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Iniciar smart

Los controles TNC llevan casi 30 afios
empleandose diariamente con excelentes
resultados en fresadoras, centros de
mecanizado y taladros. Esto se debe, por
un lado, a la programacioén orientada al
taller y, por otro, a la compatibilidad del
programa con otros controles anteriores.

Con el nuevo modo de funcionamiento
smarT.NC HEIDENHAIN ha dado un paso
mas en la facilidad de manejo. smarT.NC
continta escribiendo la satisfactoria historia
de la interfaz de programacion para el
usuario a pie de maquina. Introducciones
mediante formularios bien estructurados,
avanzados gréaficos de apoyo y detallados
textos de ayuda forman, junto al generador
de modelos de facil manejo, un convincente
concepto de programacion.

Y a pesar del nuevo disefo de la interfaz de
usuario de smarT.NC, éste sigue utilizando
el eficaz lenguaje conversacional
HEIDENHAIN. smarT.NC genera — sin que
el usuario lo vea — programas en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN.

No hay nada que temer: los controles
HEIDENHAIN son eficaces, faciles de
manejar, compatibles con modelos
anteriores y, por tanto, preparados para
el futuro
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Utilizable universalmente

— el control para muchos campos de aplicacion

ElI iTNC 530 es multifuncional — se ajusta
de forma 6ptima a las exigencias de su
empresa. No importa si se fabrican piezas
individuales o en serie, si son de mecanizado
sencillo o complicado, si la organizacion del
taller se rige "segun la demanda" o esta
organizada mediante una planificacién previa.

El iTNC 530 es flexible — ;programar
preferentemente en la maquina o en el
Puesto de Programaciéon? Con el iTNC 530
ambas cosas son sencillas, gracias a su
programabilidad orientada al taller asi
como a su elaboracion externa de
programas:

El usuario de la maquina puede programar
cualquier fresado o taladrado convencional
a través de un didlogo con el control. El
iTNC 530 le ayuda de forma éptima con
smarT.NC o con el lenguaje conversacional
— los dialogos de programacion de
HEIDENHAIN -, con la ayuda grafica y con
muchos ciclos de mecanizado orientados a
la practica. Para trabajos sencillos (p. €j. el
fresado plano de superficies) el iTNC 530
no necesita escribir un programa, puesto
que con el iTNC 530 el control manual de
la maquina también es sencillo.

EITNC 530 también se puede programar
externamente — p. ej. desde un sistema
CAD/CAM o en el Puesto de Programacion
HEIDENHAIN. La interfaz Ethernet garantiza
tiempos de transmisidon més cortos incluso
en programas largos.

El iTNC 530 es universal — asi lo
demuestran sus multiples campos de
aplicacién. EINTNC 530 de HEIDENHAIN
es el control adecuado tanto para
fresadoras universales de 3 ejes como
para centros de mecanizado en la
produccion en cadena. Y para ello dispone
de las funciones y ayudas necesarias.

Fresadora universal

® programacion a pie de maquina en
lenguaje conversacional HEIDENHAIN o
con smarT.NC

® programas compatibles con modelos
anteriores

e ajuste rapido del punto de referencia con
el palpador 3D de HEIDENHAIN

e volante electrénico

Mecanizado de cinco ejes con cabezal

basculante y mesa giratoria

e creacion externa de programas e
independiente de la méquina: el iTNC 530
tiene en cuenta automaticamente la
geometria de la méaquina

e inclinacién del plano de mecanizado

e mecanizado en superficie cilindrica

e TCPM (Tool Center Point Management)

e correccion de la herramienta 3D

e procesamiento rédpido mediante un
tiempo de procesamiento de frase corto



Fresado de alta velocidad

e rapido procesamiento de frases

e tiempo corto de ciclo del circuito de
regulacion

e control del movimiento sin sacudidas

e alta velocidad del cabezal

e rapida transmision de datos

Taladros y mandrinadoras

e ciclos para taladrado, roscado y
orientacién del cabezal

e claboracién de taladrados oblicuos

e control de pinolas (ejes paralelos)

Centro de mecanizado y mecanizado

automatizado

e gestiéon de herramientas

gestion de palets

mecanizado orientado a la herramienta

ajustar punto de referencia controlado

gestion del punto de referencia en tablas

de preset

e medicién automatica de piezas con
palpadores 3D de HEIDENHAIN

e mediciéon de herramienta automatica y
control de rotura

e conexion con redes de ordenadores



De facil comprension y manejo
— el ITNC 530 en didlogo con el usuario

La pantalla

La pantalla plana a color TFT de 15 pulgadas
indica de forma visible toda la informacion
que se precisa para la programacion, el
manejo y la comprobacion del control y la
maéquina: frases de programa, indicaciones,
avisos de error, etc. El apoyo grafico ofrece
informacion adicional en los modos de
introduccién del programa, test del programa
y mecanizado.

Mediante la tecla "Split-Screen" se pueden
visualizar en una mitad de la pantalla las
frases NC y en otra mitad el gréfico o la
visualizacion de estados.

Durante la ejecucion del programa, las
visualizaciones de estado muestran
informacion sobre la posicion de la
herramienta, el programa actual, los ciclos
activados, las traslacion de coordenadas,
etc. Asimismo el iTNC 530 muestra el
tiempo de mecanizado actual.

El teclado

Como en todos los TNCs de HEIDENHAIN
el teclado esté orientado al proceso de
programacion. La adecuada disposicion de
las teclas le ayudaré a la introduccion del
programa. Simbolos de facil comprension
o sencillas abreviaciones caracterizan las
funciones de forma clara y precisa. Existen
determinadas funciones del iTNC 530

gue se introducen mediante softkeys.
EI'ITNC 530 esté provisto de un teclado
alfanumérico para la introduccion de
comentarios y programas segun la norma
DIN/ISO. Ademas dispone de un juego
completo de teclas de PC y un ratén tactil
para utilizar las funciones Windows.

HEIDENHAIN

smarT.NC: definir posiciones

TNC : \SaarTNCNBH1 . PNT

- B8 Posiciones: mm

- 1 m Circule cospleto
1.1 [ pesicien

1.2 [E] Posicien
1.4 E] Posiciéen

1.5 [[+] posicien

1.6 [+ ]| posscien

1.7 E] Posicién




Teclas en la pantalla

C) Seleccionar la subdivision
de la pantalla

N Visualizar el modo de

4 funcionamiento de
programacion o de la
méaquina

D Softkeys: seleccionar la
funcién en pantalla

Conmutacién de las
caratulas de softkeys

Teclas del teclado
Gestion de programas/ficheros,
funciones del TNC

PGM Gestion de programas: gestionar y
s eliminar programas

Modos de funcionamiento
suplementarios

HELP Funcién auxiliar

Visualizaciéon de los avisos de error

Visualizacion de la calculadora
CALC

Modos de funcionamiento de Maquina
Funcionamiento manual

\olante electrénico
Posicionamiento manual (MDI)
Ejecucion del programa frase
afrase

Ejecucion continua del programa

smarT.NC

Doodes

Navegacion

smarT.NC: seleccionar el siguiente
formulario

TNC: seleccionar el rango

anterior/siguiente

Modos de funcionamiento de Programacion
Memorizar y editar programa

Test de programa con simulacién
gréfica
Recta, chaflan

Trayectoria circular con centro
del circulo

Trayectoria circular con indicacion
del radio

iy Trayectoria circular con unién
tangencial

3
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Redondeo de esquinas

Entrada y salida al contorno

>
)
)
£

o
m
o

Programacion libre de contornos

Introduccién en coordenadas
polares

Introduccién en coordenadas
incrementales

Fijar pardmetro en lugar de cifra/
definicién del parametro

Aceptacioén de la posicion real

BA=EERE

Definicién y llamada de
herramientas

_.
58
e
0=

[e]
o
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Definicién y llamada de ciclos

LBL Definicién y llamada de
SET CALL ..
subprogramas y repeticiones

g2
1 5
ul
(2 X2}
ES
-rr

Programacion de llamada a un
programa

STOP Parada/interrupcion programada

Funciones del palpador

SPEC Funciones especiales, p. ej. TCPM
o PLANE

-1

[ O g
85 2
mI =

Mediante una tecla especial se
activa el modo de funcionamiento
smarT.NC. Las otras teclas verdes
sirven para navegar.

Con las teclas grises de funciones
de trayectoria se pueden
programar rectas y trayectorias
circulares en lenguaje
conversacional, que pueden estar
definidas de forma diferente.

Muchas funciones se introducen
a través de softkeys.

Para la introduccién de programas
segun la norma DIN/ISO se
emplean las teclas de color azul
del teclado alfanumeérico.




Consecuentemente compatible con modelos anteriores
— un futuro prometedor con controles numéricos HEIDENHAIN

Hace ya més de 20 ahos que HEIDENHAIN
distribuye controles numéricos para el
fresado y el taladrado. Naturalmente, en
este periodo de tiempo se han ido
perfeccionando los controles: se han ahadido
nuevas funciones — también para méaquinas
complejas con mas ejes. No obstante, el
concepto de manejo basico no se ha
alterado. El operario, que hasta ahora
trabajaba con una maquina-herramienta con
TNC no tiene que readaptarse a un nuevo
sistema. Puede aplicar inmediatamente en
el iTNC 530 toda su experiencia con el TNC,
trabajando y programando
como siempre.

2004: iTNC 530 con
smarT.NC

2003: iTNC 530 con
Windows 2000

2001: iTNC 530

1997: TNC 426 M
TNC 430

1993: TNC 426C/P

Estas teclas de funcién de trayectoria del TNC 145
también se encuentran en el iTNC 530

1983: TNC 150  1981: TNC 145,
el primer control
numeérico de
HEIDENHAIN

1988: TNC 407
TNC 415

1987: TNC 355 1984: TNC 155
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Contorno interior —
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Los programas "antiguos" también
funcionan en los nuevos controlesTNC
Los programas de mecanizado ya archivados
que se hayan creado en un control numérico
TNC anterior, pueden procesarse también
sin gran esfuerzo en un iTNC 530. Esto
garantiza la mayor flexibilidad posible en la
carga de la maquina y conlleva una enorme
reduccion de los costes a la hora de fabricar
de nuevo componentes "antiguos”. Con los
controles numéricos de HEIDENHAIN Ud.
puede incluso ahora (20 anos después)
fabricar un recambio de forma rapida y
econdmica, sin tener que programarlo de
nuevo.

CC X+0,000 Y+8,000
C X+0,000 Y+0,000
DR+ RRF ..M98

Teclas de funcién conocidas se emplean
para nuevas funciones

Como es natural, en el iTNC 530 se han
introducido muchas novedades y mejoras,
pero la forma bésica de programacion no
ha cambiado. No es necesario que vuelva a
aprender a usar y a programar en un nuevo
control, sino que soélo tiene que familiarizarse
con las funciones nuevas. Podré aplicar
inmediatamente sus conocimientos de
usuario al nuevo control TNC.

Z+10,000

RO F9999 M

Werk zeug-Achse vom Werkstiick wegfahren

L X+7,600
RL

Y+82,000
F9999 M

Innenkontur anfahren

36

241,000
RO F9999 M
Z oo

RO F...M

In das Werkstiick einstechen

37
38

39

40
a

programado

CC X+12,500 Y+87 000
C X+12500 Y+94,000
DR+RLF... M
L X-12500
RL F...M
CC X—-12,500 Y+87,000
C X-7.,600 Y+82,000
DR+RLF... M

en el TNC 145...

...fabricado con el iTNC 530

Innenkontur frasen



Mecanizados con cinco ejes
— el ITNC 530 guia la herramienta de forma éptima

Las maquinas modernas disponen
frecuentemente de cuatro o cinco ejes

de posicionamiento. Con ello, pueden
generarse contornos 3D complejos. A
menudo los programas 3D se elaboran
externamente en sistemas de CAD/CAM

y contienen un gran nimero de frases
lineales cortas, que se transmiten al control.
Si la pieza originada corresponde o no al
programa generado, depende basicamente
del comportamiento geométrico del control.
Con su control del movimiento optimizado,
el precélculo del contorno y los algoritmos
para limitar las variaciones de la aceleracion,
el iTNC 530 dispone de las funciones
adecuadas para obtener la superficie
deseada en el menor tiempo de mecanizado.
Convénzase, ya que finalmente la calidad
de la pieza demuestra la eficacia del
control.

10

Ejecucion de contornos 3D optima
EI'TNC 530 posee un tiempo de
mecanizado de frases muy corto de

0,5 ms para una recta 3D sin radio de
correcciéon que permite elevadas velocidades
de desplazamiento, incluso en contornos
complejos. Es decir, las formas que se
aproximan mediante piezas rectas de p. €.
0,2 mm, se fresan con un avance de hasta
24 m/min.

Mediante el especial guiado del
movimiento libre de sacudidas durante el
mecanizado de formas 3D y el redondeo
automatico de elementos rectos contiguos
se consiguen superficies mas suaves con
gran exactitud del contorno.

EIITNC 530 prevé y piensa por Ud. Con
ayuda de la funcién "Look ahead" se
reconocen correctamente las modificaciones
de direccion y ajusta la velocidad de
desplazamiento a la superficie a mecanizar.
No obstante, para la penetracion de la
herramienta en la pieza, el iTNC 530 reduce
automaticamente — si se desea — el avance.
En consecuencia puede programar la
velocidad maxima de mecanizado como
avance. EIiTNC 530 adapta la velocidad
real automaticamente al contorno de la
pieza, ahorrando, de este modo, tiempo de
mecanizado.

Para programas NC con vectores normales
(a partir de un sistema de CAD/CAM), el
iTNC 530 lleva a cabo automaticamente
una correccion 3D de la herramienta para
formas de fresa frontal, radial y toroidal.



Punta de la herramienta guiada

Los sistemas de CAD/CAM generan
programas de mecanizado en cinco ejes
mediante postprocesadores. Estos
programas pueden ser generados
incluyendo todas las coordenadas de todos
los ejes NC de la méaquina, o bien frases
NC con vectores normales a la superficie.
En el mecanizado de 5 ejes (3 ejes lineales
y 2 basculantes*), la herramienta puede
estar perpendicular o, si se desea, inclinada
un cierto angulo a la superficie de trabajo.

Independientemente del tipo de programa
de 5 ejes con el que se desee ejecutar, el
iTNC 530 realiza todos los movimientos
compensatorios necesarios en los ejes
lineales que puedan originarse mediante
movimientos de los ejes basculantes. La
funcion TCPM (TCPM = Tool Center Point
Management) del iTNC 530 proporciona un
control éptimo de la herramienta y evita
danos en los contornos.

* Lamaquinay el iTNC deben ser adaptados para
estas funciones por el fabricante de la misma.

Con el TCPM se determina el
comportamiento de los movimientos
basculantes y compensatorios calculados
autométicamente por el iTNC 530.

EITCPM determina la interpolacién entre

la posicion inicial y final:

® Durante el fresado frontal — el
mecanizado se realiza principalmente
con la parte frontal de la herramienta — el
extremo de la herramienta se desplaza
mediante una recta. La superficie lateral
no describe ninguna trayectoria definida,
sino que depende de la geometria de la
maéquina.

e Durante el fresado periférico tiene lugar
el mecanizado principalmente con la
superficie lateral de la herramienta. La
punta de la herramienta se desplaza
asimismo sobre una recta, generandose,
no obstante, debido al mecanizado con
el perimetro de la herramienta, un plano
inequivocamente definido.

EITCPM define de forma opcional el efecto

del avance programado

e como velocidad del extremo de la
herramienta relativa a la pieza. En
movimientos de compensacion fuertes —
en mecanizados cercanos al centro de
basculacién — pueden originarse avances
de eje elevados.

e como avance de la trayectoria de
los ejes programados en la frase NC
correspondiente. El avance es
generalmente bajo, no obstante, en
movimientos de compensacion fuertes
se consiguen superficies mejores.

EITCPM también define el efecto del
angulo de inclinacion para obtener un
corte mas uniforme cuando se trabaja con
herramientas inclinadas de punta esférica:
¢ Angulo de inclinacion definido como
angulo de eje
* Angulo de inclinacion definido como
angulo espacial
EI'ITNC tiene en cuenta el angulo de
inclinacion en todos los mecanizados 3D —
también con cabezales o mesas basculantes
de 45°. Se puede determinar el angulo de
inclinacion en el programa NC mediante
la funcién auxiliar o puede ajustarse
manualmente con ayuda del volante
electrénico. EIITNC se ocupa de que la
herramienta permanezca segura sobre el
contorno y que la pieza no se dafe.

1



Mecanizados con cinco ejes
— cabezal basculante y mesa circular controlados por el iTNC

Muchos de los mecanizados de cinco ejes
complejos que aparecen pueden reducirse
con movimientos 2D habituales, que sélo
se han inclinado en uno o varios ejes
basculantes o que se encuentran en una
superficie cilindrica. A fin de poder generar
y editar también tales programas de forma
rapida y sencilla sin el sistema de CAD/
CAM, el iTNC le asiste con funciones
orientadas a la practica.

Inclinacion del plano de mecanizado*
LLos programas para contornos y taladros
en superficies inclinadas son a menudo
muy costosos y precisan mucho trabajo

de célculo y programacion. EINTNC 530 le
ayuda a ahorrar mucho tiempo de
programacion.

El mecanizado se programa en un plano
principal, por ejemplo X/Y en la forma
habitual. Sin embargo la méaquina ejecuta el
mecanizado en un plano inclinado respecto
a uno 0 Mas ejes.

Con la funcién PLANE se facilita la definicion
de un plano de mecanizado inclinado: se
puede determinar de siete formas diferentes
planos de mecanizado inclinados, segun el
dibujo de la pieza. Para atenerse lo mas
posible a la realizacion de esta compleja

funcién, esté disponible una animacion
propia para cada definicion del plano, la
cual se puede observar antes de la
seleccion de la funcion. Unas claras
iméagenes auxiliares le ayudan con su
introduccion.

También se puede determinar con la
funcion PLANE el comportamiento de
posicionamiento en la inclinacién, para que
no se produzcan sorpresas en la ejecucion
del programa. Los ajustes para el
comportamiento de posicionamiento son
los mismos para todas las funciones
PLANE, facilitando con ello su manejo de
forma notable.

* Lamaquinay el iTNC deben ser adaptados para
estas funciones por el fabricante de la misma.

12



Mecanizado de superficie cilindrica*
La programacion de contornos —
compuestos de rectas y circulos— sobre
superficies cilindricas con mesa giratoria
no es ningun problema para el iTNC 530:
usted simplemente programa el contorno
en el plano, sobre el desarrollo de la
superficie cilindrica. Sin embargo, el

iTNC 530 ejecuta el mecanizado sobre la
superficie lateral del cilindro.

Para el mecanizado de la superficie
cilindrica el iTNC 530 pone a su disposicion
cuatro ciclos:

e Fresado de ranura (el ancho de la ranura
se corresponde con el didmetro de la
herramienta)

e Fresado de ranura de guia (el ancho de la
ranura es mayor que el diametro de la
herramienta)

e Fresado de brida

e Fresado de contorno exterior

* Lamaquinay el iTNC deben ser adaptados para
estas funciones por el fabricante de la misma.

Movimiento manual de los ejes en la
direccion de la herramienta en maquinas
con cinco ejes

El desplazamiento de la herramienta en

mecanizados de cinco ejes puede ser

critico. Para ello esta disponible la funcién

Ejes de herramienta virtuales. De esta

forma, mediante las teclas externas de

direccion o con el volante, puede
desplazarse la herramienta en la direccion
actual del eje de la misma. Esta funcién es
especialmente (til, si

e se desea desplazar la herramienta en la
direccion del eje de la herramienta
durante una interrupcion del mecanizado
de un programa de cinco ejes.

e en el modo de funcionamiento Manual
se desea realizar una operacion con la
herramienta en contacto, mediante el
volante o con los pulsadores externos de
manual.

Avance en mesas giratorias en mm/min*
De forma esténdar, el avance programado
en ejes giratorios se indica en grados/min.
Pero el iTNC 530 también puede
interpretar este avance en mm/min. El
avance de trayectoria en el contorno es asf
independiente de la distancia entre el
punto medio de la herramienta y el centro
del eje de la mesa giratoria.

13



— Monitorizacién dindmica de colisiones DCM (opcion)

Los complejos movimientos de la maquina
en mecanizados de cinco ejes y las
velocidades de desplazamiento
generalmente elevadas hacen que los
movimientos de los ejes sean dificilmente
previsibles. Por ello, la supervision de
colisiones respresenta una funcién de
ayuda, que alivia al usuario de la maquina y
protege frente a dafos en la maquina.

Los programas NC de sistemas CAM
evitan colisiones entre la herramienta o el
portaherramientas y la pieza, pero dejan
algunos componentes existentes en la
maquina sin supervisar —a no ser que se
invierta en costosos softwares externos de
simulacién de maquina. Pero entonces no
puede asegurarse que las condiciones de
la maquina (p. e]. la posicién de sujecion)
sean tan precisas como las de la
simulacién. En el peor de los casos, se
detecta una colisién cuando la pieza se
mecaniza en la maquina.

En tales casos, el usuario de la maquina se
ve protegido gracias a la Monitorizacion
dinamica de colisiones DCM* del

iTNC 530 (solo ejecutable en la MC 422B/C).
El control interrumpe el mecanizado en
caso de colisién inminente y consigue, de
este modo, mayor seguridad tanto para el
usuario como para la maquina. Se pueden
evitar dafnos en la maquina y los costosos
tiempos muertos resultantes. Los turnos
sin operario se vuelven mas seguros.

No obstante, la monitorizacién de colisiones
DCM no solo trabaja en funcionamiento
Automatico, sino que también esté activa
en funcionamiento Manual. Cuando, p. €].
el usuario de la maquina se encuentra
durante la alineacién de una pieza con un
componente en el &rea de trabajo en
‘curso de colision’, el iTNC 530 lo detecta 'y
detiene el movimiento del eje con un aviso
de error.

Si se acercan dos componentes de la

méaquina, aparecen tres avisos:

e Aviso previo a una distancia inferior a
14 mm

e Aviso a una distancia inferior a 8 mm

e Frror, a una distancia inferior a 2 mm

* Lamaéquinay el iTNC deben ser adaptados para
estas funciones por el fabricante de la misma.
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Naturalmente, el iTNC 530 muestra al
usuario los componentes de la méaquina
que estan en curso de colision.

El usuario de la méaquina puede eliminar el
aviso previo y el aviso, y después continuar
desplazando los ejes de forma normal. En
caso de aviso de error debe desconectarse
la DCM. Sdlo entonces desaparece el
peligro de colisién, o bien se mueven los
ejes de la zona peligrosa.

La definicién necesaria de los componentes
de la maquina los determina el fabricante
de la méaquina. La descripcién del area de
trabajo y del objeto de colision tiene lugar
mediante cuerpos geomeétricos, tales
como planos, paralelepipedos y cilindros.
También se pueden "modelar' componentes
de la méquina complejos a partir de varios
cuerpos geométricos. La herramienta se

tiene en cuenta automaticamente como un
cilindro con radio de herramienta (definido
en la tabla de herramientas). Para los
dispositivos basculantes, el fabricante de

la maquina también puede utilizar las
tablas para la cinematica de la maquina
simultdneamente a la definicion de los
objetos de colision.

Al final se determina qué elementos de la
maquina pueden colisionar entre ellos. Ya
gue, debido a la construccién de la méaquina,
las colisiones entre determinados cuerpos
guedan excluidas, no deben supervisarse
todas las partes de la maquina. Por ejemplo,
un palpador fijado en la mesa de la maquina
para la medicién de la herramienta (como
el TT de HEIDENHAIN) nunca puede
colisionar con la cabina de la méaquina.

Tener en cuenta a la hora de utilizar la
Monitorizacién Dindamica de Colisiones:

e | a DCM puede ayudar a reducir el
peligro de colisién, aungue no puede
evitarlo por completo.

La definicién de los cuerpos de colisiéon
le esté reservada exclusivamente al
fabricante de la maquina.

No se pueden detectar las colisiones de
las partes de la maquina (p. ej. el cabezal
basculante) con la pieza.

La superposicion del volante (M118) no
es posible.

No se puede utilizar la DCM en modo de
error de arrastre (sin precontrol de
velocidad).

No es posible una comprobacion de
colisiones antes del mecanizado de la
pieza.
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Mayor rapidez, precision y fidelidad del contorno
— fresado de alta velocidad con el IiTNC 530

"Mecanizado a Alta Velocidad"

Significa rapidez, eficacia y fidelidad de
contorno. El control debe tener capacidad
para transmitir grandes cantidades de
datos, para editar programas largos y
reproducir de forma idénea el contorno
deseado en la pieza. EI iTNC retne todas
estas condiciones.

Tiempo de procesamiento de frases
mas corto

Los modernos sistemas de regulacion
precontrolados cada vez le dan menos
importancia al procesamiento de frases.
Aun asi, determinadas situaciones de
mecanizado requieren tiempos de
procesamiento de frases cortos. Por
ejemplo el mecanizado de contornos de
alta precision, con distancias entre puntos
minimas. Esto no representa ningun
problema para el iTNC 530. Con tiempos
de procesamiento de frases por debajo del
milisegundo, el iTNC 530 ofrece las
condiciones ideales.

Mayor fidelidad del contorno

EIiTNC 530 es capaz de calcular el contorno
con una prevision de hasta 1024 frases.
De este modo puede ajustar a tiempo la
velocidad del eje a los pasos del contorno.
Regula los ejes con algoritmos especiales,
que garantizan un control del movimiento
con aceleracion y velocidad limitadas. Los
filtros integrados suprimen oscilaciones
propias de la maquina. Se mantiene la
precision deseada de la superficie.

16



Procesamiento rapido con precision Interpolacién por splines
predeterminada Los contornos descritos por el CAD/CAM
Usted, como usuario, determina la como splines, se pueden transmitir
precision del contorno mecanizado directamente al control. EIiTNC 530
(independientemente del programa NC). dispone de un interpolador de splines y
Para ello, introduzca en el control las pueden ejecutar polinomios de tercer
variaciones maximas permitidas del grado.

contorno ideal mediante un ciclo. El

iTNC 530 ajusta automaticamente el
mecanizado a la banda de tolerancia que
usted ha elegido. Con este procedimiento
no aparecen errores de contorno.

Técnica de regulacion digital

En el iTNC 530 estan integrados un
regulador de posicién, de velocidad y de
corriente. Gracias a la regulacién digital
del motor es posible llevar a cabo avances
mas elevados. EI iTNC 530 interpola
hasta 5 ejes a la vez. Para alcanzar las
velocidades de corte necesarias, €l

iTNC 530 regula digitalmente velocidades
de cabezal de hasta 40000 rpm.

17



Mecanizado automatico
— el ITNC 530 gestiona y comunica

Las exigencias requeridas entre las méaquinas
tradicionales para la construccion de moldes
y matrices y los centros de mecanizado
cada vez son mas difusas. Naturalmente,
hoy en dia el iTNC esta especialmente
preparado para controlar procesos de
producciéon automatizada. Dispone de la
funcionalidad suficiente para iniciar el
nmecanizado correcto tanto en mecanizados
en serie como en piezas individuales en
cualquier sujecion.
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Gestion de herramientas

Para centros de mecanizado con cambiador
automatico de herramienta, el iTNC 530
ofrece un almacén central de herramientas
de gran capacidad. Este se configura
libremente y se adapta perfectamente a
sus necesidades. Incluso puede confiarle la
gestion de los niumeros de herramienta al
iTNC 530. Ya durante el mecanizado se
prepara el siguiente cambio de herramienta.
De este modo se reduce considerablemente
el tiempo que la méaquina esta sin mecanizar
durante el cambio de herramienta.

Gestion de palets

EIiITNC 530 puede asignar a diferentes
piezas, alimentadas seguin una secuencia
cualquiera, el programa de mecanizado
adecuado y el correspondiente
desplazamiento del punto cero. Cuando
se cambia un palet para su mecanizado,
el iTNC 530 llama automaticamente al
programa de mecanizado que le
corresponde. De este modo es posible
el mecanizado automético de piezas
diferentes en cualquier secuencia.




Mecanizado orientado a la herramienta
En el mecanizado orientado a la herramienta
se realiza un paso de mecanizado en todas
las piezas de un palet, antes de que tenga
lugar el siguiente paso de mecanizado. Por
ello se reducen los tiempos de cambio de
herramienta a un minimo imprescindible y
el tiempo de mecanizado se acorta
considerablemente.

EI'ITNC 530 le ayuda con comodos
formularios de entrada, con los que usted
puede asignar una mecanizacion orientada
a la herramienta a un palet con varias piezas
mediante varias sujeciones. El programa de
mecanizado se elabora como de costumbre
orientado a la pieza.

Esta funcion también se puede utilizar si su
méaguina no posee ninguna gestion de palets.
En este caso se definird en la gestién de
palets Unicamente la posicion de las piezas
sobre la mesa de su maquina.

Verificar el mecanizado "completo” y las

dimensiones de las piezas

EITNC 530 dispone de un gran nimero

de ciclos de medida con los que es posible

comprobar la geometria de las piezas

mecanizadas. Para ello simplemente se

coloca en el cabezal un palpador 3D de

HEIDENHAIN (ver pagina 36) en lugar de

la herramienta:

e Reconocer la pieza y llamar al programa
de mecanizado correspondiente

e Comprobar si los mecanizados se han
ejecutado correctamente

e Calcular las aproximaciones para el
mecanizado de acabado

e Reconocer y compensar el desgaste de
la herramienta

e Comprobar la geometria de la pieza y
clasificar las partes

e Generar un protocolo de medicion

e Determinar la tendencia de errores de
mecanizado

Medicién de la herramienta y correccion
automatica de los datos de la
herramienta

Junto con los sistemas para la medicién
de herramientas TT 140 y TL Nano, o bien
TL Micro (ver pagina 37), el iTNC 530
ofrece la posibilidad de medir herramientas
autométicamente en la méaquina. El

iTNC 530 almacena los valores calculados,
longitud y radio de la herramienta, en la
memoria central de la misma. Al comprobar
la herramienta durante el mecanizado se
detecta répida y directamente cualquier
desgaste o rotura, y asf se evitan piezas
rechazadas o trabajos de repaso. Silos
errores detectados no estan dentro de las
tolerancias predefinidas o se ha sobrepasado
el tiempo de vida de la herramienta, el
iTNC 530 la bloguea y cambia automatica-
mente a una herramienta gemela.
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Minimiza los tiempos de preparacion
— el ITNC simplifica la alineacion

Antes de empezar con el mecanizado, en
primer lugar debe fijar la pieza de trabajo y
alinearla a la méaquina, calcular la posicion
de la pieza respecto de la méaquina vy fijar el
punto de referencia. Este es un
procedimiento que requiere mucho tiempo,
pero que es indispensable, sino cada
variacion afecta directamente en la
precision de mecanizado. Precisamente en
tamanos de serie pequenos y medianos,
asi como en piezas muy grandes, los
tiempos de alineacion toman importancia.

EI'iITNC 530 dispone de funciones de
alineacion orientadas a la practica. Dichas
funciones ayudan al usuario a reducir los
tiempos muertos y posibilitan la produccién
en turnos sin operarios. Junto con los
palpadores 3D de HEIDENHAIN el iTNC 530
ofrece numerosos ciclos de palpacién para
el ajuste automatico de las piezas, la
fijacion del punto de referencia, asi como la
medicién de la pieza y de la herramienta.
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Desplazamiento ultrasensible de los ejes
Para la alineacion, se pueden desplazar
los ejes de la maquina manualmente o
paso a paso mediante las teclas de
direccion del eje. Sin embargo, es aun
maés sencillo y sensible con los volantes
electronicos de HEIDENHAIN (ver pagina
38). Especialmente con los volantes
portatiles Ud. siempre esta cercano al
movimiento, tiene a la vista el proceso de
alineacion y controla la aproximacion de
forma ultrasensible y exacta.

Alinear piezas

Con los palpadores 3D de HEIDENHAIN

(ver pagina 36) vy las funciones de palpacion

del iTNC 530 Ud. se ahorra la costosa

alineacion de la pieza:

e Cologue la pieza en cualquier posicion.

e £l palpador calcula la posicion real de la
pieza mediante la palpacién de una
superficie, dos taladros o dos islas.

e EIiTNC 530 compensa la desviacion de
la posicién mediante un "Giro Basico" del
programa de mecanizado.

Compensacion de la desviacion
mediante un giro basico del sistema de
coordenadas o mediante un giro de la
mesa giratoria




Fijacion de los puntos cero de referencia
Mediante el punto de referencia se asigna
un valor definido del visualizador iTNC a
cualquier posicién de la pieza. La
determinacion rapida y segura del punto
de referencia ahorra tiempos muertos y
aumenta la precision de mecanizado.
EI'ITNC 530 dispone de ciclos de palpacion
para la fijacion automatica de puntos de
referencia. Los puntos de referencia
determinados se pueden guardar de la
forma seleccionada

e en la tabla de presets

e en una tabla de puntos cero

e fijando la visualizacién directamente

Fijacion del punto de referencia
p. €. en una esquina o en el centro de un
circulo de taladros

Tabla de presets: la gestion central de
puntos de referencia del iTNC

La tabla de presets posibilita un trabajo
flexible, tiempos de preparacidon mas
cortos y una mayor productividad. En
resumen — simplifica la alineacién de su
méquina considerablemente.

En la tabla de presets se pueden guardar
tantos puntos de referencia como se
desee y asignar a cada punto de referencia
un giro basico propio.

Al trabajar con plano de mecanizado
inclinado, el iTNC tiene en cuenta en la
fijacién de puntos de referencia la posicion
activa de los ejes giratorios. De este modo,
el punto de referencia se mantiene activo
en cada posicion angular diferente.

En méaquinas con un sistema de cambio
automatico del cabezal, el punto de
referencia se mantiene invariable después
de un cambio del cabezal, aunque las
cabezas presenten cinematicas diferentes
(dimensiones).

Por cada rango de recorrido (p. €j. en
mecanizado con mesas alternativas), el
iTNC establece automaticamente una tabla
de presets propia. Al cambiar el rango de
recorrido, el iTNC activa la tabla de presets
correspondiente con el Ultimo punto de
referencia activo.

Para memorizar répidamente las puntos de

referencia en la tabla de presets, existen

tres posiblidades:

e en el modo de funcionamiento Manual
mediante softkey

e mediante las funciones de palpacién

e con los ciclos de palpacién automaticos.
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Programar, editar y probar
—con el ITNC 530 tiene todas las posibilidades a su alcance

EI'ITNC 530 puede utilizarse de forma
universal y es igualmente flexible en el
mecanizado y en la programacion.

Programar en la maquina

Los controles de HEIDENHAIN estéan
orientados al taller, es decir, concebidos
para la programacion directa en la maquina.
EIITNC 530 le ayuda con dos tipos de
mando:

La programacion en lenguaje
HEIDENHAIN es desde hace
aproximadamente 30 afnos el lenguaje de
programacion estandar para cada control
TNC y estd optimizada, generalmente, para
la programacion orientada al taller. El nuevo
modo de funcionamiento smarT.NC le guia
de forma autoexplicativa e intuitiva
mediante los formularios globales a través
de la completa programacion NC hasta el
mecanizado. Para ello no necesita aprender
ni un lenguaje de programacion especial ni
funciones G. El control le guia mediante
preguntas facilmente entendibles e
indicaciones. Todos los textos (indicaciones
de lenguaje HEIDENHAIN, gufa de
didlogos, pasos de programa o softkeys)
estan disponibles en muchos idiomas.

Si por el contrario estd acostumbrado a la
programacion DIN/ISO, ésta no
representa ningun problema para el iTNC:
para la introduccion de los programas
DIN/ISO estan destacadas en el teclado
alfanumérico con colores las letras que
aparecen con mas frecuencia.

Posicionamiento manual (MDI)

También sin generar un programa de
mecanizado completo, ya puede empezar
con el iTNC 530: mecanice paso a paso la
pieza — cambiando de actividades
manuales a posicionamientos automaticos.

Generar programas externamente
EITNC 530 estd igualmente preparado
para la programacion externa. Mediante las
interfaces se puede integrar en redes y,

de esta forma, conectar con Puestos de
Programacion, sistemas de CAD/CAM u
otras memorias de datos.
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— ayuda grafica en cada situacion

Grafico de programacion

El gréfico de programacion bidimensional
le ofrece mas seguridad al programar: el
iTNC 530 dibuja simultdneamente cada
movimiento de desplazamiento programado
en la pantalla.

Grafico 3D de lineas

El gréfico 3D de lineas representa la
trayectoria programada del punto central
de la herramienta en tres dimensiones.
Con la potente funcién de zoom pueden
distinguirse hasta los detalles mas sutiles.
Antes del mecanizado ya puede comprobar
las irregularidades, especialmente en los
programas generados de forma externa
con el grafico de lineas 3D, a fin de evitar
marcas de mecanizado no deseadas en la
pieza, p. €]. cuando el postprocesador emite
puntos falsos. Para que pueda detectar
rapidamente los puntos defectuosos, el
TNC marca en color la frase activa de la
ventana izquierda en el grafico de lineas 3D.
Adicionalmente pueden visualizarse los
puntos finales correspondientemente
programados, a fin de detectar
acumulaciones de puntos.
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Test grafico

Para trabajar con seguridad antes del

procesamiento, el iTNC 530 dibuja

simultdneamente cada movimiento de

desplazamiento programado en la pantalla.

EIiTNC 530 puede presentar el mecanizado

de distintas maneras:

e en vista en planta con diferentes niveles
de profundidad,

® en tres proyecciones (como en el plano
de la pieza),

e en representacion 3D.

También los detalles se pueden representar

de forma ampliada. La alta resolucion de la

representacion 3D visualiza contornos

finos con todo detalle y permite reconocer

detalles hasta ahora ocultos de forma

segura y clara. Una fuente de luz simulada

genera realistas efectos de luz y sombra.

En los tests de programas complejos de
cinco ejes se representan también
mecanizados en varias caras y con el plano
de mecanizado inclinado. Ademas el

iTNC 530 le muestra el tiempo de
mecanizado calculado en horas, minutos

y segundos.
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Ayuda grafica

EIITNC muestra para cada pardmetro
una ayuda grafica propia durante la
programacion de ciclos en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN. Esto
simplifica su comprension y acelera la
programacion. Dentro de smarT.NC estén
disponibles ayudas gréaficas en todas las
introducciones necesarias.

Grafico del desarrollo del programa

En el iTNC 530, el grafico de programacion
y el test de gréafico también estan
disponibles paralelamente al mecanizado
de la pieza. Ademas muestra graficamente
el mecanizado de la pieza que se esta
realizando. Con sélo pulsar una tecla puede
echar un vistazo al mecanizado de la pieza
que se esté ejecutando mientras trabaja en
la programacion, ya que la mayoria de las
veces no es posible la observacién directa
debida al flujo del refrigerante y a la cabina
de proteccion.
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Programar en el taller
— teclas de funcion claras para contornos complejos

Programar contornos 2D

Los contornos 2D son, por decirlo asi, "el
pan nuestro de cada dia" en el taller. Para
ello, el iTNC 530 ofrece multitud de
posibilidades.

Programar con teclas de funcion

Si los contornos NC estén correctamente
acotados, es decir, si los puntos finales de
los elementos del contorno vienen dados
en coordenadas cartesianas o coordenadas
polares, entonces es posible crear
directamente el programa NC con las
teclas de funcion.

Rectas y elementos circulares

Para, por ejemplo, programar una recta,
pulse simplemente la tecla de movimiento
lineal. Todas las informaciones necesarias
para una frase de programacion completa,
como coordenadas de destino, velocidad
de avance, correccion del radio de la fresa
y funciones de la maquina, se consultan
en el didlogo en lenguaje conversacional
del iTNC 530. Las teclas de funcion
correspondientes para movimientos
circulares, chaflanes y redondeo de
esquinas facilitan la programacion. Para
evitar marcas de fresado al aproximarse

0 abandonar un contorno, es necesario
acercarse de forma suave, es decir,
tangencialmente.

Trayectoria circular
tangente al elemento
anterior del contorno,

determinada mediante
el punto final.

Trayectoria circular
determinada mediante
el punto central, final
y el sentido de giro.

Trayectoria circular,
determinada mediante

el radio, el punto final
y el sentido de giro.

Fije simplemente el punto de inicio o final
del contorno y el radio de aproximacién o
de salida de la herramienta — el control hara
el resto por Ud.

EI'ITNC 530 puede prever un contorno con
correccion de radio de hasta 99 frases y asi
tener en cuenta cortes posteriores y evitar
danos del contorno, como los que pueden

surgir al desbastar con una herramienta de
gran tamano.

Recta: introduccion
del punto final

Redondeo de
o esquinas:
trayectoria circular
con conexion
tangencial a ambos
lados, determinada
mediante el radio y el
punto de la esquina.

cHg,| Chaflan:
indicacion del

punto de la esquina y
de la longitud del
chaflan



— programacion libre de contornos

Programacion libre de contornos FK

No siempre la pieza viene acotada segun

DIN. Gracias a la "programacion libre de @10
contornos FK', en estos casos simplemente

se introducen los datos conocidos — jsin

tener que realizar ninguna transformacion o

célculo! En este caso pueden quedar sin

determinar posibles elementos de contorno S K R12
individuales. En caso de haber varias )
soluciones matematicas posibles, el //
gréfico de programacion del iTNC 530 se % ) '?34 P
las muestra. o |/ 0
N &
_gé) iy
/ _
N o
&< o
R12 g ‘ %
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Programar en el taller
— ciclos orientados a la practica para mecanizados recurrentes

Numerosos ciclos de mecanizado
para fresar y taladrar

Mecanizados que se repiten con frecuencia,
que implican varios pasos de mecanizado,
se hallan memorizados en el iTNC 530
como ciclos. Usted programa guiado por
un dialogo mediante ventanas de ayuda
gréfica que presentan los pardmetros de
entrada de forma clara.

Ciclos estandar

Ademas de los ciclos de mecanizado para
taladrado, roscado (con extensémetro o
rigido), fresado de roscas, escariado y
mandrinado, existen ciclos para figuras de
taladros y ciclos para el planeado de
superficies planas, para el desbaste y
acabado de ranuras, cajeras e islas.
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Ciclos para contornos complejos

Los ciclos SL (SL = Subcontour List)
resultan de especial ayuda en el desbaste
de cajeras con cualquier contorno. Este
término designa ciclos de mecanizado de
pretaladrado, desbaste y acabado, en los
que el contorno o los contornos parciales

se encuentran definidos en subprogramas.

De este modo, se emplea una sola
descripcion de contorno para distintos
ciclos de trabajo con diferentes
herramientas.

EIITNC 530 tiene en cuenta, al desbastar,
la sobremedida de acabado de las
superficies laterales y horizontales.
Durante el desbaste , el control reconoce
con distintas herramientas las superficies
no desbastadas, de forma que el material
restante se pueda retirar expresamente
con herramientas mas pequenas. Para el
acabado a la cota final se emplea un ciclo
propio.

Para el mecanizado pueden superponerse
hasta doce contornos parciales; el control
calcula autométicamente el contorno
resultante y las trayectorias de herramienta
para el desbaste o acabado de las
superficies. Los contornos parciales
pueden ser islas o cajeras. Las diversas
superficies de cajeras se unen en una
cajera resultante, rodeandose las islas.

Se puede asignar una profundidad
separada para cada contorno parcial. Si el
contorno parcial es una isla, el TNC
interpreta la "profundidad" introducida
como la altura de la isla.

También es posible programar contornos
"abiertos" con los ciclos SL. De este
modo el iTNC 530 puede tener en cuenta
sobremedidas en contornos 2D, desplazar
de un lado a otro la herramienta en varias
pasadas, evitar danos posteriores o cortes
en el contorno y mantener el fresado
sincronizado o a contramarcha, en
transformaciones de coordenadas como,
por ejemplo, en el ciclo espejo.



Ciclos de constructor

Los constructores de la maquina aportan,
mediante ciclos de mecanizado adicionales,
su especial conocimiento de los procesos
de produccion. El constructor de la maquina
memoriza estos ciclos en el iTNC 530. Pero
el usuario final también tiene la posibilidad
de programar sus propios ciclos.
HEIDENHAIN apoya la programacion de
estos ciclos con la herramienta de software
CycleDesign. Con este software puede
programar los pardmetros de entrada y la
estructura de softkeys del iTNC 530 como
desee.

Mecanizado 3D con programacion en
paramétricas

Geometrias 3D sencillas, que se pueden
describir mateméticamente de forma fécil,
se programan con funciones paramétricas.
Para ello se dispone de los tipos de célculo
basicos de funciones angulares, raiz,
potencia y logaritmo, asi como el célculo
entre paréntesis y la comparacién con
instrucciones de salto condicionadas.
Ademas, con la programacion paramétrica
se pueden realizar de forma sencilla
mecanizados 3D, para los cuales no se
dispone de ningun ciclo estandar. La
programacion paramétrica también es
adecuada para contornos 2D que no se
pueden describir con rectas o circulos,
sino mediante funciones mateméticas.

Transformacion de coordenadas

En caso de que se necesite un contorno
programado una Unica vez en distintas
zonas de la pieza con posicion o tamafo
variados, el iTNC 530 propone una facil
solucion:

la transformacion de coordenadas.

Asi, por ejemplo, es posible girar o reflejar
el sistema sistema de coordenadas o
desplazar el punto cero. Con el factor de
escala se reducen o amplian los contornos,
es decir, se toman en cuenta valores de
sobremedida o de contraccion.
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Claro, sencillo y flexible
—smarl.NC — el modo de funcionamiento alternativo

Los controles TNC de HEIDENHAIN
siempre han sido faciles de usar: una
programacion simple en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN, ciclos
orientados a la practica, teclas de funcion
definidas, y funciones de grafico intuitivas
los hacen figurar entre los controles
programables en taller méas apreciados
durante los Ultimos 30 afos.

El modo de funcionamiento alternativo
smarT.NC hace la programacién alin mas
sencilla. Con la introduccién por formularios
se genera un programa NC en un momento.
Naturalmente, durante la introduccién de
datos se dispone de un apoyo mediante
gréficos de ayuda. Como de costumbre,
HEIDENHAIN le ha dado un gran valor a la
compatibilidad. En cualquier momento se
tiene la posibilidad de cambiar de smarT.NC
al lenguaje HEIDENHAIN vy viceversa. Pero
con smarT.NC no solo podréa programar,
sino también realizar tests y ejecutar
programas.

smarT.NC: Programar
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Programacion simplificada

Con smarT.NC se programa con la ayuda
de formularios — sencillos y claros. Para
mecanizados simples se necesita rellenar
s6lo unos pocos campos. Por tanto, con
smarT.NC se define tal paso de mecanizado
de forma sencilla y rapida en un Unico
formulario general.

En caso necesario se pueden determinar
naturalmente también opciones de
mecanizado adicionales. Para ello estan
disponibles subformularios, en los cuales
se introducen los pardmetros para las
opciones de mecanizado con unas pocas
teclas adicionales. Las funciones
adicionales, como los ciclos de medicion,
se definen en formularios separados.

Programacion facil y flexible de
modelos de mecanizado

A menudo las posiciones de mecanizado
estan colocadas en forma de modelos
sobre la pieza. Con el generador de
modelos de smarT.NC se programan
diferentes modelos de mecanizado de
forma sencilla y extraordinariamente
flexible; naturalmente con apoyo gréfico.

Se pueden definir cuantos modelos de
puntos se desee con nimeros diferentes
de puntos en un fichero. El smarT.NC
representa el modelo de puntos en una
estructura de arbol.

El smarT.NC procesa incluso modelos
irregulares, omitiendo o borrando
completamente de forma sencilla cualquier
posicion de mecanizado en la estructura de
arbol de un modelo regular.

Si es necesario, se pueden modificar entre
los modelos de mecanizado incluso las
coordenadas de la superficie de la

pieza.
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Programacion de contornos

Los contornos se definen del mismo modo
que los programas de mecanizado:
asistidos graficamente mediante formularios.
Los elementos de contorno individuales se
representan asimismo en la estructura de
arbol, y los datos pertenecientes en un
formulario. EI iTNC memoriza el contorno
como programa en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN en un fichero separado, de
manera que dicho contorno puede volver a
utilizarse més tarde de forma individual
para diferentes mecanizados.

Con smarT.NC también dispone, para
piezas NC no acotadas correctamente, de la
eficaz programacion libre de contornos FK.

Claro y rapido de manejar

Con la pantalla dividida en dos, smarT.NC
ayuda a mantener una clara estructura de
programa. En el lado izquierdo se navega
rapidamente por una estructura de arbol.

A la derecha, claros formularios de
introduccion de datos muestran de inmediato
los pardmetros de mecanizado definidos.
Las posibles alternativas de introduccién se
muestran en la barra de softkeys.

smarT.NC significa datos reducidos: los
parametros de programa globales, tales
como distancias de seguridad, avances de
posicionamiento, etc., se definen una sola
vez al principio del programa, evitandose
asi repetir las definiciones.

smarT.NC posibilita una edicion rapida:
con las nuevas teclas de navegacion se
llega répidamente hasta cualquier
parametro de mecanizado dentro de un
formulario de introduccion de datos. Con
una tecla separada se conmuta entre las
distintas vistas de formularios.
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Apoyo grafico optimo

El aprendiz de CNC también podra
programar con smarT.NC de forma rapida
y sin gran esfuerzo. Para ello, smarT.NC le
ayuda de forma 6ptima.

Unas imagenes claras de ayuda explican
todos los datos necesarios a introducir.

Simbolos graficos aumentan el valor de
reconocimiento cuando se necesita
introducir los mismos datos en diferentes
mecanizados.
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Abierto a informaciones externas
— el ITNC 530 procesa ficheros DXF (opcién)

¢Por qué programar aun complejos
contornos cuando ya existe un plano

en formato DXF? Con el -software NC
34049x-02 dispone de la posibilidad de
abrir ficheros DXF directamente en el
iTNC 530, a fin de extraer contornos. Con
ello no sélo se ahorran esfuerzos a la hora
de programar y comprobar, sino que al
mismo tiempo se asegura de que el
contorno acabado se corresponda
exactamente con el especificado por el
constructor.

El formato DXF — especialmente el asistido

por el iTNC 530 - se ha extendido en todo
el mundo y esté disponible en programas
gréficos y de CAD.

Después de haber leido el fichero DXF
mediante la red o el stick USB en el

iTNC, se puede abrir el fichero como un
programa NC mediante la gestiéon de
ficheros del iTNC. En ese proceso el iTNC
tiene en cuenta desde qué modo se ha
iniciado el conversor DXF y genera, o bien
un programa de contorno para smarT.NC,
0 bien un programa en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN.
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Los ficheros DXF contienen, por norma
general, varios planos (layer), a través de
los cuales el constructor organiza su
dibujo. A fin de tener sélo la informacién
imprescindible en pantalla durante la
seleccion del contorno, puede omitir
pulsando el raton todos los layer
superfluos que contenga el fichero DXF.
Para ello es necesario un teclado con ratén
tactil o un aparato indicador externo. El
iTNC puede entonces seleccionar también
un trazado de contorno, cuando se haya
memorizado en distintos layer.

EIITNC también le ofrece soporte en la
definicion del punto de referencia de

la pieza. El punto cero del dibujo del
fichero DXF no siempre esté situado de
manera que lo pueda utilizar directamente
como punto de referencia de la pieza,
especialmente cuando el dibujo tiene
varias perspectivas. Por eso, el iTNC pone
a su disposicion una funciéon, mediante la
cual puede desplazar, simplemente
pulsando en un elemento, el punto cero
del dibujo a un lugar conveniente.




Se pueden definir las siguientes posiciones

como punto de referencia:

e Punto inicial, final o central de un
recorrido

e Punto inicial, final o central de un circulo

e Sobrepasar un cuadrante o punto central
de un circulo completo

e Punto de intersecciéon de dos rectas,
incluso en su prolongacion

e Puntos de interseccién entre recta —
circulo

e Puntos de interseccion entre recta —
circulo completo

Si resultan varios puntos de interseccion
entre elementos (p. ]. en la interseccion
recta — circulo), se decide pulsando el ratén
qué punto de interseccién debe utilizarse.

La seleccion del contorno resulta
especialmente comoda. Se selecciona
cualquier elemento pulsando el ratén. Una
vez seleccionado el segundo elemento, el
iTNC reconoce el sentido de mecanizado
deseado e inicia el reconocimiento
automatico del contorno. En ello el iTNC
selecciona automaticamente todos los
elementos del contorno claramente
perceptibles, hasta que el contorno esta
cerrado o se ramifica. Entonces se
selecciona pulsando el ratén el siguiente
elemento del contorno. De esta forma
también se definen muchos contornos sin
tener que pulsar demasiadas veces el
raton.

Ahora se dispone de un programa de
contorno utilizable, que debe completarse
solamente con datos tecnoldgicos, lo
méas sencillo es en smarT.NC.

Una potente funcién de zoom y distintas
posibilidades de ajuste completan la
funcionalidad del conversor DXF. De esta
forma se puede definir p. gj. la resolucién
del programa de contorno a emitir, en caso
de que se desee utilizarlo en controles TNC
anteriores, o una tolerancia de transicion,
cuando los elementos nos coincidan
exactamente los unos con los otros.

fmclonam. MHemorizar/editar programa smarT.NC: Test Hamorsanciin
manual prograsa
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Funcion de zoom sobre los detalles de un fichero DXF importado

Programa de mecanizado en base al fichero DXF importado
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Abierto a informaciones externas
— programar externamente y sacar provecho de las ventajas

del iITNC

A menudo los programas 3D se elaboran
externamente en sistemas de CAD/CAM
y se transmiten mediante un circuito de
transmision de datos al control. También
aqui se demuestran las caracteristicas
especiales del iTNC 530. La rapida
transmisioén de datos mediante la interfaz
Ethernet trabaja con seguridad y fiabilidad
también con extensos programas 3D.
También el facil manejo del iTNC 530 le
favorece — incluso en la programacion
externa.
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Programas generados externamente
Normalmente los programas NC para
mecanizados de cinco ejes se elaboran en
sistemas de CAD/CAM. En el sistema de
CAD se describe la geometria de la pieza,
mientras que el sistema de CAM afade los
datos tecnoldgicos necesarios. Los datos
tecnoldgicos determinan el proceso de
mecanizado (p.ej. fresado, taladrado, etc.),
la estrategia de mecanizado (taladrado,
fresado profundo, etc.) y los parémetros de
mecanizado (velocidad, avance, etc.) con
los que se fabricard la pieza. En base a los
datos tecnoldgicos y geométricos, el
denominado postprocesador genera un
programa NC que, generalmente, se
transmite al ITNC 530 mediante la red de
empresa.

LLos postprocesadores generan,
principalmente, dos tipos de programas
NC que pueden ser procesados por el
iTNC 530:

e En programas NC especificos de
méquina la configuracion correspondiente
a la maquina ya esta compensada y
contienen todas las coordenadas de los
ejes NC existentes.

e En programas NC neutrales se
determina, junto al contorno, la posicion
correspondiente de la herramienta en el
contorno mediante vectores. EI iTNC 530
calcula de aqui las posiciones de eje de
los ejes existentes en la maquina.
Ventaja esencial: dichos programas NC
pueden ejecutarse en diferentes maquinas
con diferentes configuraciones de eje.

El postprocesador es el elemento de
unién entre el sistema de CAM vy el control
CNC. Generalmente todos los sistemas
de CAM habituales disponen, junto a los
postprocesadores DIN/ISO, de
postprocesadores especiales para el
sencillo y fiable lenguaje conversacional
HEIDENHAIN. De este modo también
puede utilizar funciones especiales del
TNC, gue sélo estan disponibles en
lenguaje conversacional. Estas son, p.ej.:
e |a funcion TCPM
e |a estructuracién de los programas
e ¢l calculo de datos de corte mediante
tablas
e funciones especiales paramétricas Q

También se pueden realizar de forma
sencilla optimizaciones de programa.
Para ello le ayuda, como de costumbre,
la ayuda gréfica del didlogo en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN.Y,
evidentemente, puede utilizar todas las
funciones de alineacion probadas en la
practica, para alinear de forma répida y
eficaz las piezas.

Los sistemas de CAD/CAM no siempre
suministran programas optimizados para
el proceso de mecanizado. Por ello el
iTNC 530 ofrece un filtro de puntos para
suavizar los programas NC generados
externamente. La funcién genera una
copia del programa original y ahade
correspondientemente los parametros
ajustados por Ud. o, en caso necesario,
puntos adicionales. Con ello se suaviza el
contorno, de manera que normalmente el
programa puede ejecutarse con mayor
rapidez vy libre de sacudidas.



— transmision de datos rapida con el ITNC

ElI iTNC 530 integrable en redes

EI'ITNC 530 se integra en redes y se puede
emplear con PCs, Puestos de Programacion
y otras unidades de memoria. Junto a las
interfaces V.24/RS-232-C y V.11/RS-422 esté
equipado ya en el modelo bésico con una
interfaz de datos Fast-Ethernet de Ultima
generacion. EINTNC 530 se comunica en
protocolo TCP/IP con servidores NFS y con
redes Windows. La velocidad de transmision
de datos alcanza los 100 Mbit/s. Esto
garantiza tiempos de transmision mas
cortos incluso en programas mas grandes.

Los programas transmitidos se guardan en
el disco duro del iTNC y se ejecutan desde
alli a una alta velocidad. De esta forma ya
puede empezar el mecanizado, mientras la
transmision de datos todavia esté en
marcha.

Con la ayuda del software para PC
TNCremoNT de HEIDENHAIN es posible
(también con Ethernet)

e transmitir programas de mecanizado
memorizados externamente, tablas de
herramientas o de palets de forma
bidireccional

® arrancar la maquina

e realizar backups del disco duro

e asf como consultar el estado de
funcionamiento de la méquina

EITNCremoNT emplea el protocolo LSV2
para el control remoto del iTNC 530.

L

Ethernet

Ethernet

Red de empresas

Sistema de
CAD/CAM

iTNC 530

Conexién Ethernet

TNC 320

Conexion Ethernet

MANUALplus 4110

Conexién Ethernet




Abierto a informaciones externas
—el ITNC 530 con Windows 2000

Aplicaciones de Windows en el iTNC 530 Funciones. Desarrollo test
En la opcién de hardware con dos
p(rquesatljores el |TNC| 530 esta equipado o BEGIN PG KONTUR MM I —— .0
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Windows, abriéndole de esta manera 10 CVCL DEF 22 DESBASTE 010=45 it PO
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todas las posibilidades del mundo de la 11 cveL cALL M3 o Jrooen s
tecnologia de la informacion. 12 CYCL DEF 23 ACABADO PROFUNDIDA Dty
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gj. a la intranet de su empresa. Muchas 0 START

informaciones importantes estaran
disponibles para el operario: dibujos en
CAD, esquemas de sujeccion, listas de
herramientas, etc. También es posible el
acceso al banco de datos de herramientas

basados en Windows, en los cuales el S
operario podra encontrar rapidamente manual
datos especificos de la herramienta como
. z @ BEGIN PGM KONTUR M F—' »
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Generalmente la instalacion de otras e i &
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el software, pdngase de acuerdo con el o
fabricante de la maquina. En caso de una —
instalacion erronea o de un software . Il - )=

inadecuado, la funcién de la maquina
puede resultar perjudicada.
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— el Puesto de Programacion del ITNC

¢Por qué un Puesto de Programacion?
Por supuesto puede Ud. elaborar programas
de mecanizado de piezas en el iTNC a pie de
méquina, incluso mientras se esté realizando
el mecanizando de otra pieza. Sin embargo,
puede ocurrir que por razones de carga de
trabajo en la maquina o bien ciclos de trabajo
cortos no permitan una programacion
concentrada y continuada. Con el Puesto de
Programacion iTNC tiene Ud. la posibilidad
de programar tal como lo realiza en la
actualidad a pie de maquina, pero alejado
del ruido e interrupciones del taller.

Elaboracion de programas

La elaboracion, test y optimizaciéon de
programas en smarT.NC, en lenguaje
HEIDENHAIN o en DIN/ISO en el Puesto de
Programacion para el iTNC 530, acorta los
tiempos muertos de la maquina. Para ello
no necesita cambiar la mentalidad a la hora
de programar, cada tecla pulsada realiza la
misma funcién que siempre, ya que en el
Puesto de Programacion se programa
sobre el mismo teclado que en la maquina.

Probar programas generados
externamente

Naturalmente también se pueden probar
programas que han sido generados con un
sistema de CAD/CAM. La alta resolucion del
gréfico de test le ayuda a reconocer de forma
segura danos en el contorno y detalles
ocultos en programas complejos 3D.

Formacion con el Puesto de
Programacion iTNC

Ya que el Puesto de Programacion iTNC se
basa en el mismo software que el iTNC 530,
es idéneo para el aprendizaje, ya sea a nivel
de principiante o avanzado. La programacion
se desarrolla sobre un teclado original.
También el test del programa se ejecuta
exactamente como en la méaquina. Esto da
al aprendiz seguridad para posteriores
trabajos en la méaquina.

También para la ensefanza de programacion
de TNC en escuelas es idoneo el Puesto
de Programacion iTNC, ya que es posible
programar el iTNC con smarT.NC en
lenguaje conversacional HEIDENHAIN, asi
como segun la norma DIN/ISO.

Encontrard mas informacion sobre el
Puesto de Programacién y una version
demo gratuita en Internet bajo
www.heidenhain.es. O bien solicite el CD
o catalogo Puesto de Programacion iTNC.

El puesto de trabajo

El software del Puesto de Programacion
iTNC corre en un PC. El Puesto de
Programacion se diferencia sélo
minimamente de un iTNC instalado en una
maquina. Se trabaja con el teclado TNC de
costumbre, ampliado con las softkeys
(normalmente estéan en la carcasa de la
pantalla). El teclado del iTNC se conecta a
través del puerto USB al PC. La pantalla del
PC muestra la pantalla del TNC de
costumbre.

De forma alternativa también se puede
utilizar el Puesto de Programacion sin el
teclado iTNC. El funcionamiento tiene
lugar mediante un teclado virtual — se
visualiza junto con el panel de control del
iTNC y dispone de las teclas de apertura
de didlogo mas importantes del iTNC.
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Medicion de piezas
— alinear, fijar puntos de referencia y medir con
palpadores digitales

LLos palpadores 3D de HEIDENHAIN
ayudan a reducir costes en el tallery en la
fabricacion en serie: funciones de alineacion,
control y medida se pueden realizar, junto
con los ciclos de palpacion del iTNC 530,
de forma automatizada. Los palpadores
digitales generan una sefal cuando el
vastago se desvia. Esta sefnal se transmite
al iTNC 530 mediante un cable en el

TS 220 y mediante un haz de luz infrarroja
enel TS 440y en el TS 640.

Los palpadores 3D* se fijan directamente
en el cono portaherramientas. Segun la
maquina, los palpadores 3D pueden estar
equipados con diferentes conos. Los
vastagos de palpacion (con punta de rubi)
pueden suministrarse con diferentes
didmetros y longitudes. EITS 440y el

TS 640 con transmisién por infrarrojos son
apropiados, preferentemente, para
méaquinas herramienta con cambiador
automatico de herramientas.

* Los palpadores deberéan ser adaptados al iTNC 530
por el constructor de la méaquina.

TS 640

Encontrard mas informacioén sobre los
palpadores de piezas en Internet bajo

www.heidenhain.es o en el catdlogo o
CD de Palpadores 3D




Medicion de herramientas

— detectar la longitud, el radio y el desgaste directamente

en la maquina

La herramienta sirve para proporcionar una
calidad de produccién elevada. Por ese
motivo son necesarios un registro exacto
de las dimensiones de la herramienta y un
control ciclico del desgaste, rotura y forma
de las cuchillas individuales. Para la
mediciéon de herramientas HEIDENHAIN
ofrece el palpador de herramientas digital
TT 140y los sistemas laser operativos sin
contacto TL Nano y TL Micro.

LLos sistemas se montan directamente en
el drea de trabajo de la maquina y permiten
asi la medicion de herramientas antes del
mecanizado o en las pausas.

El palpador de herramientas TT 140
registra la longitud y el radio de la
herramienta. Durante la palpacion de la
herramienta rotativa o en reposo, p. ej. en
la medicién de cuchillas individuales, se
deflexiona el disco de palpacién y se
transmite una sefal de conmutacion al
iTNC 530.

Existen sistemas laser TL Nano y

TL Micro para diferentes didametros de
herramienta maximos. Estos palpan la
herramienta mediante un rayo laser sin
contacto y reconocen, ademas de la
longitud y el radio de la herramienta,
desviaciones en las cuchillas individuales.

Encontrard mas informacioén sobre
el TT 140 en Internet bajo
www.heidenhain.es o en el catdlogo
o CD de Palpadores 3D

TL Micro

Para mas informacién sobre el sistema
laserTL, solicite la Informacion de
Producto del TL Micro, TL Nano.
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Posicionar con el volante electronico
— desplazamiento ultrasensible de los ejes

Con las méaquinas controladas por iTNC 530
es posible desplazarse manualmente
mediante las teclas de eje. Pero es mas
sencillo y permite una mayor sensibilidad
desplazarse con los volantes electrénicos
de HEIDENHAIN.

Con ellos los ejes se mueven mediante el
accionamiento de avance de acuerdo con
el giro del volante. Para conseguir un
desplazamiento especialmente ultrasensible
es posible ajustar la distancia a recorrer por
cada vuelta del volante en pasos.

Volantes empotrables HR 130 y HR 150
Los volantes empotrables de HEIDENHAIN
se pueden integrar en el panel de mando o
en otra parte de la maqguina. Mediante un
adaptador pueden conectarse hasta tres
volantes electrénicos empotrables HR 150.

Volantes portatiles HR 410 y HR 420

Si debe estar cerca de la zona de trabajo
de la méaquina, son idéneos especialmente
los volantes portatiles HR 410 y HR 420.
Las teclas de ejes y determinadas teclas
de funcion estan integradas en la carcasa
del volante. De este modo Ud. puede
cambiar en cada momento los ejes que
se van a desplazar o alinear en la maquina,
independientemente de donde se
encuentre con su volante.

Las siguientes funciones estan disponibles:

HR 410

e Teclas para la direccion de desplazamiento

e Tres teclas para avances preajustados
para desplazamientos continuados

e Tecla de aceptacion del valor real

e Tres teclas para funciones de maquina,
que determina el fabricante de la maquina

¢ Teclas de confirmacion

e Tecla de parada de emergencia

HR 420 con visualizacion

e Recorrido por giro ajustable

e \/isualizacién del modo, valor real de
posicién, avance y velocidad del cabezal
programados, aviso de error

e Potencidmetro de override para el avance
y la velocidad del cabezal

e Seleccién de los ejes mediante teclas
y softkeys

e Teclas para el recorrido continuado de
los ejes

e Tecla de parada de emergencia

Aceptacion del valor real

Inicio/Parada de NC

Cabezal conectado/desconectado

Softkeys para funciones de la maquina,

determinadas por el fabricante

Si ya no necesita el volante, péguelo
simplemente a la maquina con el iman
incorporado en el mismo.




... ¢y cuando algo va mal, qué pasa?
— diagnodstico para controles HEIDENHAIN

La seguridad de funcionamiento de las
méagquinas herramienta y los controles se
ha ido mejorando a lo largo de los Ultimos
anos. Sin embargo pueden aparecer
defectos o problemas. A menudo son sélo
problemas de programacion y paramétricos.
Justo para ello, el diagnéstico a distancia
ofrece ventajas determinantes: el técnico
de servicio se comunica online mediante
moddem o RDSI con el control, analiza el
error y lo soluciona répidamente.

HEIDENHAIN ofrece para el diagnéstico a
distancia el software para PC TeleService
y TNCdiag. Con ellos se posibilita una
amplia busqueda del error en el mismo
control asi como en la regulacién de los
accionamientos hasta los motores.
TeleService hace posible adicionalmente
un manejo y una observacion a distancia
del control.*

* El fabricante de la maquina debe preparar el iTNC
para esta funcion.

amarf.NC| Dmiiming conizurs

Siope

Diagnostico a distancia con TeleService
El software para PC TeleService de
HEIDENHAIN le permite realizar al
fabricante de la maquina un diagndéstico

a distancia rapido y sencillo, y apoyo en

la programacion para el iTNC 530.

TeleService también es interesante para
usted: instalado en un PC en red, posibilita
el manejo y la observacién a distancia del
iTNC 530 conectado a la red.
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Diagndstico de accionamientos con
TNCdiag

TNCdiag le permite al técnico de servicio
una répida y sencilla busqueda del error en
el &rea de los accionamientos. Mediante la
dinamica visualizacion de las sehales de
estado se pueden analizar incluso las
condiciones limite que conllevan a un error.

Para la conexion del TNCdiag en el control
dirfjase, por favor, al fabricante de su
maéaquina.
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Resumen

— funciones de usuario

Funciones de usuario

G
c
g|o
1] [T —I
2l a
g o8
Breve descripcion ° Modelo basico: 3 ejes mas cabezal
o 4 ejes NC mas eje auxiliar
o}
0-7 8 ejes NC adicionales o 7 ejes NC adicionales méas 2° cabezal
o Regulacién digital de corriente y de la velocidad
Programacion ° En lenguaje conversacional HEIDENHAIN y seguin la norma DIN/ISO
42 Leer contornos desde fichero DXF y memorizarlos como programas de contorno en lenguaje
conversacional o bien smarT.NC
Optimizacion del 02 | Filtro de puntos para suavizar programas NC generados externamente
programa
Indicacion de cotas ° Posiciones nominales para rectas y circulos en coordenadas cartesianas o polares
° Indicacion de cotas absolutas o incrementales
° Visualizacion y entrada en mm o pulgadas
° Visualizacion de la trayectoria del volante en el mecanizado con superposicion del volante
Correcciones de la ° Radio de la herramienta en el plano de mecanizado y longitud de la herramienta
herramienta ° Calcular 99 frases de contorno con correcciéon de radio (M120)
° Correccion del radio de la herramienta en tres dimensiones para la modificacion posterior de
datos de la herramienta, sin tener que volver a calcular el programa de nuevo
Tablas de herramientas o Varias tablas de herramientas
Datos de corte ° Tablas con datos de corte para el célculo automatico de la velocidad del cabezal y del avance
a partir de datos especificos de la herramienta (velocidad de corte, avance por diente)
° Velocidad de corte como alternativa a la introduccién de la velocidad de cabezal
° Avance programable de forma alternativa también como Fz (avance por diente) o Fy (avance
por revolucién)
Velocidad de trayectoria ° En relacién a la trayectoria del punto central de la herramienta
constante ° En relacién a la cuchilla de la herramienta
Funcionamiento en o Elaborar programa con ayuda gréafica, mientras se esta ejecutando otro programa
paralelo
Mecanizado en 3D 9 Guiado del movimiento sin sacudidas
9 Correccion de herramienta 3D mediante un vector normal a la superficie
9 Cambiar la posicion del cabezal basculante con el volante electréonico durante el desarrollo
del programa; la posicién de la punta de la herramienta se mantiene invariable
(TCPM =Tool Center Point Management)
9 Mantener la herramienta perpendicular al contorno
9 Correccion del radio de la herramienta perpendicular a la direccion de la misma
9 Interpolacién por splines
9 | 02 | Desplazamiento manual en el sistema de ejes activo de la herramienta
Mecanizado mesa 8 Programacion de contornos sobre el desarrollo de un cilindro
giratoria 8 Avance en mm/min
Monitorizacion de colision 40 DCM: Dynamic Collision Monitoring — Monitorizacion Dinamica de Colisiones (s6lo con
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Funciones de usuario

G
c

2ls
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2l a

g o8
Elementos del contorno ° Recta

o Chaflan

° Trayectoria circular

. Punto medio del circulo

° Radio del circulo

° Trayectoria circular con unién tangencial

° Redondeo de esquinas
Aproximacion y salida del | e Mediante recta: tangencial o perpendicular
contorno ° Mediante circulo
Programacion libre de o Programacion libre de contornos FK en lenguaje HEIDENHAIN con ayuda grafica para piezas
contornos FK NC no acotadas segun las necesidades
Saltos de programa ° Subprogramas

o Repeticion parcial del programa

° Cualquier programa como subprograma
Ciclos de mecanizado ° Ciclos de taladrado para taladrado, taladrado profundo, escariado, mandrinado,

rebaje inverso, centraje, roscado con macho y roscado rigido

° Ciclos para el fresado de roscas interiores y exteriores

° Desbaste y acabado de cajeras circulares y rectangulares

° Ciclos para el planeado de superficies planas y oblicuas

° Mecanizado completo de ranuras rectas y circulares

° Figuras de puntos sobre un circulo y lineas

° Trazado y cajera de contorno - también paralela al contorno

° Es posible integrar ciclos de fabricante (especialmente los ciclos creados por él)
Calculo de coordenadas o Desplazar, girar, espejo, factor de escala (especifico para cada eje)

8 Inclinacion del plano de mecanizado, funcion PLANE

Parametros Q ° Funciones matematicas =, +, — *, /, Sen &, cos &, tan &, arco sen, arco cos, arco tan, a", ",
Programar con variables In, log, \/;, \/37 + b2

o Uniones légicas (=, =/, <, >)

o Célculo de paréntesis

° Valor absoluto de un nimero, constante m, negacion, redondeo de posiciones detras o

delante de la coma

° Funciones para el célculo de circulos
Ayudas de programaciéon | e Calculadora

° Lista completa de todos los avisos de error existentes

° Funcién de ayuda contextuada en los avisos de error

o Ayuda grafica durante la programacion de ciclos

[ ]

Comentarios vy frases de estructuracion en el programa NC

Teach In

Las posiciones reales se aceptan directamente en el programa NC

Test grafico
Tipos de representacion

Simulacién gréfica del desarrollo del mecanizado, incluso mientras se esta ejecutando otro
programa

Vista en planta / representacion en 3 planos / representacion en 3D, también en plano
inclinado

Ampliacién de una secciéon

41




Resumen

— funciones de usuario (continuacion)

Funciones de usuario

G
S |5
2l a
g o8
Grafico 3D de lineas 02 | para verificar programas generados externamente
Grafico de programacion | e En el modo "Memorizar programa” se van dibujando las frases NC introducidas (grafico de
trazos 2D) incluso mientras se esta ejecutando otro programa
Grafico de mecanizado Representacion gréfica del programa ejecutado
Tipos de representacion Vista en planta / representacion en 3 planos / representacion en 3D
Tiempo de mecanizado o Calculo del tiempo de mecanizado en el modo "Test de programa"
° Visualizacion del tiempo de mecanizado actual en los modos de ejecucion de programa
Reentrada al contorno o Procesamiento de frases hasta cualquier frase en el programa y desplazamiento a la posicién
nominal calculada para continuar con el mecanizado
° Interrumpir el programa, abandonar el contorno y volver a entrar
Tabla de presets o Una tabla de presets por drea de recorrido para guardar cualquier punto de referencia
Tablas de puntos cero ° Varias tablas de puntos cero para guardar los puntos cero referidos a la pieza
Tablas de palets o Las tablas de palets (con tantas entradas como se desee para elegir palets, programas NC y
puntos cero) pueden procesarse orientadas a la pieza o a la herramienta
Ciclos de palpacion o Calibracion del palpador
° Compensacioén de la desviacion de la pieza manual o automaticamente
° Fijar punto de referencia manual o automaticamente
o Medir piezas y herramientas automaticamente
02 | Ajuste de parametros del palpador
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— Accesorios

Accesorios

Volante electronico

un HR 410: volante portatil o

un HR 420: volante portatil con visualizacion o

un HR 130: volante empotrable o

hasta tres HR 150: volantes empotrables mediante adaptador de volante HRA 110

Medicion de la pieza

e TS 220: palpador digital 3D con conexién por cable o
e TS 440: palpador digital 3D con transmisién por infrarrojos
e TS 640: palpador digital 3D con transmisién por infrarrojos

Medicion de herramientas

e TT 140: palpador digital 3D
¢ TL Nano: sistema laser para la medicion de piezas sin contacto o
e TL Micro: sistema laser para la medicién de piezas sin contacto

Puesto de Programacion

Software de control para PC para programar, archivar, formar
e \ersion completa con teclado de control original

e \ersién completa con manejo mediante teclado virtual

e \ersién demo (manejo mediante teclado del PC — gratuita)

Software para PC

¢ TeleService: software para el diagnéstico, observacion y manejo a distancia
TNCdiag: software para un diagnostico de errores rapido y sencillo
CycleDesign: software para generar una estructura de ciclos propia
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Resumen

— opciones
Nuamero Opcion ID Nota
de opcion
0 Eje adicional 354540-01 | Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 8
1 353904-01
2 353905-01
3 367867-01
4 367868-01
5 370291-01
6 370292-01
7 370293-01
8 Opcién de software 1 367591-01 | Mecanizacion en mesa circular
(para MC 420) e Programacién de contornos sobre el desarrollo de un cilindro
e Avance en mm/min
Calculo de coordenadas
e |nclinacion del plano de mecanizado, funcion PLANE
Interpolacion
e Circulo en 3 ejes en plano de mecanizado inclinado
9 Opciodn de software 2 367590-01 | Mecanizado en 3D
(para MC 420) e Guiado del movimiento sin sacudidas
e Correccién de herramienta 3D mediante un vector normal a la superficie
e Cambiar la posicion del cabezal basculante con el volante electrénico
durante el desarrollo del programa; la posicion de la punta de la herramienta
se mantiene invariable (TCPM =Tool Center Point Management)
e Mantener la herramienta perpendicular al contorno
e Correccioén del radio de la herramienta perpendicular a la direccion de la
misma
e Desplazamiento manual en el sistema de ejes activo de la herramienta
Interpolacién
e |ineal en 5 ejes (sujeto a permiso de exportacion)
e Spline: procesamiento de splines (polinomio de 3er grado)
Tpo. procesam. de frases 0,5 ms
18 HEIDENHAIN-DNC 526451-01 | Comunicacion con aplicaciones de PC externas mediante componentes COM
40 Colision DCM 526452-01 | Monitorizacion Dindmica de Colisiones DCM (sélo con MC 422 B/C)
41 Idioma adicional 530184-xx | Lenguaje conversacional adicional:
-01 — esloveno
42 Conversor DXF 526450-01 | Leery convertir contornos DXF
53 Feature content level 529969-01 | Nivel de desarrollo




Resumen
— Funciones Upgrade

Con el software NC 34049x-02 se han
separado las correcciones de errores y la
ampliacién de funciones. Generalmente,
la actualizacion del software NC comporta
una correccion de errores.

Las nuevas funciones ofrecen un
verdadero valor en cuanto a comodidad
de manejo y seguridad en el mecanizado.
Naturalmente existe la posibilidad de
adquirir estas funciones nuevas después
de una actualizacion de software: estas
ampliaciones de funciones se ofrecen
como "funciones Upgrade" y se habilitan
mediante la opcion "Feature Content Level
FCL".

Si, por ejemplo, debe actualizarse un
control del software NC 34049x-01 al
34049x-02, solo se dispone de las
funciones marcadas con "FCL 02" en las
siguientes tablas, cuando el Feature
Content Level se haya fijado de 01 a 02.
Evidentemente el Feature Content Level
actual contiene también las funciones
Upgrade de los estados de software NC
anteriores.

Independientemente del estado del
Feature Content Level se pueden
seleccionar todas las opciones contenidas
en el software NC correspondiente.

Funcionamiento Descripcion

N

=)

-

O

w
General o | Soporte USB de aparatos externos de memoria (memory-sticks, discos duros, CD-ROM)

o | DHCP (Domain host control protocol) y DNS (domain name server) posibles para el ajuste de red
smarT.NC o | Introduccién de ciclos para transformaciones de coordenadas

o | Introduccioén de la funcion PLANE

o | Cajera de contorno: se puede asignar una profundidad independiente a cada contorno parcial

o | Ejecucion frase a frase con ayuda gréfica

Dialogo en lenguaje o | Ciclos para el ajuste global de pardmetros de palpacion
conversacional
HEIDENHAIN o | Filtro de puntos para suavizar programas NC generados externamente

o | Gréfico de lineas 3D para verificar programas generados externamente

o | Desplazamiento manual en el sistema de ejes activo de la herramienta
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Resumen

— datos técnicos

Datos técnicos

Estandar

Opcion

Opcion Windows 2000

Componentes

o

Ordenador principal MC 422 C, MC 420

Ordenador principal MC 422 B con 2 procesadores

Unidad de regulacion CC 422, CC 424 B

Teclado TE 530B, TE 520B, TE 535

Pantalla plana en color TFT con softkeys: BF 150 con 15,1 pulgadas

Sistema operativo

Sistema operativo en tiempo real HEROS para el control de la maquina
Sistema operativo PC WIndows 2000 como interfaz de usuario

Memoria

Memoria RAM:

256 MByte para aplicaciones del control

256 MByte para aplicaciones de \Windows

Disco duro con un minimo de 13 GByte de memoria de programa

Resolucion de introd. y de
visualizacion

Ejes lineales: hasta 0,1 um
Ejes angulares: hasta 0,0001°

Area de introduccion

Méximo 99999,999 mm (3.937 pulgadas) o bien 99999,999°

Interpolacion

Lineal en 4 gjes

Lineal en 5 ejes (requiere permiso de exportacion)
Circular en 2 ejes

Circular en 3 ejes con plano de mecanizado inclinado
Hélice: superposicion de trayectoria circular y recta

Spline: procesamiento de splines (polinomio de 3er grado)

Tpo. procesam. de frases

3,6 ms (recta en 3D sin correcccion del radio)
Opcidn: 0,5 ms

Regulacion de los ejes

Precision de regulacion de posicion: periodo de sefal del sistema de medida de
posiciéon/1024

Tiempo de ciclo regulador de posicién: 1,8 ms

Tiempo de ciclo regulador de velocidad: 600 us

Tiempo de ciclo regulador de corriente: minimo 100 us

Recorrido

Méximo 100 m (3937 pulgadas)

Velocidad del cabezal

Maximo 40000 rpm (con 2 pares de polos)

Compensacion de errores

Error lineal y no lineal, holgura, picos de inversién en movimientos circulares, dilatacion
térmica
Rozamiento estatico

Interfaz de datos

18

V.24 /| RS-232-C y V.11 / RS-422 méx. 115 kbit/s

Interfaz de datos ampliada con protocolo LSV2 para manejo externo del iTNC 530 mediante la
interfaz de datos con el software de HEIDENHAIN TNCremoNT

Interfaz de datos Fast-Ethernet 100BaseT

2 x USB

DNC HEIDENHAIN para comunicarse entre una aplicacion Windows y el iTNC (interfaz
DCOM)

Diagnésticos

Busqueda de errores répida y sencilla mediante ayudas de diagnostico integradas

Temperatura ambiente
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Funcionamiento: 0 °C hasta +45 °C
Almacenamiento: =30 °C hasta +70 °C
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