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Anwendung
 Erhöhung der Standzeit am Werkzeug

 Optimierung der Bearbeitungszeit

 Vermeidung von Werkzeugbruch

 Schonung der Maschinenkinematik

Funktion
 Überlastreaktion auslösen in Abhängigkeit zu den 

Referenzwerten

 Übergabe der Spindel-Referenzlast

 Bearbeitungsvorschub anpassen in Abhängigkeit 
der Spindelstromaufnahme

Adaptive Vorschubregelung
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Werkstück

Programmierter Vorschub

Vorschub

“Luft”
Schnitt

Eintritt ins 
Material

Tatsächlicher
Vorschub

Regelung des Vorschubs im Schnitt
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Laufende 
Zeilen-
nummer

Name der 
Regeleinstellung
für Werkzeugtabelle

Vorschub in % 
ab welcher 
Überlastreaktion

Maximaler 
Vorschub in % im 
Material

Maximaler 
Vorschub in % in 
der Luft

Vorschub bei Ein-/ 
Austritt ins Material in 
%

Spindelleistung 
in % der Ref.Last
ab der Werkzeug-
austritt ausgegeben 
wird

Empfindlichkeit der 
Regelung

Wert der 
an PLC 
übertragen 
werden soll

Reaktion, die die TNC bei Überlast ausführen soll: -: Keine Überlastreaktion ausführen

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

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

Adaptive Vorschubregelung
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Programmierter Vorschub

Vorschub

S

0%

S soll
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Programmierter Vorschub

Vorschub

S

35%

S soll
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Programmierter Vorschub

Vorschub
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Programmierter Vorschub

Vorschub

S

35%

>            <

S soll
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Programmierter Vorschub

Vorschub

S

35%

>            <

S soll
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Programmierter Vorschub

Vorschub

S

45%

>            <

S soll
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Programmierter Vorschub

Vorschub

S

50%

>            <

S soll
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Vorbereitung:

 AFC-Tabelle (AFC.TAB im TNC-Verzeichnis)
 Name Regelstrategie
 FMIN, FMAX, FIDL etc.

 TOOL.T
 Eintrag AFC-Strategie

Programmierung
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Betriebszustände AFC:

 Beim Lernen:
Maximale Spindelbelastung während der 
Bearbeitung wird ermittelt.
Die Lernphase kann sich über die gesamte 
Bearbeitung erstrecken oder nach Erreichen 
der maximalen Spindelbelastung vorzeitig 
manuell beendet werden.

 Beim Regeln:
Sobald die Steuerung oder der Bediener ins 
Regeln umschaltet, regelt AFC den Vorschub, 
sodass die gelernte Spindelbelastung 
eingehalten wird.
Dazu variiert AFC den Vorschub zwischen 
FMIN und FMAX. Wird keine Spindelbelastung 
erkannt (<2%) schaltet AFC auf den FIDL um.

Programmierung
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Vorbereitung:

 NC-Programm
 Werkzeugwechsel
 Spindel EIN
 AFC EIN über

 HEIDENHAIN-Funktion
 M-Funktion (OEM)
 Zyklus (OEM)

 Bearbeitung
 AFC AUS

 HEIDENHAIN-Funktion
 M-Funktion (OEM)
 Zyklus (OEM)

Programmierung
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AFC EIN / AUS

FUNCTION AFC CUT
 Taste SPEC FCT
 Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN
 Softkey AFC-FUNKTIONEN

 FUNCTION AFC CUT BEGIN: Lernschnitt 
starten (Lernen kann manuell gestoppt 
werden)

 FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME10: 
Lernschnitt starten
Es wird 10 Sek. gelernt, dann wird ins Regeln 
umgeschaltet

 Verfügbar ab 606 42x – 04 (iTNC 530)
 Verfügbar ab 340 59x – 04 (TNC 640)

Programmierung
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AFC EIN / AUS

 FUNCTION AFC CUT BEGIN DIST100: 
Lernschnitt starten
Es wird 100 mm gelernt, dann wird ins Regeln 
umgeschaltet

 FUNCTION AFC CUT BEGIN LOAD45: 
Regeln starten mit Referenzleistung der 
Spindel 45 %

 FUNCTION AFC CTRL:
Umschalten vom Lernen ins Regeln

 FUNCTION AFC CUT END:
AFC AUS, Schnitt beenden

 Verfügbar ab 606 42x – 04 (iTNC 530)
 Verfügbar ab 340 59x – 04 (TNC 640)

Programmierung
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Einem Werkzeug mehrere Lernschnitte 
zuweisen

 Werkzeug aufrufen
 M3

 AFC EIN
 Bearbeitung 1
 AFC AUS

 AFC EIN
 Bearbeitung 2
 AFC AUS

 Somit kann man einem Werkzeug mehrere 
Referenz-Spindelbelastungen hinterlegen (z. B. 
für Halbschnitt, Wirbelfräsen, Vollschnitt)

Programmierung
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Eingriffsmöglichkeit in das Regeln

 Deaktivieren bzw. Aktivieren über Softkey

 Deaktivieren, wenn eingestellter Wert des 
Potentiometers manuell um mehr als 10 % in 
Richtung minus verändert wird.

 Ist der  Wert des Potentiometers kleiner als 
50 % und der Softkey AFC EIN wirkt AFC 
nicht. Bei Erhöhung der Potistellung auf über 
50% ist AFC automatisch aktiv.

Programmierung
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Speicherdatei AFC-Einstellungen

 <Programmname>.h.AFC.DEP
Speicherort für die einzelnen Einstellungen und 
Referenzspindelbelastungen

 <Programmname>.h.AFC2.DEP
Auswertung AFC

Programmierung
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Werkzeugnummer + 
Index

Soll-Drehzahl

Differenz-
Drehzahl

Bearbeitungszeit 
Lernen

Bearbeitungszeit 
Regeln

Zeit diff. Lernen -
Regeln

Spindellast 
Maximum

Spindellast 
Referenzwert 

Ausgeführte 
Überlastreaktion

Satznummer 
Schnittbeginn

Tabelle für die Auswertung von AFC

Programmierung
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Aufgaben der Regelung

 Materialeintritt erkennen

 Berechnung des optimalen Vorschubs

 Überwachen auf Überlast (bei Bedarf 
Abschaltreaktion)

 Speichern des Maximalswerts der 
Spindelleistung (für Auswertung)

 Materialaustritt erkennen

 Umschalten auf Vorschub in der Luft

 AFC inaktiv bei Bearbeitung mit FMAX

Programmierung
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Beispiel

 Planfräsen (ohne AFC)

 Rechteckzapfenfräsen (10° gedreht, mit AFC)
 T D16
 ae 4 mm (Schnittbreite)
 ap 30 mm (Schnitttiefe)
 Fz 0.2 

 Absatzfräsen  (mit AFC)
 T D16
 ae 4 mm
 ap 25 mm
 Fz 0.15 

Bearbeitungsbeispiel
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Beispiel

 Wirbelfräsen (mit AFC)
 T D12
 Ae 2 mm
 ap 20 mm
 Fz 0.2

Programmlaufzeit:

ohne AFC 05:20 min

mit AFC 04:15 min

 Zeitersparnis 21 % 

Bearbeitungsbeispiel
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Wechsel zur Maschine
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