


TB-DECO

.
M AR LEISTUNGSOPTIMIERUNG :
o o -« PROGRAMMIERSOFTWARE + VIRTUELLE

CNC-STEUERUNG

Programmierung eines Drehautomates
auf PC!

Mit einem innovativen Konzept, welches den PC
von der numerischen Maschinensteuerung
abkoppelt, gestattet TORNOS die vollkommene
Flexibilisierung der Arbeitsorganisation.

Dank der 100-prozentig zeitparallelen Program-
mierung, z.B. auf einem tragbaren PC, kénnen
Werkstlckprogramme jederzeit und allerorts
erstellt werden.
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Programmierung des Arbeitsplanes einer MuLmDECO



PROGRAMMIERSOFTWARE: TORN OS(A}

DAS HILFSMITTEL FUR DIE SYNCHRONISATION
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Diese vollstandige von TORNOS entwickelte
anwenderfreundliche Software verschafft Ihnen
die Vorteile einer intuitiven und visuellen
Arbeitsmethode.

$0¥e 00 {1 4

4 B 0

[
L
i
)
#
Em ]

i
i

:
-

Damit kénnen Sie lhre Werkstlcke einfach,
schnell, logisch und ergonomisch auf lhrem PC
programmieren.

Programmierung des Arbeitsplanes einer DECO Diese leistungsméaBig marktfilhrende Losung zur

Optimierung der WerkstlUckzykluszeit gewahr-
leistet hdchsten Programmierkomfort (GroBbild-
schirm, Helligkeit, Umfeld) und macht die
Programmierung mehrerer Maschinentypen mit
einem einzigen PC mdglich.
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T T ¢ Grafische Synchronisation der Bearbeitungs-

= e ot sequenzen:

Auswahl der Werkzeugausgabe Einfache Nutzung von simultan ablaufenden
Bearbeitungsvorgangen, bzw. parallel zu
diesen gesteuerten Werkzeugwechseln.

m ¢ Unbegrenzte Nutzung der Maschinenkinematik
E 5 e heutiger und zukUnftiger Maschinentypen!
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o :'-'-r:'.";:L.'.'.":E ¢ Schluss mit dem muhsamen Schreiben von
— P 3 abgesicherten Maschineninitialisierungs- bzw.
E}' 1 frr] M) R4 Werkstlcksumspannzyklen!
=] . Bl Hilfeprogramm TB-DECO besorgt dies direkt fur Sie!
- s mit Werkzeugzeichnung # Schluss mit den durch Versuche auf der
1'.-33.7 Maschine verursachten Zeitverlusten!
.8 TB-DECO berechnet direkt die genaue
Werkstuckposition fur Sie!




Was LEISTET TB-DECO FUR SIE?
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1. Maschineninitialisierungszyklus:
e \/orpositionieren des Abstechwerkzeugs.
e Vorpositionieren der Stange.
e Erstabstich.
e Vorpositionieren der Spindel.
« Offnen der Spindelspannzange.

2. Vorausberechnen des Stangenendes.

3. Stangennachschubzyklus, inkl. einschlagige
Sicherheitsroutinen.

4. WerkstUckabgreifzyklus.

5. Mehrfach-WerkstUckabgreifzyklus (mehrmali-
ges Spannen eines einzelnen Werkstlcks).

6. WerkstUckbezogenes Referenzpunktfahren
der stirnseitigen Werkzeuge.

7.Relatives werkstlckbezogenes Referenz-
punktfahren der Gegenspindel bei deren
unterstltzendem Einsatz.

8. Werkstlck AbstechUberwachung: Prifen auf
Werkzeugbruch des Abstechers.

9. WerkstlUck-Abgreifiberwachung: Spane auf
Werkstlck oder Durchmesser zu grof3 (starker
Drehwerkzeugverschlei3 oder Werkzeug-
bruch).

Werkzeugvoreinstellgerét fliir DECO-Drehautomat

Variable No
#3000
#3001
#3002
#3003
#3004
#3005
#3006
#3007
#3008
#3009
#3010
#3011
#3012
#3013
#3014
#3015
#3016
#3017
#3018
#3019
#3020
#3021

£

Description

AbstechWZtrager-Nr.

Stangendurchmesser [mm]

Erstabstichvorschub [mm/U]

Teilelange [mm]

Zufuhrzugabe [mm]

Entgratversatz [mm]

Flhrungsbiichsen-Typ

Verweilzeit Offnen Hauptspindelzange [s]

Verweilzeit Schliessen Hauptspindelzange [s]

Teileabgreiflange (Abgreifspindel) [mm]

Geometrie Abgreifspindelzange [mm]

Rickzug nach Teileabgreifen [mm]

Anhub fir Teileabgreifen [mm]

Maschinenposition Auswurf in Z4 [mm]

Ruickzug Z1 fir Reststlickauswurf [mm]

Vorschub Z1 fiir Neustangeneinfir. [mm]

Drehzahl S1 fur Nachstteileeinfir. [min-1]

Auswurftyp: 0=Greifer ; 1=Auswerfer + Kéfig ; 2= Greifer + Auswerfer
Teilegreiflange (Greifer) [mm]

Produktivstangenléange [mm]

Bearbeitungszugabe fiir Plandrehen in Hauptbearbeitung des Werkstticks [mr
Bearbeitungszugabe fir Plandrehen in Rickseitenbearbeitung des Werksttick

Anzeige der gesamten Werkstlickvariablen

UND WAS NOCH ?

Energie-Optimierung
Sie wollen geringstmdgliche Krafteinwirkungen
auf die Mechanik lhrer DECO oder MuLTIDECQO!

Falls Sie es wunschen, berechnet TB-DECO
automatisch die niedrigste Geschwindigkeit flr
jede Werkstuckindexierbewegung, ohne die
WerkstUckzykluszeit zu beeinflussen.

Werkzeugvoreinstellung

Zur Vorbereitung lhrer Werkzeuge, noch bevor
die Maschine zum Einrichten verflgbar ist.

Archivierung der Werkstiick-Akte

Ab Programmerstellung archiviert TB-DECO
automatisch Ihr Werkstlcksprogramm samt
Werkstucksdaten und -geometrien, Werkstoff
und Produktionszeit.

Wollen Sie die Werkstlckzeichnung beilegen ?
Auch dies gestattet Ihnen TB-DECO.



VIRTUELLE CNC-STEUERUNG:

TORNOQ

DIE ZEIT FEST IM GRIFF

]
s [mm]

Value

11.000
13.000
0.020
80.000
0.000
0.000
1.000
0.500
0.500
30.000
0.000
20.000
5.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
40.000
0.000
0.000
0.000
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DECO-Programmkalkulation. Anzeige im Gantt-Modus

Bevor es TB-DECO gab, konnte die Werk-
stlickzykluszeit nur CNC-gesteuert in den Giriff
bekommen werden. Wer glaubte, daran sei

nichts zu andern, machte die Rechnung ohne
die Innovation von TORNOS. Mit der gebotenen
virtuellen Maschinensteuerung gibt sich
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MuLTiIDECO-Programmbkalkulation. Anzeige
im Gantt-Modus

TB-DECO nicht mit einer ungefahren Zykluszeit
des zu bearbeitenden Werkstlcks zufrieden,
sondern berechnet diese auf weniger als 10 ms
genau!

Die virtuelle CNC-Steuerung ist eine auf dem
PC wahrend der Programmierung ausgefiihrte
Berechnung.

Das Ergebnis kann danach Uber Ethernet oder
Flash-Speicherkarte in Form von mathemati-
schen Bewegungsbahnen auf die Maschine
Ubertragen werden. Dank der virtuellen CNC-
Steuerung braucht die Maschinensteuerung
(PNC-DECO) keine sehr hohe Leistungsfahigkeit
mehr, womit gewahrleistet ist, dass die DECO-
und MuLTIDECO-Maschinenfamilien in geringerem
MaBe unter einer Prozessorbedingten Laufzeit-
verlust leiden werden, als eine herkdbmmliche
CNC-Steuerung. Die Programmierung wird auch
fernerhin Uber einen PC der jungsten Generation
mit jeder erdenklichen Leistungsfahigkeit erfolgen
konnen!

Ermitteln Sie auf lhrem PC die genaue Zykluszeit
Ihres Werkstucks!

Die virtuelle CNC-Steuerung prift dabei flr Sie
das maschinenseitige Kollisionsrisiko!

Machen Sie auf einen Blick den kritischen Pfad
der Zykluszeit lhres Werksticks mit einer
Anzeige in Gantt-Diagramm sichtbar.



TB-DECO

HAUPTMERKMALE
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Mit den marktgangigen Normvorgaben
kompatibel

@ Programmierung im européischen [SO-
Standardcode.

# Anwenderfreundliche Programmierung in einer
Windows-Standardumgebung.

@ Normgerechte Ruckverfolgbarkeit der Pro-
gramme nach 1SO 9000.

TB-DECO-Umgebung

@ Eine integrierte Losung mit optimal auf alle
DECO- und MuLmDECO-Maschinen abges-
timmten Eigenschaften.

@ Eine universelle Programmierschnittstelle fir
alle DECO und MutnDECO, um die voll-
kommene Einbettung beider Welten in eine
einzige Produktionseinheit zu gewahrleisten.

@ Zwei unterschiedliche Darstellungsebenen:
1. Strukturell, mit intuitiver Grafik.
2. Detallliert, im 1ISO-Standardcode.

= @ Vereinfachte, weltweit mogliche Programm-
analyse und Stérungsbehebung.

Keine Uberalterung

@ In der rasch veranderlichen Welt der
Informatik halt das TB-DECO-Team stets
Ausschau nach neuen Ldsungen und Ideen,
um die modernsten Trends voll nutzen zu
kénnen. Da die Einfachheit und das
Leistungspotential der Programmierung nicht
von der maschinenseitigen CNC-Steuerung
abhangen, koénnen Sie jederzeit von den
neuesten Weiterentwicklungen der TB-DECO-
Losung profitieren.
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Werkzeugauswahl

Quadranten-Auswahl
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Mehr als 20 Jahre
Informatikl6sungen
1985 Erste Anwender der TB-LOGIC.

1992 Beginn des TB-DECO-Projekts.

1996 Erste Anwender von TB-DECO.

2005 Mehr als 3000 Anwender von TB-DECO.

Erfahrung mit

ISO-Code-Anderung des Arbeitsganges

Erforderliche PC-Konfiguration:

@ Betriebssystem Windows 2000, XP.
@ 177 Bildschirm empfohlen.

Ein Erfolg, der nicht tduscht

TB-DECO st die heute meistverwendete
Software in der Automatendreherei.




PNC-DECO:

TORNOS‘iA>

NUMERISCHE PARALLELSTEUERUNG

Die numerische Parallelsteuerung geht aus der
engen Zusammenarbeit zwischen TORNOS und
dem CNC-Hersteller, bzw. aus dem von beiden
fUr Sie zusammengetragenen Erfahrungskapital
hervor. Dieses Konzept ermdglicht es, die
Einschrankungen einer herkdmmlichen CNC-
Steuerung zu umgehen, um die Anzahl der
parallel (simultan) ausgefihrten Bearbeitungen
zu erhéhen.

Die virtuelle CNC-Steuerung nutzt die
Technologie der elektronischen Kurvenscheibe
bzw. Tabellen.

Vergleich mechanische KURVENSCHEIBE — PNC-DECO

ELECTRONIK

Die Kurvenscheibe wird durch eine gespeicherte
Berechnung ersetzt, wobei die physisch
zwangslaufige Winkelposition innerhalb 360°,
genauso wie die im Zusammenhang mit einer
beschrankten Anzahl Winkelgrade gegebene,
zwangslaufige Verteilung der Vorschubphasen
aufgehoben wird.

PNC-DECO ermoglicht eine kombinierte
Nutzung der Vorteile der mechanischen
Kurvenscheibe (mit unbegrenzter Anzahl parallel
arbeitender Werkzeuge) und der numerischen
Steuerung (mit raschem Programmwechsel).

Die elektronischen Tabellen stellen kleinere
Leistungsanforderungen an die Steuerung,
wodurch deren langere Lebensdauer, bzw.
Nutzfrist vor der Uberalterung gewahrleistet ist.

Eine MutnDECO braucht nicht an zwei
Steuerungen zu hangen (mit der entsprechend
schwierig sicherzustellenden Synchronisation),
und zwar dank der unbegrenzten Anzahl der in
TB-DECO programmierbaren Kanéle!



TORNOS(A}

TORNOS S.A.

Rue Industrielle 111
CH-2740 MOUTIER

Tél. +41 (0)32 / 494 44 44
Fax +41 (0)32 / 494 49 083
E-mail: contact@tornos.ch
www.tornos.ch

TORNOS-TECHNOLOGIES
DEUTSCHLAND

Karlsruher Str. 38

D-75179 PFORZHEIM

Tel.: +49 (0)7231/ 910 70
Fax:  +49 (0)7231/ 910 750
E-mail: contact@tornos.de

TORNOS TECHNOLOGIES
FRANCE

Boite postale 330
ST-PIERRE EN FAUCIGNY
F-74807 LA ROCHE

S / FORON CEDEX

Tél.:  +33(0)4 50 038 333
Fax:  +33 (0)4 50 038 907
E-mail: contact@tornos.fr

TORNOS TECHNOLOGIES
UK Ltd

Tornos House

Whitwick Business Park
Coalville

UK-Leicestershire

LE67 4JQ

Tel.: +44 (0)1530 513100
Fax:  +44 (0)1530 814212
E-mail: sales@tornos.co.uk

TORNOS TECHNOLOGIES
IBERICA

Pol. Ind. El Congost

Avda. St Julia, 206 Nave 8
E-08400 GRANOLLERS

Tel.:  +34 93 846 59 43
Fax:  +34 93 849 66 00
E-mail: comercial.tti@tornos.ch

TORNOS TECHNOLOGIES
ITALIA SRL

Via Einstein, 24

[-20090 ASSAGO / MI

Tel.:  +39024577 17 01
Fax: +3902 4570 16 48
E-mail: contact@tornos.it

TORNOS TECHNOLOGIES

US CORPORATION

70 Pocono Road

P.O. Box 325

US-BROOKFIELD CT 06804
Tel.: 01 203 775-4319

Fax: 01203 775-4281
E-mail: contact@tornosusa.com

TORNOS SHANGHAI
REPRESENTATIVE OFFICE
Tower B, Office 512-513
Far East International Plaza
No. 319 Xianxia Road
CN-SHANGHAI 200335
Tel.: +86 21-62351235
Fax: +86 21-62351938

Entspricht den
geltenden
CE-Sicherheits-
vorschriften

Dieses Dokument basiert auf
dem Informationsstand zur
Zeit  der  Drucklegung.
Obwohl wir alles getan
haben, den Inhalt so prézise
wie mdglich zu halten,
besteht kein Anspruch auf
Abdeckung aller in der
Maschine und im Programm
befindlicher Details.

TORNOS (ibernimmt weder
Garantie, noch  Verant-
wortung hinsichtlich
Exaktheit und Vollstandigkeit
der in diesem Dokument
gegebenen Informationen.

Der Inhalt dieses Dokuments
ist Eigentum des Hauses
TORNOS. Anderungen,
Ergdnzungen und
Verbesserungen miissen wir
uns jederzeit vorbehalten.

Ausgabe 04 / 2005



