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Editorial

Estimado lector de Klartext:

El presente numero de la revista Klartext
esté centrado plenamente en la EMO.
HEIDENHAIN, después de introducir

el modo de funcionamiento alternativo
“smarT.NC" enciende con motivo de la
EMO unos auténticos fuegos artificiales
de novedades innovadoras en torno

al TNC.

iUna funcion destacada muy especial
para los fabricantes de méaquinas y ope-
rarios cualificados es sin duda alguna la
“Monitorizacion Dindmica de Colisiones
DCM" para el iTNC 530! La DCM prote-
ge al operario cualificado y a la méquina
de las amenazas de colisién de compo-
nentes mecanicos dentro del recinto de
trabajo. De este modo, la DCM crea una
mayor seguridad para el operario y la
maquina, permitiendo asi evitar los danos
a la maquina y los costosos tiempos de
parada que tales dafos supondrian.

Otra funcion del TNC orientada al usuario
es la importacion de archivos DXF. Para
ello, el archivo DXF se lee a travésde la
red o de una memoria USB-Stick, pudién-
dose abrir en éstas como si fuese un
programa de CN mediante el administra-
dor de ficheros.

En la EMO se presenta el nuevo TNC 320
compacto como sucesor del TNC 310.
Con su compacto disefo, en cuanto a te-
clado, pantalla y moderna tecnologia, se
acerca mas a la clase superior de los con-
troles de contorneado de HEIDENHAIN.
De este modo, el operario cualificado que
conoce la serie TNC 400 y el iTNC 530 se
las entiende muy rapido también con el
TNC 320.

La redaccion de Klartext le desea
que disfrute de la lectura.
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Introduccion

EliTNC 530 de HEIDENHAIN se ha
establecido desde hace afos como el
control numérico de contorneado versatil
para fresadoras, taladros y centros de
mecanizado. Ademas de la programacion
conversacional HEIDENHAIN orientada

a taller, el iTNC 530 se distingue por sus
numerosas funciones utiles y caracteris-
ticas innovadoras. Entre éstas estan, por
tan solo citar algunas:

e Guiado exacto de la herramienta en
el mecanizado en cinco ejes

¢ Inclinacién sencilla del plano
de mecanizado

e Funciones de alineacion adaptadas a la
practica

* Maxima precisién de contorno en el
fresado a alta velocidad HSC

e Numerosos ciclos de mecanizado

e Practica ayuda para programacion gra-
cias a unas teclas de funcion inequivo-
cas, a la programacion libre de contor
nos, a las representaciones gréaficas y a
las pantallas de ayuda.

e Programas de mecanizado compatibles
“hacia arriba”

e Programacion externa y transmision
de datos a alta velocidad

Dentro de la historia de éxitos del

iTNC 530 se incluye también el smarT.NC:
el nuevo modo de funcionamiento de
HEIDENHAIN. Con éste se ha logrado un
paso mas hacia una interfaz de usuario
amena y programable en taller. La intro-
duccién de datos en formularios con un
diseno bien organizado, la inequivoca
asistencia gréfica y los detallados textos
de ayuda, junto con el generador de mo-
delos de facil manejo, constituyen una
concepcion convincente del manejo.

Nuevas funciones para el iTNC 530

A pesar de ello, como cabe imaginar,
siempre se puede perfeccionar,

mejorar y simplificar. Con el software

NC 340 49x-02, el iTNC 530 incorpora
una serie de nuevas funciones para fabri-
cantes de maquinas y usuarios que ha-
cen que el trabajo en el control numérico
sea todavia mas sencillo y el manejo de
la maquina més seguro. Las mas impor
tantes son:

e Nuevas funciones de programacion
o Generalidades (véase pagina 5)
osmarT.NC (véase pagina 6)
olenguaje HEIDENHAIN

(véase péagina 7)

e Monitorizacion Dindmica de Colisiones
(DCM) (véase péagina 8)

e |mportaciéon de archivos DXF (véase
pagina 10)

Por favor, tenga presente lo siguiente:

El nuevo software de NC 340 49x-02
soporta tan soélo la pantalla plana BF 150
y puede ejecutarse en los ordenadores
principales MC 422B y MC 420 (en este
caso sin monitorizacién de colisiones
DCM).

Upgrade de funciones:
Separacion de depuracion de
errores y ampliacion de funciones

Hasta la fecha, en una actualizacién del
software NC, ademas de la depuracién
de errores se incluian siempre también
todas las funciones nuevas. A partir del
software NC 340 49x-02, las depuracio-
nes de errores y las ampliaciones se
facilitan por separado. En el futuro, una
actualizacion del software NC incluiré tan
sélo depuraciones de errores.

Las funciones nuevas ofrecen un autén-
tico valor anadido en lo que a confort de
manejo y seguridad de edicién se refiere.
Como cabe imaginar, usted puede optar
por adquirir estas nuevas funciones des-
pués de una actualizacion del software.
Estas ampliaciones se ofreceran en el
futuro como “Upgrade de
Funciones” y se habilitaradn a
través de la opcion Feature
Content Level FCL.
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Las numerosas nuevas funciones de
programacion del nuevo software le
ayudan en la maquina o en la estacion
de programacion.

Cajera de contornos: Subcontornos
con sendas profundidades
independientes {Funcion Upgrade)

Para el mecanizado de contornos com-
plejos esté disponible la potente funcién
Cajera de contornos. Para mecanizar una
cajera de contornos, en el nuevo modo
de funcionamiento smarT.NC puede
definir hasta nueve y en lenguaje
HEIDENHAIN hasta 12 subcontornos
{cajeras o islas), las cuales en total pue-
den contener un méaximo de hasta 8192
elementos de contorno. Hasta ahora, la
profundidad de la cajera estaba definida
de modo global, pero ahora puede asig-
nar a cada subcontorno una profundidad
independiente. Si el subcontorno es una
isla, el iTNC interpreta la “profundidad”
introducida como altura de la isla.

Ahora, en el modo smarT.NC estan
disponibles UNITs de mecanizado inde-
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Generalidades sobre
Nuevas Funciones de Programacion

Como dato alternativo a la velocidad
de giro del husillo S puede
introducirse la velocidad de corte v,

En la seleccién de herramientas puede
ahora introducir, en lugar de la velocidad
de giro del husillo S en rpm, como alter
nativa la velocidad de corte v¢ en rpm.

Tablas de libre definicion
en la vista de formulario

Ahora, el iTNC, como alternativa, puede
mostrar en una vista de formulario todas
las tablas de libre definicién, es decir, to-
dos los archivos del tipo .TAB. Cuando se
tiene grandes cantidades de datos, esta
vista presenta una buena organizacion.

Se soporta el acceso via USB a
dispositivos de almacenamiento
(Memoria) externos (Funcion Upgrade)

Ahora, la version monoprocesador del
iTNC, a través de la interfaz USB, soporta
también memorias tipo stick, discos du-
ros y unidades de CD-ROM, facilitando
de este modo la transferencia de datos si

“Look ahead” ampliado

Para el mecanizado répido de contornos,
el control debe realizar un célculo avan-
zado de la geometria. Esto es necesario
para que el iTNC 530 pueda identificar

a tiempo los cambios de direccion para
poder frenar de manera éptima y acelerar
de nuevo los ejes implicados. Por regla
general, es perfectamente suficiente un
célculo avanzado de 256 bloques. No
obstante, las actuales prestaciones de
los controles numéricos permiten un cal-
culo avanzado de muchos més bloques.
Esta prestacion se aprovecha en el nuevo
software de NC 340 49 x-02. La funcion
“Look ahead"” puede configurarla el fabri-
cante a través de un pardmetro de maqui-
na. El valor maximo de configuracién es
1024 blogues, es decir, se preprocesan 4
veces mas blogues que hasta ahora. Esto
tiene efecto, por ejemplo, en programas
de CN con bloques de desplazamiento
extremadamente cortos.
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Nuevas funciones de
programacion para smarl.NC

El nuevo software del iTNC incorpora
funciones nuevas y ampliadas también
para smarT.NC.

e Transformaciones de coordenadas
(Funcién Upgrade)
Las transformaciones de coordenadas
tipo espejo, giro, escalado y desplaza-
miento del punto cero pueden introdu-
cirse ahora asistidas por un formulario.

¢ Funcién PLANE (Funcién Upgrade)
Para la funcion PLANE para inclinaciéon
del plano de mecanizado esta ahora
disponible también un formulario.

e Busqueda de bloque con

asistencia grafica (Funcion Upgrade)
Desde la introduccién del generador de
modelos en smarT.NC esté disponible
una potente funcién para definir de ma-
nera flexible y con asistencia gréfica las
posiciones de mecanizado. Las posicio-
nes de mecanizado se almacenan por
blogues en tablas de puntos y de este
modo pueden simplemente emplearse
de nuevo en diferentes zonas del pro-
grama para otros mecanizados.

Se ha adaptado también la reentrada
a un programa de mecanizado a esta
funcion flexible: smarT.NC detecta
cuando entra en una UNIT en la cual
estan definidas las posiciones de meca-
nizado, mostrandolas simbdlicamente en
una ventana de vista previa. Mediante
una softkey puede ahora elegir en qué
posicion desea iniciar el mecanizado.
smarT.NC ejecuta automaticamente
(evidentemente después de consul-
tarlo) el cambio de la herramienta co-
rrespondiente y el desplazamiento a la
posicion seleccionada.

e CUT/COPY/PASTE de una o
varias UNITs
Mediante los comandos abreviados
conocidos de Windows CTRL+X,
CTRL+Cy CTRL+V puede cortar o
copiar una UNIT completa y pegarla

de nuevo en otra zona cualquiera del
programa. Como cabe imaginar, para
cortar, copiar y pegar varias UNITs
esta disponible la funcion MARCAR
BLOQUE conocida de la programacién
conversacional HEIDENHAIN.

El avance puede introducirse alter-
nativamente también como F /F /F, .
Al introducir avances, en lugar de un
avance en mm/min pueden introducir
se también el avance por revolucion F
en mm/rev o bien el avance por diente
F, en mm/diente.

Datos de herramienta editables

en la seleccidon de herramienta

En la ventana superponible para selec-
cionar herramienta puede cambiar los
datos de la herramienta que aparecen
en la misma. EITNC almacena estos
cambios automaticamente en la tabla
de herramientas TOOL.T.

Las teclas de eje posicionan el cursor
también en los formularios

Los programadores expertos en lengua-
je conversacional HEIDENHAIN echaban
hasta ahora de menos en smarT.NC la
posibilidad de poder utilizar en la pro-
gramacion de contornos las teclas de
eje de color naranja. Ahora, esta funcion
esta disponible en los formularios de
smarT.NC, de modo que el manejo se
realice de manera analoga a la progra-
macién conversacional HEIDENHAIN.
Ademas, ahora pueden utilizarse de
manera acorde también las teclas de
color naranja | (conmutacion a progra-
macién incremental) y P (conmutacion a
coordenadas polares).

Traspaso automatico de pieza

bruta al programa del contorno

Al crear un programa de contorno nue-
vo, smarT.NC acepta automéaticamente
la definicién de pieza bruta del progra-
ma de la UNIT. La aceptacién puede
actualizarse también en un momento
cualquiera pulsando una sotfkey.

smal'l.NC

mearT .01 Ciwcaiar sramress

Salto de bloque asistido graficamente

mmar Wi Fromreser

ol v 51 - i

Editar datos de herramienta

mmarf.wli Froamrassr
anads § f

- azwera

Textos explicativos cuando se trabaja
con el raton

¢ Introducciéon incremental de
posiciones de mecanizado
En la definicién de posiciones de me-
canizado directamente en el formulario
de la UNIT de mecanizado en cuestion,
pueden ahora introducirse las posicio-
nes en modo incremental.

e Visualizacion de textos explicativos
al trabajar con el raton
Si permanece con el cursor del raton
durante més de 1 segundo sobre un
campo de introduccion de datos o una
casilla de conmutacion, el CNC sobreim-
presiona un texto explicativo. Los textos
explicativos contienen informaciones o
indicaciones importantes sobre la fun-
cién en cuestion.
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Nuevos gréficos de lineas 3D con potente
funcién de Zoom

La programacion conversacional
HEIDENHAIN constituye el alma del TNC.
Por este motivo, los desarrolladores de
software de HEIDENHAIN invierten mu-
cho trabajo en el perfeccionamiento con-
tinuo de este tipo de programacion.

¢ Ciclo para configuracién global de
parametros del palpador (Funcién
Upgrade)
Para la optimizacién mas rapida de
programas que contienen varios ciclos
de palpacion esta ahora disponible un
ciclo que sobrescribe con efecto global
los siguientes parametros de palpacion:

o Avance de posicionamiento

o Configurar avance de posicionamiento
= avance rapido

o ACTIVAR/DESACTIVAR seguimiento
de angulo

o ACTIVAR/DESACTIVAR interrupcién
de programa en el caso de error

e Filtrado de puntos para alisar pro-
gramas de CN creados externamente
(Funcién Upgrade)

Con esta funcién usted puede filtrar
contornos creados en sistemas de pro-
gramacion externos. La funcién de filtro
crea un copia del programa e inserta en
su caso puntos adicionales en funcion
de los parametros de filtro que haya
configurado. De este modo el contorno
se alisa de modo que, por regla general,
el programa pueda procesarse de mane-
ra mas rapida y sin sacudidas.

e Graficos de lineas 3D con represen-
tacion tridimensional de la trayec-
toria del centro de la herramienta
(Funciéon Upgrade)

Con los gréficos de lineas tridimensio-
nales puede lograr que el TNC muestre
tridimensionalmente el contorno pro-
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Nuevas funciones de progra-

gramado vy, en su caso, las trayectorias
del centro de la herramienta corregidas.
Para poder identificar rdpidamente los
detalles, esté disponible una potente
funcién de Zoom (ampliacién/reduccion).
En concreto, puede verificar, para de-
tectar posibles irregularidades ya antes
del mecanizado, los programas creados
externamente con los gréaficos de lineas
3D, con el fin de evitar las marcas de
mecanizado no deseadas en la pieza. Ta-
les marcas de mecanizado se producen,
por ejemplo, cuando el postprocesador
determina incorrectamente algunos
puntos. Para poder detectar rapidamen-
te las zonas con fallo, el TNC marca con
otro color en el gréfico de lineas 3D el
blogue activo en la ventana izquierda.
Ademads, puede visualizar también los
puntos programados para comprobar si
aparecen acumulaciones de puntos en
lugares criticos.

¢ Desplazamiento manual en el sistema
de ejes de la herramienta activo (Fun-
cion Upgrade)
Con esta funcién puede desplazar la
herramienta mediante las teclas de
direccién externas o con el volante
en la direccién en que apunta en ese
momento el eje de herramienta en los
modos de funcionamiento Manual y
Volante Electroénico, asi como durante
una interrupcion del programa en el
modo de funcionamiento Automatico.
Esta funcién resulta muy util si debe
retirar la herramienta en programas
de cinco ejes y no dispone de ninguna
informacién detallada sobre el plano de
mecanizado activo.

e Manejo mas sencillo de la tabla
de presets
Ahora puede accederse directamente
a una tabla de presets con la softkey
TABLA DE PRESETS en operacion en

S S 7y . .,
s s e | T macion para la programacion
et - conversacional HEIDENHAIN

“Modo Manual” Para el almacenamien-
to de valores en la tabla de presets hay
ahora nuevas posibilidades:

o Tomar directamente como nuevo pun-
to de referencia la posicién actual de
la herramienta (del reloj comparador)

o Asignar a la posicién actual de la he-
rramienta (del reloj comparador) un
valor cualquiera

o Desplazar de forma incremental un
punto de referencia ya almacenado en
la tabla

o Introducir directamente un nuevo
punto de referencia sin compensacion
de la cinemética

e Consideracion de un giro basico

activo en los ciclos de palpacion
manuales

Los ciclos de palpacion disponibles en
el modo Manual para la alineacién de
la maquina tienen ahora en cuenta en
el proceso de palpacién un posible giro
béasico activo. Es decir, el palpador se
desplaza oblicuamente en la direccién
de la pieza si se ha determinado el
giro basico antes de fijar el punto de
referencia, con lo cual se reducen las
imprecisiones.

e Ahora, el protocolo de medida pue-

de visualizarse también a través de
la pantalla delTNC

En los ciclos de medida para la medi-
cién de pieza (ciclos de medida 420
hasta 431) puede visualizarse también
por pantalla el protocolo de medida.
Acto seguido, el TNC detiene la eje-
cucion del programa hasta que se
cancele la visualizacion con el pulsador
NC-Start.

MARCAR MARCAR CONVUERTIR a YISUALIZ, || centEUIAR
PTO.FINAL | ELEM.ACT. | OMITIR |
oM oM PROGRAMA INFO N2 FRASE




DCM - La Monitorizacion Dinamica de Colisiones

Con motivo de la EMO 2005 en Han-
nover, HEIDENHAIN ofrece toda una
primicia para los fabricantes de maquinas
y operadores de las mismas: la “Moni-
torizacion Dinamica de Colisiones DCM”
El'iTNC 530 (sélo con Unidad Logica MC
422B) supervisa ciclicamente el recinto
de trabajo de la maquina para detectar
posibles colisiones de componentes de
la misma. Esta funcién, que requiere
intensisimos célculos, sélo ha sido posi-
ble gracias a las potentes prestaciones
alcanzadas por los modernos CNCs como
el iTNC 530.

Monitorizacion Dinamica de Colisiones
(Dynamic Collision Monitoring = DCM)

Las ventajas y la necesidad de tal funcién
de monitorizacién son patentes. Los
centros de mecanizado modernos hacen
posibles aceleraciones y velocidades de
desplazamiento cada vez mayores. jCon
un avance rapido de, p. ej., 60 m/min, el
eje recorre 1 m en tan sélo 1 segundo!
Incluso el operario cualificado mas rapi-
do apenas puede impedir una colisién
inminente mediante accionamiento del
pulsador de parada de emergencia. Por
otro lado, apenas son previsibles los mo-
vimientos de los ejes en la produccion de
piezas complejas para moldes, las cuales
se mecanizan en cinco ejes. Si bien en la
mayoria de los casos los programas de
CN necesarios para ello se generan con
sistemas de CAM, los cuales evitan la
colisién entre una herramienta o bien la
fijacién de la herramienta y la pieza, sin
embargo, por regla general, no se tienen
en cuenta los componentes de la maqui-
na que se encuentran dentro del recinto
de trabajo de la misma.

Incluso con una simulaciéon externa de la
maé&quina no se puede tener la seguridad
de que las condiciones en la méaquina

(p. €j., la posicién de amarre) son exacta-
mente iguales que en la simulacién. En

el caso mas desfavorable, una colisién no
se detecta hasta que se esta mecanizan-
do la pieza en la maquina.

En estos casos, la Monitorizacién Dina-
mica de Colisiones del iTNC 530 alivia

al operario cualificado. Si la colisiéon es
inminente, el control interrumpe el meca-
nizado, creando de este modo una mayor
seguridad para el operador y la maquina,
evitando asf los posibles dafos a ésta, asi
como los costosos tiempos de parada que
ello supondria. Gracias a esta funcion, los
turnos sin operador son Mas seguros.

Las ventajas de la Monitorizacién de Co-
lisiones pueden aprovecharse no sélo en
el modo automético del iTNC, es decir,

durante el procesamiento de un progra-
ma de CN en el modo automético de eje-
cucion del programa. La monitorizacion
también es posible en los modos de fun-
cionamiento manuales: si, por ejemplo, a
la hora de alinear una pieza, el operador
de la maquina se encuentra “rumbo hacia
una colisiéon” con una pieza de la maquina
dentro del recinto de trabajo, el iTNC 530
detecta esta anomalia y detiene el despla-
zamiento de los ejes con un mensaje de
aviso o bien de error.

Para no limitar excesivamente al operador
de la maquina en su trabajo, existen tres
niveles de aviso: preaviso, aviso y error, los
cuales dependen de la distancia entre dos
componentes de la maquina. Como cabe
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imaginar, el iTNC 530 indica al operador
qué componentes de la maquina se en-
cuentran en rumbo hacia una colision.

e Se activa un preaviso cuando dos com-
ponentes de la maquina se acercan a
menos de 14 mm.

e Se produce un aviso cuando dos com-
ponentes de la maquina se acercan a
menos de 8 mm.

e Se activa un mensaje de error cuando
dos componentes de la maquina se
acercan a menos de 2 mm.

El preaviso y el aviso pueden ser cance-
lados por el operador de la maquinay,
una vez hecho esto, puede continuarse
el desplazamiento de los ejes bien ma-
nualmente o por intervencién del control.
Si se produce el mensaje de error, debe
desactivarse la funcion DCM. Hasta que
no se hace esto, no puede eliminarse el
peligro de colisién y alejar los ejes de la
zona de peligro.

By =157 @Tild
BE EClm]

Para que esta cobmoda monitorizacion del
recinto de trabajo pueda aprovecharse, el
fabricante de la maquina debe almacenar
en el control para todos los componentes
los datos geométricos y la cinematica. La
descripcién del recinto de trabajo y de los
objetos con peligro de colisién se realiza
mediante cuerpos geométricos, como
planos, paralelepipedos y cilindros. Natu-
ralmente también pueden “modelarse”
piezas de la maquina complejas a partir
de varios cuerpos geométricos. La herra-
mienta se considera automaticamente
como un cilindro con el radio de la herra-
mienta (el cual esté definido en la tabla
de herramientas).

Para poder monitorizar ciclicamente
todos los cuerpos dentro del tiempo

de ciclo del interpolador de 1,8 ms se-
ria necesaria una capacidad de célculo
enorme. Sin embargo, debido a la cons-
truccion mecanica, hay componentes de
la maquina que nunca pueden colisionar
entre si; p. ej., un palpador amarrado en
la mesa de la maquina para mediciéon de

L bt
= = e [ '
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herramientas (como el HEIDENHAIN TT 130)
nunca puede entrar en contacto con la
cabina de la maquina. De este modo,
pueden excluirse previamente las colisio-
nes de determinados cuerpos debido a la
construccion de la maquina, con lo cual
se ahorra capacidad de calculo.

Sin embargo, también existen
limitaciones de la DCM:

e | a DCM puede ayudar a reducir el peli-
gro de colisién, pero no permite evitar
por completo las colisiones.

e | a definicion de cuerpos con peligro de
colision esta reservada exclusivamente
al fabricante de la maquina. El operador
de la maquina no puede definir cuerpos
propios como, p. ej., utillajes de amarre
especiales.

e No pueden detectarse las colisiones
de componentes de la maquina (p. €j.,
cabezal basculante) con la pieza.

® No es posible la superposicion con el
volante (M118).

e En el modo de seguimiento por arras-
tre (es decir, en funcionamiento sin
precontrol), no puede utilizarse la DCM.

e Todavia no es posible verificar la posibi-
lidad de colisiones antes de mecanizar
la pieza.

Sin embargo, la funcion DCM debe per

mitir una colisién: jLa colisién de la herra-
mienta con la pieza! Después de todo, lo
gue se pretende es mecanizar una pieza.




La importacion de archivos DXF en el iTNC 530

Ahora, el iTNC 530 procesa
también archivos DXF

Los archivos DXF creados en un sistema
CAD pueden ahora abrirse directamente
en el TNC para extraer de los mismos,

haciendo un simple clic con el ratén, con-

tornos de piezas y memorizarlos como
programas en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN.

El formato DXF estd muy extendido y es

soportado por todos los programas CAD

y de gréficos més corrientes. Esto es asi
en especial en lo que respecta al formato
DXF R12 (también denominado AC1009).
Motivo suficiente para que HEIDENHAIN
soporte exactamente este formato.

Después de haber cargado el archivo DXF

a través de lared o de la memoria USB-
Stick en el iTNC, puede abrir el archivo
como un programa de CN mediante el
administrador de ficheros. EI iTNC tiene
presente desde qué modo de funciona-
miento ha arrancado el convertidor de
formato DXF:

e Una llamada desde el modo smarT.NC
genera después de memorizar el con-
torno un programa de contorno con la
extension .HC (HEIDENHAIN
CONTOUR), que puede utilizar directa-
mente en una Unidad de mecanizado
de contorno.

e Una llamada desde “Guardar/Editar
programa” genera después de memo-
rizar el contorno un programa en len-
guaje conversacional HEIDENHAIN con
la extension .H, que puede utilizarse
también sin mas mediante la funcién
SELECT CONTOUR.

Por regla general, los archivos en formato
DXF contienen varias de las denominadas
capas (layers) con las cuales el disefador
puede estructurar y reorganizar su dibujo.

AJUSTAR
LAYER

SPECIFY
REFERENCE

@

Con ayuda de la técnica de capas, el di-
sefador agrupa elementos de diferentes
tipos, p. €]., el contorno en si de la pieza,
las acotaciones, las lineas auxiliares y de
disefo, los sombreados y los textos. Para
tener en la pantalla el minimo posible de
informacién innecesaria a la hora de elegir
un contorno, puede suprimir con un clic
de ratdn todas las capas innecesarias
contenidas en el archivo DXF. Para ello se
necesita el teclado con ratén tactil (touch
pad) o un puntero externo. A la hora de
seleccionar posteriormente un contorno,
el iTNC puede seleccionar un tramo del
contorno, aun cuando el disefador lo haya
almacenado en diferentes capas.

Resulta especialmente confortable a la

hora de definir el punto de referencia de
la pieza.

SELECC.
CONTORMNO

{ ]

El punto cero de dibujo del archivo DXF
no siempre esta situado de modo que
pueda utilizarse directamente como pun-
to de referencia de la pieza, en especial
cuando el plano contenga varias vistas. El
iTNC ofrece una funcién con la cual pue-
de desplazarse el punto cero del dibujo a
un punto oportuno, simplemente hacien-
do clic sobre un elemento:

e al punto inicial o al punto final o al cen-
tro de una recta

e al punto inicial, al punto final o al punto
medio de un arco circular

e ala transiciéon entre cuadrantes o al
centro de una circunferencia completa

al punto de interseccién entre dos rec-
tas/segmentos, aun cuando el punto

CANCEL SAVE
SELECTED SELECTED
ELEMENTS ELEMENTS
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de interseccion esté situado en la pro-
longacién de la recta en cuestiéon

¢ al punto de interseccién entre una recta y
un arco de circunferencia

e al punto de interseccion entre una rec-
ta y una circunferencia completa

Aln cuando existan varias intersecciones
entre elementos (p. gj., en el punto de
interseccién entre una recta y una cir
cunferencia), el iTNC no le deja colgado:
haciendo un clic con el ratéon Usted decide
qué punto de interseccién debe utilizarse.

pagina 11

Remorizar/editlar programa
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Después de haber seleccionado las capas
que se desea visualizar y de haber defini-
do la referencia, comience por la seleccion
del contorno. Haciendo un clic con el
raton seleccione un elemento cualquiera.
Tan pronto como haya seleccionado el
segundo elemento, el iTNC conoce el
sentido de giro por Usted deseado e inicia
la deteccion automatica del contorno. El
iTNC selecciona automaticamente todos
los elementos de contorno identificables
de manera inequivoca hasta que se cierra
el contorno o se realiza una bifurcacion.
En una bifurcacién, debe seleccionar el

elemento de contorno siguiente hacien-
do clic con el ratén. De este modo, con
pocos clics del ratén puede seleccionar
también contornos de gran extension.

Por ultimo queda s6élo memorizar el con-
torno seleccionado: introducir el nombre
de archivo, confirmarlo y ya tiene un
programa de contorno de uso inmediato,
que tan solo tiene que complementar con
los datos tecnoldgicos, lo cual se hace de
manera muy sencilla y funcionalmente
inteligente en el modo smarT.NC.

Una potente funcion de zoom vy diferen-
tes opciones de ajuste complementan

la funcionalidad del convertidor DXF. De
este modo, puede definir, por ejemplo, la
resolucion del programa de contorno que
desee enviar si desea utilizarlo en contro-
les TNC antiguos, o bien una tolerancia
de transicion si los elementos no presen-
tan unas transiciones totalmente exactas.

En resumen, una prestacién muy agrade-
cida que amplia todavia mas las opciones
de aplicacion del iTNC.



Novedades para la estacion
de programacion iTNC 530

Desde comienzos de este ano, la esta-
cién de programacion iTNC se suministra
con un nuevo teclado. En esta nueva
version, el teclado esté alojado en una
carcasa mucho mas esbelta y que, natu-
ralmente, aloja también las nuevas teclas
del modo smarT.NC. A continuacién se
presentan las innovaciones contenidas en
la version de la estacién de programacion
340 494-02.

¢ Opciones de software y funciones
FCL disponibles libremente
Como primicia de la estacion de progra-
macion del iTNC estan disponibles en
ésta gratuitamente todas las opciones
de software y funciones FCL que en
el control numérico tienen su precio.
Asi, todo usuario de la versién DEMO
disponible gratuitamente, o aquellos
usuarios que ya hayan adquirido una
estacion de programacion, pueden
realizar tests de todas las funciones y
luego decidir si vale la pena instalar una
versién Upgrade en la maquina. En el
caso de un Upgrade del software del
control numérico, las siguientes funcio-
nes de CN son actualmente de pago:

o Convertidor DXF (opcién de software)

o Soporte de aparatos USB (funcién
FCL 2)

o Gréficos de lineas 3D (funcion FCL 2)

o Ciclo de palpador para configuracion
global de pardmetros de palpacion
(funcién FCL 2)

o Filtrado de puntos para alisar progra-
mas de CN creados externamente
(funcion FCL 2)

o Desplazamiento manual en el sisterma
de eje de la herramienta activo (fun-
cion FCL 2)

o smarT.NC: Transformaciones de co-
ordenadas y funcion PLANE (funcion
FCL 2)

o smarT.NC: Profundidad independiente
para cada subcontorno de la cajera de
contornos (funcién FCL 2)

o smarT.NC: Busqueda de blogue con
asistencia gréfica (funcion FCL 2)

Teclado virtual

En especial, los usuarios de la versién
DEMO de la estacion de programacion
pueden hacerse ahora una idea toda-
via mejor de lo bien que se maneja el
TNC con el teclado. Mediante el panel
de control del iTNC puede visualizar
un teclado TNC virtual en el cual estan
disponibles las teclas de apertura de
programacién conversacional mas im-
portantes del TNC. Para que Usted pue-
da ver simultaneamente en la pantalla
la pantalla de control y el teclado virtual
necesita una resolucion de pantalla de
cémo minimo 1280x1024 puntos de
imagen.

Programa baésico de PLC

instalable opcionalmente

Durante la instalacién del software de
la estacion de programacion puede
ahora instalarse también el programa
béasico de PLC. De este modo, tam-
bién pueden “procesarse en seco” los
programas creados en la estacion de
programacién en los modos de funcio-
namiento de ejecucion del programa.

Estacion de programacion

Nuevo teclado de la estacion de
programacion

ITNC 530: Teclado virtual
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Con motivo de la EMO 2005,
HEIDENHAIN presenta el nuevo
visualizador de cotas ND 780. Con este
visualizador, HEIDENHAIN establece
nuevos estandares en lo que respecta a
una interfaz amena para el usuario y un
disefno apto para taller; el ND 780 ha sido
premiado en el concurso internacional de
disefo industrial iF 2005 por su lograda
ergonomia y por su alto nivel de calidad.

Con visualizadores de cotas HEIDENHAIN,
Usted aumenta la productividad de su
maéaquina manual: ahorra tiempo, aumenta
la precisién dimensional de las piezas
producidas, asi como el confort. El nuevo
ND 780 esta especialmente indicado para
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Llega un nuevo desarrollo de los
visualizadores de cotas: el nuevo ND 780

su utilizacién en fresadoras, taladros y
tornos, pudiéndose configurar con hasta
tres ejes para sistemas de medida in-
crementales. Una innovaciéon dentro de
los visualizadores de cotas de esta clase
reside en su pantalla plana monocroma,
que ofrece al usuario comodas opciones
de navegacién por los numerosos y va-
riados menus, visualizando de manera
bien organizada los valores de las cotas,
pantallas conversacionales y de entrada
de datos, funciones graficas y la ayuda
gréafica de posicionamiento. Ademas de
ello, estan disponibles en todo momento
amplios temas de ayuda en linea.

design
award

2005

Completamente revisada y con funcionalidad amplia-
da, asi es como se presenta al visitante la nueva web
de HEIDENHAIN en Internet. Cada informacion, pre-
sentada con una estructura sencilla e inequivoca, per
mite acceder a la misma con unos pocos clics. Gracias
al aspecto, que en un futuro serd armonizado a nivel
mundial, cada informacién se encontrara en cada pais
en idéntico lugar. Una funcion de busqueda de texto :
completo soporta la navegacion. Como cabe imaginar,
Usted seguira encontrando también la documentacion
de usuario del TNC en forma de archivos PDF disponi-
bles para su descarga.

Para los usuarios de TNCs tenemos un nuevo epigra-
fe muy interesante: la base de datos de preguntas
frecuentes FAQ. Aqui encontraré las preguntas fre-
cuentemente planteadas a nuestra linea de atencion
directa, agrupadas de forma bien organizada en una
base de datos. Encontrara las preguntas FAQs en el
capitulo “Servicios”

T
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TNC 320 -

el nuevo control numeérico compacto

Ya sea como control numeérico en ma-
quinas sencillas de 3 ejes, en mandrina-
doras o para retrofitting, los controles
numeéricos de contorneado compactos de
HEIDENHAIN, como el TNC 310, llevan
demostrando desde hace ya mas de 10
anos su capacitacion para la practica.

El nuevo TNC 320: compacto,
sencillo y versatil.

Un nuevo disefo conceptual del hard-
ware y un nuevo disefio conceptual in-
novador del software del CN son las ca-
racteristicas mas importantes del control
numérico TNC 320, sucesor del TNC 310.

Si comparamos ambos controles, en el
TNC 320 llama la atencion en primer
lugar la gran pantalla plana TFT de 15
pulgadas. Sobre todo en el manejo y en
la programacion, dicha pantalla, ya desde
hace afos disponible en el iTNC 530,
ofrece ventajas decisivas si la compara-
mos con el pequeio monitor plano mo-
nocromo del TNC 310.

Con las softkeys estéticamente acon-
dicionadas y con disposicion bien or-
ganizada Usted se encontrard cémodo
rapidamente con el control. En el teclado
estan dispuestas las teclas de apertura
de programacién conversacional tipicas
del TNC de modo que (si lo comparamos
con el TNC 310) Usted tendra un acceso
mucho mas répido a funciones importan-
tes del TNC. Ademaés, el fabricante de la
méquina puede proporcionar funciones
especificas de la méquina en la barra
vertical de softkeys .

En la creacién de programas orientada a
taller, en el acreditado lenguaje conver
sacional HEIDENHAIN, el gréafico de pro-
gramacion muestra paso a paso en modo
interactivo lo que estd programando en
este momento. Esto resulta practico si
crea con la potente programacion FK pie-

zas no acotadas de manera apta para pro-
duccion por CN. También los ciclos dispo-
nibles de serie del TNC 320 son més que
suficientes para numerosas aplicaciones.
Aqui, ademés de los ciclos de mecani-
zado para taladrado, roscado con macho
(rigido o no rigido), fresado de roscas,
escariado y mandrinado, también estan
disponibles ciclos para grupos de taladros
(circulo de taladros vy filas de taladros), asi
como ciclos de fresado para mecanizado
por franjas de superficies planas, para
vaciado y acabado de cajeras, ranuras y

pivotes. Por otro lado, para poder medir o
inspeccionar automaticamente las piezas,
estan disponibles también ciclos de pal-
pacion que pueden integrarse facilmente
en el programa de mecanizado. Durante
la introduccién de ciclos de mecanizado
y de palpador, el TNC 320 le soporta con
pantallas de ayuda y textos conversacio-
nales muy explicativos.

Después de haber confeccionado con
éxito el programa, con ayuda del grafico
de test puede hacerse una idea realista,
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ya antes del propio mecanizado, del as-
pecto que tendra la pieza acabada. En el
test interno, el TNC comprueba posibles
errores légicos del programa de CN crea-
do por Usted. De este modo, sin grandes
esfuerzos, pueden evitarse los tiempos
de parada de la produccién. La localizaciéon
de fallos se ve facilitada por los consejos
para localizacion de fallos y las opciones
propuestas para subsanarlos.

Para mantener al minimo posible también
los tiempos de preparacién de la méaquina,
estan disponibles funciones de palpa-

cién adecuadas a la préctica en el modo
manual, con las cuales se determinan de
manera rapida y precisa orientaciones y
posiciones de la pieza, y se fijan puntos de
referencia.

Sin embargo, no sélo durante la creacién
y test del programa, o en la alineacién de
la pieza, sino también durante la ejecu-
ciéon del programa, el TNC apoya al opera-
rio de la maquina de manera ejemplar: el
indicador de estado muestra diferentes
estados de la maquina de manera répida
y bien organizada. Naturalmente puede
decidir de manera individual, pulsando
una tecla, qué informaciones debe visua-
lizar el TNC en pantalla.

El nuevo hardware hace gala de sus vir
tudes no solo en la verificacién gréfica

de los programas y en la edicion de pro-
gramas largos. También hay que destacar
que frente al TNC 310 con sus 128
KBytes de memoria, se ha multiplicado
en el nuevo TNC la capacidad de la me-
moria hasta 10 MBytes. Por consiguiente,
dispone de suficiente espacio libre para
el almacenamiento de datos.
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También en la transmision de datos, el
TNC 320 ofrece prestaciones muy su-
periores a las de su predecesor. De ello
se encarga la interfaz Fast Ethernet inte-
grada de serie, a través de la cual el TNC
puede incorporarse sin grandes complica-
ciones a la red de su empresa.

A través de la interfaz USB (USB 1.1) pue-
den conectarse al TNC 320 dispositivos
de entrada de datos y punteros asi como
soportes informaticos de intercambio de
datos, p. €j., unidades de disco duro ex-
ternas y memorias tipo USB-Stick.

Disefio compacto y contemporaneo

EITNC 320 seduce por su compacto di-
sefno. Directamente tras la gran pantalla
plana TFT de 15 pulgadas con una pre-
sentacién de los datos bien organizada,
con resolucion XGA (1024x768 Pixeles),
y del teclado del TNC integrado se oculta
la unidad central MC 320. Todos los com-
ponentes estan alojados en una sola uni-
dad. De este modo, el complejo cableado
entre el teclado, la pantalla y la unidad
central MC ha pasado a la historia.

EITNC 320 esté equipado con un potente
procesador Intel con una frecuencia de
reloj de 400 MHz. Ademas, una memoria
de trabajo de 256 MBytes se encarga de
que puedan procesarse con agilidad las
complejas simulaciones gréficas.

En lo que respecta al soporte de almace-
namiento para programas HEIDENHAIN
emprende, con el TNC 320, por primera
vez una via innovadora: como soporte
informatico se utiliza una tarjeta de
memoria Compact-Flash. La tarjeta de
memoria es insensible a las sacudidas
mecanicas, con lo cual le ofrece una se-
guridad éptima para el almacenamiento
de sus programas.

EITNC 320 se ofrece con 4 ejes regula-
dos vy, opcionalmente, puede ampliarse
con un eje controlado mas. Mediante la
interfaz de consignas analdgicas se trans-
miten a un controlador de accionamiento
externo las consignas de velocidad.

Las entradas de sistemas de medida de
posicion del TNC 320 permiten conectar
sistemas de medida incrementales y ab-
solutos. Ya se trate de 1Vpp o EnDat 2.1:
el TNC 320 ofrece la méaxima flexibilidad.
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