialog-Anzeige "PUFFERBATTERIE WECHSELN", so sind neue Batterien
einzusetzen ("leere" Batterie halt aber noch mindestens 1 Woche).

Uberprifen der MeBsystem-Zdhlrichtung in Betriebsart "Manvell®

64

Die Verfahrrichtungen der Maschinenachsen (+ oder - Anzeige an der Steuverung) sind
genormf. Stimmt die Zahlrichtung nicht mit der Norm Uberein, dann kann diese mit

Hilfe des Codierschalters (Schaltebenen 6, 7 und 8) eingestellt werden.

Achtung ! _
Besitzt die Maschine richtungsabhingige EndoBschdlfungen, so sind diese evil.

ebenfalls zu dndern.

Bewegt sich eine der Achsen mit positivem Sollwert auf das Werkstick zu, dann
muf 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 gesteuverter Betriebsart

12.3.4

In jeder Achse der Steuerung in Betriebsart einen Verfahrweg vorgeben.
Nach dem Start beobachten, ob die Maschine in die richtige Richtung verfahrt. Falls
die Verfahrrichtung nicht stimmt, stoppt die Steuerung TNC 131/135 automatisch die
weitere Positionierung und in der Dialog-Anzeige erscheint "Grober Positionierfehler".

Beachte !
Die Fehlermeldung " Grober Positionierfehler" zeigt an:

Falsche Verfahrrichtung einer bewegten Achse

Schleppabstand zu grof3

Stillstandsgrenze (200 pm) einer nicht gesteuerten Achse wurde Uberschritten.
Anderung der Verfahrrichtung:
Die Anschlisse von Motor und Tacho-Generator wechseln. Vertauschen der Anschlisse
am (an den) Sollwert-Ausgang (-gdngen) der Steuerung TNC 131/135 ist nicht eriaubt,

da jeweils die AnschluBklemmen 2, 4 und 6 an den zentralen Erdungspunkt gelegt
werden mUssen.,

[1 Servo- Verstdrker g [1 Servo -Verstirker

o+
Motor ) Motor ><
o -

Tocho o Tacho

oD -

+

§& 4 b

Verfchrrichfﬁng falsch Verfahrrichtung richtig
Achtung !

Auch der Tacho-Generator-Anschlufl mufl unbedingt gedndert werden - andernfalls
geht der Antrieb durch und die Maschine wird zerstart! Nach dem Wechseln der An-
schlUsse beim ersten Start der Maschine solite der "NOT-AUS"-Schalter in erreich-
barer Nahe sein!

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

Anpassung der Rampenlinge

12.3.5

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 Rampenlidnge erforder~

lich.

Offset-Abgleich

12.3.6

Kann die Maschine aus einer Verfahrrichtung nicht positionieren, so liegt haufig eine
Offset-Spannung am Servo-Verstarker vor.

Die Offset-Spannung mufl am Servo-Verstdrker abgeglichen werden. (Beachte die
Abgleich-Vorschrift des Servo=-Verstarker-Herstellers!)

Abgleich der Schleppfehler

(Abgleich-Vorgang siche Seite 17 Kapitel 5.7.2)

Der Abgleich des Schleppfehlers ist nur notwendig, falls Sie eine der beiden Software-
Versionen "Einzelantrieb mit Linear-Interpolation" verwenden.
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13.

Inbetriebnahme . Check-Liste

66

Kontrotlen vor dem Einschalten der Maschine:

1.1

Ist der Netzspannungs-Schalter an der TNC
richtig eingestellt ?

O

1.2

Sind die Abdeckungen der Kithlschlitze entfernt?
(Diese Bleche sind nur dann zu entfernen, wenn
der Spritzwasserschutz (IP 54} durch das Maschi-
nenpendel sichergestellt ist.)

O

1.3

Der duflere Schirm der Mefsystemstecker
(Steckergehduse) muB mit der Maschinenerdung
elektrisch [eitend verbunden sein.

a)  Die Verbindung ist vorhanden bei der X-Achse

b)  'Die Verbindung ist vorhanden bei der Y-Achse

e) Die Verbindﬁng ist vorhanden bei der Z-Achse -

1.4

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

a)  Keine Verbindung bei der X~Achse

b)  Keine Verbindung bei der Y-Achse

c}  Keine Verbindung bei der Z-Achse

000l OO0

1.5

Alle weiteren Steckerstifte durfen keine elektrisch
leitende Verbindung mit dem Steckergehiuse bzw,
mit Stift 2 haben.

a) Keine Verbindungen bei der X=Achse

b) Keine \_/erbindunge.n. bei der Y-Achse

c) Keine Verbindungen bei der Z-Achse

1.6

Die 0 V-Ruckleitung der externen 24 V Hilfsspannung
mul im AnpaBschrank geerdet sein.

Die Eingéinge der Servo-Verstirker mussen direkt

mit dem zugehsrigen Analogausgang der TNC 131/135
verbunden sein. (Es dirfen keine Widerstinde dazwi-
schen geschaltet sein,)

1.8

Die 0 V-Anschlusse der Servo-Eingtinge mussen am
Servo~Verstarker geerdet sein (Anschlisse am

Stecker J 1 Pin 2/4/6).

O O OO0




2. Kontrollen nach dem Einschalten des Anpafischrankes

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

+30Vmax.

st min . /\/\/\ : :

0
—» Zeit 1

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 Uberprifen.

3. Kontrollen nach dem Einschalten der TNC

3.1 Maschinen~Daten Uberprifen bzw. in den Speicher- O
eingeben. (siehe Kap. 12.3.1)

3.2 MefBsystem~-Zihlrichtung in Betriebsart "Manuell"

Uberprufen,

a}  Die MeBsystem-Zdhlrichtung in der X-Achse
ist in Ordnung

b) Die Meflsystem-Zishlrichtung in der Y-Achse
ist in Ordnung

c) Die MeBlsystem~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 O
b) Die Verfahrrichtung in der Y~Achse ist in Ordnung O
c) Die Verfahrrichtung in der Z-Achse ist in Ordnung | O
3.4 Das Einfahrverhalten mit Hilfe der Rampen-Einstellung O
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-Verstarker Uberprifen.
3.6 Bei der TNC~Version fur Einzelantrieb und simultanes

Positionieren: Ist der Schleppfehler in Crdnung?

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 ~Steverung zum Einbau in die Maschinen-Bedientafel - fur
Maschinen mit Zentralantrieb bzw. fur 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 (chne Werkzeug~

radius~Korrektur).

Verfahrgeschwindigkeit

Eingabefeinheit

Programm~Speicher

Bedienerfuhrung durch Klartext-
Dialog

TNC 131 Anzeigefeld:

3 Anzeige~Felder

TNC 135 Anzeigefeld:

Bildschirmeinheit

2 Anzeige-Felder

Auswertung der MeBsystem-~

Referenzmarken

max. 10 m/min.
0,005 mm /0,0002 Zoll

fur 500 Programm—Si:itzé, batteriegepuffert
Option: 999 Programm-Sitze

(deutsch, englisch, franzssisch oder italienisch)

32~stellige alphanumerische Anzeige fur kom-
pletten Programm=-Satz sowie fur Klartext-
Dialog;

8-stellige Anzeige fur Eingabewerte;

7 1/2-Dekaden-Anzeige fur Positions-Istwerte
XY, Z

Die Anzeige des Klartext~Dialogs, der Programm-
Sitze, des angewishlten 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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Auswah| der Betriebsarten 1. Manuell: Steverung inaktiv (numerische

iber Tastatur Positionsanzeige) '

2. Steuern mit Einzelsatz-Eingabe -
3. Steuern vom Programm~Speicher /Einzelsatz

4. Steuern vom Programm-Speicher /automatischer

Ablauf

5. Programmieren
(entweder durch Eintippen bei stehender Ma-
schine oder gleichzeitig mit Steuern durch
Einzelsatz-Eingabe oder durch Positions-
Istwert-Ubernahme).

Daten-Schnittstelle V.24~kompatibel fir AnschluBl von externen Pro-
grammier- und Registriergerdten.

HEIDENHAIN-Magnetband-Einheit ME 101/102

zur externen Datenspeicherung sind lieferbar.

Absolut- oder KettenmaB-Eingabe
Dezimalpunkt-Programmierung

mm/Zoll-Rechner fur alle Eingaben und Anzeigen

Vorschub- und Eilgang-Override;
Eingabepotentiometer eingebaut

Werkzeugradius- und -ldngen~Korrektur

Vorschilbbe und Drehzahlen werden Uber Tastatur programhierf 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

Programmkorrektur durch Uberschreiben von Satzteilen;

Einfugen und L8schen von Satzen
Suchroutinen zum Aufsuchen von Sidtzen mit bestimmten Merkmalen

weitgehende Sicherheitstberwachung (Eigendiagnose) fur wichtige Baugruppen der
Steuerung sowie fUr die Positioniersysteme und die MeBsysteme




Klartext-Anzeige fur Bedienfehler, Fehlfunktionen und Stsrungen

Me Bsysteme '

Steuverungs~Eingtinge

Steverungs-Ausginge

Netzversorgung

Leistungsaufnahme

Umgebungstemperatur

Gewicht

TNC 131/135

inkrementale HEIDENHAIN-Lidngenmeflsystem
und -Drehgeber (Teilungsperiode 0,04 mm)

mit sinusfsrmigen Signalfolgen

max. Kabelldnge zwischen TNC und Mefsystem
betréigt 20 m

TNC 131 R/135R

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

max. Kabelltinge zwischen MeRBsystem und EXE
betragt 20 m. _

max. Kabelltinge zwischen EXE und TNC
betrigt 50 m.

Geeignetes Meflsystem z.B. LS 300 {Teilungs~
periode 0,1 mm) mit EXE 802 (5-fach-Unter-
teilung).

Start-Taste, Stop-Taste, Eilgang-Taste,

Ruckmeldung "Zusatzfunktion ausgefuhri",

Endschalter (X+, X-/Y+, Y-/Z+, Z-)
Vorschub-Freigabe

Eingtinge zur Uberprijfung der NOT-AUS~Funktion
Signaleingang: Regelkreis geschlossen halten

(nur bei der TNC~Version fur spielfreie Zentralantriebe)

Sollwertspannung + 10 Van 2 k2

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"

Netzspannungswiihler: 100/120/140: T 1,0 A
200/220/240: Sicherung T 0,8 A

Schwankung der Netzspannung: +10%/ - 15%,

Frequenzbereich: 48 - 62 Hz

TNC 131 ca. 40 W _ .
TNC 135  ca. 52 W (mit Bildschirm=Einheit)

Betrieb 0° .. .45°¢C -

Lagerung -30°...70°C
TNC 131 ca. 7,3 kg

TNC 135 ca. 8,0kg =
BE 135 ca. 6,8kg
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15. Steckerbelegung

15.1 Steckerbelegung TNC 131 ST

Umschalter fir Mefirichtungen und Sollwert-Ausgang

Klemmstecker fiir
Steuerungs-Eingdnge und -Ausginge

Eingange fur
-  Wegmelsysteme
X, Y, 2

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

Netzanschluls

Netzspannungs-Umschalter
mit Sicherungshalter

15.2 Steckerbelegung TNC 131 RT

Umschalter fiir Mef3richtungen und Sotlwert-Ausgang

Kiemmstecker f[jr
Steuerungs-Eingdnge und -Ausginge

Anschlufistecker
T zur EXE

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

Netzanschlu@

Netzspannungs-Umschalter
mit Sicherungshalter
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15.3 Steckerbelegung TNC 135 ST

~ Umschalter fir MeBrichtungen und Sollwert-Ausgang

Netzanschlull

Netzspannungs-Umschalter AnschlulBstecker
mit Sicherungshalter flr Bildschirmeinheit

Klemmstecker far

Steuerungs-Eingange und -Ausgange

Eingénge fir
Wegmelisysteme
XY, 2

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

15.4 Steckerbelegung TNC 135 RT

Umschalter fir Merichtungen und Sotwert-Ausgang

Netzanschlui

R N_ét'_::"s_'pa?)'r'iqngsLUméchalter Anschlufistacker
~ it Sicherungshaiter.; fir Bildschirmeinheit

Klemmstecker fur
Steuerungs-Eingange und -Ausgange

Anschlufistecker
zur EXE

V.24-Schnittstetle fir
Caten-Fingabe und -Ausgabe
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16.

Belegung der

Klemmstecker

im AnschluBkasten der

Steverung

31

J2

Steverung

bei geschlossenem
Lageregetkreis

Maschine

Motorsteuergertit

=0V

ol

! - 4/ }
|
|

st
S RO 00 N O O e (o N —
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Endschalter:

Analogausgang X, Y, Z

bei zentralem Antrieb oder zentralem

— - Signaleingang: Regelkreis geschlossen halten {nur bei Zentralantrieb, spielfrei)
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——o0"0—t \/orschub-Freigabe

I—D-X
—_——i
;—~—~—~—-—z
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] -+ 24 \V-Zuleitung

—— = Steyerung in Betriebsart "Programmlauf®

i———-———PPosiHonierrich?ung (nur bei Zentralantrieb, spielbehaftet)

~& + 24 V-Zyleitung

I—-- Steuerung in Betriebsart Automatik,/Manuel!

- + 24 VV-Zyleitung

———m»=T-Strobe, Anderungssignal

i4

J5

74

ng\_lo\m,hmm_.N"“‘O*OCO"JO-U‘IL(AJM—'N_‘O‘om\‘lo“u"#w“_"\)

t

—
%

&+ 24 V-Zuleitung
‘ nicht belegen

| ———— M/T/5-Code bit |
I—- M/T/S-Code bit 2
—— M/T/5-Code bit 3
|—- M/T/S-Code bit 4
e M /T /S=Code bit 5
|'—-— M/T/5-Code bit 6
— = M/T/5-Code hit 7
| —— = M/T/5-Code bit 8
—— + 24 VV-Zuleitung
ot S—-S['robe
————m M-Sirobe
|———'”'“"""“ nicht belegen
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} Anderungssignal
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|—-'- Spindel Halt

——-~#= Spinde| im Uhrzeigersinn

CO ™ O~ o Hs K2 b ] —
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—* NOT-AUS
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[ ™ Verriegelung fur Spindel

% 1 24 V-Zuleitung
| ——— nicht belegen
| ————— nicht belegen
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17.3 Kabeladapter

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