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Opciones para accesorios y para controles numéricos TNC

Los controles numéricos de HEIDENHAIN
son conocidos por su gama de caracteristi-
cas y su extenso equipamiento. Adicional-
mente, gracias a una serie de opciones de
control y componentes accesorios, se pue-
den adaptar de modo idéneo a cualquier
aplicacion. En este folleto, Ud. dispondra
de una vision global exhaustiva, indepen-
dientemente de la version del control nu-
mérico.

Las opciones constituyen funciones inte-
gradas en el control numérico, con las que
posteriormente el rango de funciones del
TNC puede adaptarse a las necesidades
reales. Es imprescindible que el construc-
tor de la maquina programe algunas opcio-
nes. Las opciones pueden habilitarse sim-
plemente con una contrasefia.

Como Software para PC, HEIDENHAIN le
proporciona herramientas (tiles para las
distintas aplicaciones fuera de los controles
numéricos TNC, para por ejemplo desde la
compatibilidad con la transmision de datos
0 bien para generar un programa de PLC,
hasta un puesto de programacion comple-
to.

Gracias a las ampliaciones de Hardware
existentes, las tareas a realizar en la maqui-
na se efecttan de modo mas rapido, segu-
ro y sencillo. Asi, por ejemplo mediante un
volante electronico es posible un desplaza-
miento especialmente suave de la maqui-
na, o bien un sistema de palpacion de la
pieza de trabajo reduce considerablemente
el tiempo para la alineacion de la pieza.

Windows 2000, Windows XR, Windows Vista, Windows 7, Windows 8 son marcas de Microsoft Corporation
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Resumen

Opcion c |ID Adaptacion | Pagina
o :g SHEHE § del fabrican-
geg 1S 1S [ |tedelequipo
S Z 101
29 E E E = original

Programacion y manejo

Lenguajes conversa-  esloveno 41 530184-01 e o |o |- 12

cionales adicionales eslovaco 530184-02

noruego 530184-04
coreano 530184-06
turco 530184-08
rumano 530184-09

Mecanizado con mesa giratoria 8 36759101 e |e | | |X 13

e Programacién de contornos sobre el desarrollo de un cilindro

e Avance en mm/min o en grados/min.

Célculo de coordenadas 8 36759101 e | | | |X 14

Inclinacion del plano de mecanizado, funcion PLANE

Paso de visualizacion hasta 0,01 yum o 0,000 01° 23 632986-01 - | | |- -

Ciclos de la sonda de palpacién 17 634063-01 S |« |S |S |X 15

e Compensacion de la inclinacion de la pieza de trabajo, ajuste

del punto de referencia

» Medicion de piezas y herramientas automéaticamente

= Habilitacion de la entrada de un sistema de palpacion para sis-

temas externos

Funciones de programacion ampliadas 19 628252-01 S | |S |S 16

e Programacion sin contornos FK

 Ciclos de mecanizado

e Taladrado en profundidad, escariado, mandrinado, rebajado,

centrado

» Fresado de roscas interiores y exteriores

« Planeado de superficies planas y oblicuas

* Mecanizado completo de ranuras rectas y circulares

» Desbaste y acabado de cajeras circulares y rectangulares

» Figuras de puntos sobre un circulo y lineas

» Trazado y cajera de contorno - también paralela al contorno

» Es posible integrar los ciclos generados por el constructor de

la maquina

Gréficos de test y de desarrollo del programa 20 628253-01 S | |S |S 17

= Vista en planta

< Representacion en tres planos

e Representacion 3D

Gestion de palets 22 628255-01 - | |S |S [X 18

Convertidor DXF - importacion de contornos y posiciones de 42 526450-01 — e | |- 19

mecanizado desde ficheros-DXF

Funciones de torneado 50 634608-01 - |- | |- 20

e Gestion de herramientas para el torneado

< Compensacion del radio de corte

= Conmutacion entre los modos de operacion fresado y torneado

e Elementos de contorno especificos para el torneado

» Paquete de ciclos de torneado

» = disponible como opcién
— =no disponible

S = estandar




Opcion c |ID Adaptacion | Pagina
02 SHEHE § del fabrican-
() (42) O (o] H
k2 21212 |2 |ongnar
z38 F|F|F |E 9
Programacion y manejo
Administracion de herramientas ampliada 93 676938-01 - | | | |X 21
Interpolacion de husillo - torneado por interpolacion 96 751653-01 - |- |- | [X 22
Visualizador CAD - Lectura de ficheros CAD directamente en | 98 800553-01 - = |- |- 23
elTNC
Precision de la maquina
KinematicsOpt — Ciclos del sistema de palpacion para la 48 630916-01 — e | |- 24
medicién automatica de ejes giratorios
KinematicsComp - Compensacion espacial en 3D 52 661879-01 - = |- |- 25
CTC (Cross Talk Compensation) — Compensacién de desviacio- 141 | 800542-01 - |e | | [X 26
nes de la posicién mediante acoplamientos de ejes
PAC (Position Adaptive Control) — Adaptacion en funcién de la 142 | 800544-01 - |e | | [X 27
posicion de parametros de regulacion
LAC (Load Adaptive Control) — Adaptacion en funcion de la carga | 143 | 800545-01 - |e | | [X 28
de parametros de regulacion
MAC (Motion Adaptive Control) — Adaptacion en funcion del 144 | 800546-01 - | | | |X 29
movimiento de parametros de regulacion
AVD (Active Vibration Damping) — Amortiguacion Activa de las 146 | 800548-01 - |® | | [X 30

Vibraciones

» = disponible como opcién
— =no disponible
S = estandar




Resumen

Opcion c |ID Adaptacion | Pagina
o :g SHEHE § del fabrican-
ges O 1S 1S [ |tedelequipo
S Z 101
29 E E E = original

Funciones de mecanizado

Interpolacion - Circular en 3 ejes con plano de mecanizado 8 367591-01 e | | |- 14

inclinado

Interpolacion - Lineal en 5 ejes 9 367590-01 - e | |- -

Interpolacion Spline - Procesamiento de polinomios de tercer | 9 367590-01 - = |- |- -

grado

Mecanizado simultaneo de 5 ejes 9 367590-01 - |® | | [X 31

* Compensacion en 3D de herramienta mediante vectores

normales a la superficie

« Cambio de 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)

* Mantener la herramienta perpendicular al contorno

» Correccion del radio de la herramienta perpendicular a la

direccién de la misma

» Desplazamiento manual en el sistema de ejes activo de la

herramienta

Superposicionamiento del volante — Posicionamiento del 21 628254-01 - | |S |S |X 32

volante durante la ejecucion del programa

Compensacion de herramienta - Precalcular un contorno con | 21 628254-01 S | |S |S 33

correccion de radio (LOOK AHEAD)

DCM - Monitorizacion dinamica de colisiones 40 526452-01 - |- | | [X 34

Ajustes globales del programa 44 576057-01 - |- |- | [X 35

AFC - Control adaptativo del avance 45 579648-01 - |- | | [X 36

3D-ToolComp - Correccién del radio 3D dependiente del angulo | 92 679678-01 - = |- |- 37

de ataque (s6lo con opcion 9)

ACC (Active Chatter Control) — Control activo del chatter 145 | 800547-01 - |® | | [X 38

Comunicacion

HEIDENHAIN-DNC - Comunicacion con aplicaciones de PC 18 526451-01 e | | | |X 39

externas mediante componentes COM

Remote Desktop Manager - Visualizacion y operacion remota | 133 | 894423-01 - |- | | [X 40

de ordenadores externos (p. ej. Windows-PC)

» = disponible como opcién
— =no disponible
S = estandar




Opcion c |ID Adaptacion | Pagina
o :g SHEHE § del fabrican-
z38 F|F|F |E 9
Adaptacion de la maquina
Lazos de regulacion Eje 1 adicional 0 354540-01 e |o | | |X 41
adicionales
Eje 2 adicional 1 353904-01 e | | | |X
Eje 3 adicional 2 353905-01 - |- | | [X
Eje 4 adicional 3 367867-01 - = | | [X
Eje 5 adicional 4 367868-01 - |- | | [X
Eje 6 adicional 5 370291-01 - = | | [X
Eje 7 adicional 6 370292-01 - |- | | [X
Eje 8 adicional 7 370293-01 - |- | | [X
4 lazos de regulacion adicionales 77 634613-01 - |- | | [X
8 lazos de regulacién adicionales 78 634614-01 - |- | | [X
Ejes sincronos (Gantry) — Ejes Gantry, mesas en tdndem 24 634621-01 e | |S [S |X 42
Python OEM Process - Ejecutar funciones especiales 46 579650-01 e | | | |X 43
Double Speed - Rapidos tiempos de lazo de control para 49 632223-01 - |® | | [X 44
accionamientos directos
Opcién OEM 101 | 579651-01 - |- | | |X 45
130 | 579651-30

» = disponible como opcién
— =no disponible
S = estandar




Resumen

Software para PC Adaptacion | Pagina
S |R |9 |@ |delfabrican-
8 8 8 o | te del equipo
z Z Z g | original
[ [ = =
TNCremo - . - - 46
TNCremoPlus . . . . 46
TeleService . . . . X a7
RemoTools SDK . . . . X 39
virtualTNC - - - - X 48
PLCdesign . . . . X 49
KinematicsDesign . . . . X 50
CycleDesign . . . . X 51
TNCscope - . - - X 52
DriveDiag - . . . X 53
TNCopt - . . - X 54
I0config - . . . X 55
Software Key Generator . . . . X 56
BMXDesign . . . . X 57
FixtureWizard - - - . X 58
Puesto de programa-  Licencia individual para version de demostracion . . . . 59
cion
Licencia individual con teclado TNC . . . .
Licencia individual con teclado virtual . . . .
Licencia de red con teclado virtual . . . .
para 14 estaciones de trabajo
Licencia de red con teclado virtual . . . .
para 20 estaciones de trabajo

» = disponible como opcién
— =no disponible

S = estandar




Ampliaciones del hardware ID Adaptacion | Pagina
218 |2 |@ | delfabrican-
8 8 8 O | te del equipo
Z |2 |Z | g |original
F|F | |E=
Volante HR 130 Versién para con retencién | 540940-01 e |o |o |e 60
montaje TTL sin retencion | 540940-03
HR 150 Version para con retenciéon | 540940-06 e |o | |-
montaje 11 pAss sin retencion | 540940-07
HR 410 Volante portatil con retencion | 535220-05 e |o | |e
sin retencion | 296469-55
HR 410FS con retencion | 578114-11 . . - .
Volante portatil sin retencion | 337159-21
HR 520 portatil con retencion | 670303-01 e | | |-
Volante con indicador sin retencion | 670302-01
HR 520FS portatil con retencion | 670305-01 e | | |-
Volante con indicador sin retencion | 670304-01
HR 550FS portatil con retencion | 606622-03 e | | |-
Volante inaldmbrico sin retencion | 598515-03
con indicador
HRA 551FS Soporte para HR 550FS 731928-02 L e | |
Sonda de palpacién de TS 230 con cable 293491-xx e | | | 61
piezas
TS 440 con transmision por infrarrojos 620046-xx e | | |-
TS 444 con transmisién por infrarrojos 588008-xx
TS 640 con transmision por infrarrojos 620189-xx e | | |-
TS 740 con transmisién por infrarrojos 573757-xx e |o |e |e
Sonda de palpacion de TT 140 con cable 527797-xx e | | |- 62
herramientas
TT 449 con transmision por infrarrojos 593007-01 e | | |-
TL Nano con barrido por laser 557690-xx e | | |-
TL Micro 150 con barrido por laser 557684-xx
TL Micro 200 con barrido por laser 557685-xx
TL Micro 300 con barrido por laser 557686-xx
PC industrial IPC 6110 597968-03 - = |- |- 63
IPC 6120 con teclado TNC completo 664939-xx - = |- |-
IPC 6341 para interfaz Windows en TNC 749963-01 - = | |

» = disponible como opcién

— =no disponible

S = estandar




Resumen
Dynamic Precision

Bajo el concepto Dynamic Precision se re-
sumen funciones opcionales para controles
de HEIDENHAIN, que reducen eficazmen-
te los errores dinamicos de las maquinas
herramienta. Mejoran el comportamiento
dindmico de la maquina, consiguen una
mayor rigidez en el TCR, posibilitando de
este modo el fresado en el limite de lo
tecnolégicamente posible independiente-
mente de la edad de la maquina, de su soli-
citacion de carga y de la posicién del meca-
nizado. Y todo ello sin intervenir en la
mecanica de la méaquina.

Para obtener piezas de precision con una
alta calidad superficial, el mecanizado ya no
tiene porque ser obligatoriamente lento.
Con Dynamic Precision, las maquinas he-
rramienta trabajan al mismo tiempo de for
ma rapida y precisa.

Pero la alta precision con mecanizado rapi-
do significa también un aumento de la pro-
ductividad. Los costes de las piezas se re-
ducen sin merma de la precision ni de la
calidad superficial. Dynamic Precision se
encarga de que la precision se mantenga
independientemente de la duracién del
funcionamiento y de la solicitacién de car
ga. Por consiguiente, los avances no deben
reducirse en funcién del envejecimiento o
de la solicitacion de carga.

Las funciones de Dynamic Precision estan
disponibles como opciones para los contro-
les numéricos de HEIDENHAIN. Se pue-
den emplear tanto individualmente como
también de forma combinada.

e CTC - Compensacion de desviaciones
de posicion dependientes de la aceleraci-
6n en el Tool Center Point, con la que se
consigue una mayor precision en las fa-
ses de aceleracién

e AVD - Amortiguacién activa de las vibra-
ciones, para obtener unas superficies
mejores

* PAC - Adaptacion dependiente de la po-
sicion de pardmetros de regulacion

* LAC - Adaptacion dependiente de la car
ga de parametros de regulacién, con lo
gue se consigue una mayor precision in-
dependientemente de la carga y del en-
vejecimiento

< MAC - Adaptacion dependiente del
movimiento de parametros de regulacion

10

dynamic
precision

La funciones de Dynamic Precision se
adaptan en la unidad de regulacién — un
componente de los controles de HEIDEN-
HAIN - con una frecuencia de reloj alta, a
los movimientos y solicitaciones de carga
de la méaquina herramienta.

Puesto que Dynamic Precision se trata de
unas funciones de Software, no es necesa-
ria ninguna intervencioén en la mecanica de
la maquina o en el sistema de acciona-
miento. Sin embargo, el fabricante de la
maéquina debe activar determinadas funcio-
nes individuales, parametrizarlas y adaptar-
las a la maquina.

TNC 640 | iTNC 530| TNC 620 | Pagina

Dynamic Precision X X X

CTC- Compensacion de desviaciones | Opcion | Opcion | Opcion | 26

de la posicion mediante elasticidades

AVD — Amortiguacion Activa de las Opcion | Opcion | Opcion | 30

Vibraciones

PAC — Adaptacion dependiente de la Opcion | Opcion | Opcion | 27

posicién de parametros de regulacion

LAC - Adaptacion dependiente de la Opciéon | Opci6on | Opcion | 28

carga de parametros de regulacion

MAC - Adaptacion dependiente del Opcion | Opciéon | Opcion | 29

movimiento de parametros de regula-

cion

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacion Informacion técnica Dynamic Precision



dynamic
Dynamic Efficiency efficiency

Bajo el concepto Dynamic Efficiency
HEIDENHAIN ofrece unas funciones de
TNC innovadoras, que ayudan al usuario a
configurar de forma més eficiente, pero
también con mayor seguridad del proceso,
el corte de piezas gruesas y el desbaste.
Las funciones de software ayudan al usua-
rio de la maquina, pero también hacen que
el proceso de fabricacién sea mas rapido,
mas estable y més previsible - en pocas
palabras, més eficiente. Dynamic Efficien-
cy ayuda a aumentar el rendimiento del
corte de piezas gruesas y a acortar el tiem-
po del mecanizado.

Dynamic Efficiency comprende tres funcio-

nes de Software:

* ACC -reduce la tendencia a las vibracio-
nes, lo que permite unos avances superi-
ores y unas mayores aproximaciones.

e AFC - regula en avance en funcion de la
situacion del mecanizado

» Fresado trocoidal — Funcién para el meca-
nizado de desbaste de ranuras y cajeras
gue preserva la herramienta.

Las funciones AFC y ACC se describen con
detalle a continuacion. Se identifican con el
Logo Dynamic Precision.

Cada solucion ofrece en si misma unas
mejoras decisivas del proceso de mecani-
zado. Sin embargo, en particular la combi-
nacion de dichas funciones del TNC aprove-
cha el potencial de la maquina y de la
herramienta y reduce al mismo tiempo las
solicitaciones mecéanicas. También las con-
diciones de mecanizado cambiantes, como
por ejemplo los cortes interrumpidos, dife-
rentes procesos de penetracion en el ma-
terial o el simple vaciado, ponen de mani-
fiesto que su empleo vale la pena.
Aumer_ltos de v_olumen de material extraido TNC 640 | iTNC 530| TNC 620
por unidad de tiempo, de un 20 a un 25 por
cien son posibles en la practica.

Pagina

Dynamic Efficiency X X -
Dynamic Efficiency permite obtener unos ACC - Control activo del chatter Opcién | Opcién | Opcién | 38
volimenes de extraccion de material por
unidad de tiempo muy grandes, con lo que AFC - Control adaptativo del avance Opcion | Opcion | - 36
aumenta la productividad sin que necesa-
riamente se tenga que recurrir al uso de Fresado trocoidal Estandar | Estandar | Estandar | —

herramientas especiales. Evitando las so-
brecargas de la herramienta y el desgaste
prematuro del filo se contribuye claramen-
te a la mejora de la rentabilidad asi como a
aumentar la seguridad del proceso.

Instalacion por parte del constructor/usuario de la maquina

Mas informacion Informacion técnica Dynamic Efficiency



Programacion y manejo
Lenguajes conversacionales adicionales

En el suministro estandar, para el TNC es-
tan a disposicion los lenguajes conversacio-
nales siguientes:

e inglés

e aleméan

» checo

e francés

e jtaliano

» espafiol

e portugués

e sueco

e danés
 finlandés

« holandés

e polaco

e hingaro

* ruso

» chino (simplificado)
Chino (tradicional)

Asimismo, mediante la opcién de lengua-
jes conversacionales se puede habilitar uno
de los idiomas siguientes:

* esloveno
* eslovaco
e noruego
e coreano
e turco

* rumano

Al cambiar de idioma de dialogo, se cambia
el texto de las softkeys del TNC, las cues-
tiones de dialogo, los textos de formulario
y los avisos de error con la descripcion de
la causa y remedio. Asimismo, el construc-
tor de la maquina puede poner a disposi-
cién textos de didlogo especificos de la
maéquina en el idioma de didlogo ajustado.

El cambio del lenguaje de didlogo puede
efectuarse mediante un parametro de la
maquina accesible para el usuario. De este
modo, sin que sea necesario reiniciar la
maéquina resulta sencillo para cualquier
operario que ajuste su idioma de dialogo
preferido.
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Lenguajes conversacionales Opcion 41 ID
adicionales 530184-01
esloveno 530184-02
eslovaco 530184-04
noruego 530184-06
coreano 530184-08
turco® 530184-09
rumano®

TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-02/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir de NC-SW 34055x-04

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

14 partir de NC-SW 34049x-05

Instalacion por parte del usuario

Mas informacién —



Programacion y manejo
Mecanizado con mesa giratoria

Muchos de los mecanizados de cinco ejes
gue a primera vista parecen muy comple-
jos, pueden reducirse a los movimientos
2D habituales que Gnicamente se encuen-
tran en una superficie cilindrica. A fin de
poder generar y editar también tales pro-
gramas de forma rapida y sencilla sin el sis-
tema de CAM, el TNC le asiste con funcio-
nes orientadas a la practica.

Mecanizado en superficie cilindrica

La programacion de contornos — compues-
tos de rectas y circulos— sobre superficies
cilindricas con mesa circular giratoria no re-
presenta ningun problema para el TNC: us-
ted simplemente debe programar el con-
torno en el plano, sobre el desarrollo de la
superficie cilindrica. Sin embargo, el TNC
ejecuta el mecanizado sobre la superficie
lateral del cilindro.

Para el mecanizado de la superficie cilindri-
ca, el TNC pone a su disposicion cuatro ci-
clos:

» fresado de ranura (el ancho de la ranura
se corresponde con el diametro de la
herramienta)

» fresado de ranura de guia (el ancho de la
ranura es mayor que el diametro de la
herramienta)

» fresado de brida

e Fresado del contorno exterior (Gnicamen-
te iTNC 530)

Avance en mesas giratorias y circulares
en mm/min

De forma estandar, el avance programado
en ejes giratorios se indica en grados/min.
Asimismo, el TNC puede interpretar este
avance en mm/min. El avance de trayecto-
ria en el contorno es asi independiente de
la distancia entre el punto medio de la he-
rramienta y el centro del eje de la mesa gi-
ratoria.

Mecanizado con mesa giratoria  Opcién 8 ID 367591-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Prospectos del TNC; CD de presentacion del iTNC 530
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Programacion y manejo
Transformacion de coordenadas - inclinacion del plano de
mecanizado, funcion PLANE

Los programas para contornos y taladros
en superficies inclinadas son a menudo
muy costosos y precisan mucho trabajo de
calculo y programacion. EITNC le ayuda a
ahorrarse mucho tiempo de programacion.
El mecanizado se programa en un plano
principal, por ejemplo X/Y en la forma habi-
tual. Sin embargo la maquina ejecuta el
mecanizado en un plano inclinado respecto
auno o mas ejes.

Con la funcion PLANE se facilita la defini-
cion de un plano de mecanizado inclinado:
se puede determinar de siete formas dife-
rentes planos de mecanizado inclinados,
segun el dibujo de la pieza. Para atenerse
lo mas posible a la realizacién de esta com-
pleja funcion, esta disponible una anima-
cion propia para cada definicion del plano,
la cual se puede observar antes de la se-
leccién de la funcién. Unas imagenes de
aclaracion auxiliares le ayudan con su intro-
duccién.

También se puede determinar con la fun-
cion PLANE el comportamiento de posicio-
namiento en la inclinacion, para que no se
produzcan sorpresas en la ejecucion del
programa. Los ajustes para el comporta-
miento de posicionamiento son los mis-

mos para todas las funciones PLANE, facili-

tandose notablemente su manejo.

14

Célculo de coordenadas Opcién 8 ID 367591-01
TNC 640 HSCI a partir del CN-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-02/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir de NC-SW 34055x-04

iTNC 530 HSCI a partir del CN-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del CN-SW 34049x-01

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacion adicional Prospectos del TNC; CD de presentacion del iTNC 530



Programacion y manejo
Ciclos de la sonda de palpacion

Alinear piezas

Con los sistemas de palpacion de HEIDEN-

HAIN y las funciones de palpacion del TNC,

Ud. se ahorrard la costosa alineacion de la

pieza:

» Fijar la pieza arbitrariamente.

» El sistema de palpacion calcula la posici-
on real de la pieza mediante la palpacion
de una superficie, dos taladros o dos is-
las.

* EITNC compensa la posicion inclinada
mediante un "Giro Basico", es decir, el
programa de mecanizado realiza un giro
del angulo obtenido.

Fijar puntos de referencia

La determinacion répida y segura del punto
de referencia ahorra tiempos muertos y au-
menta la precision de mecanizado. EITNC
dispone de mililtiples ciclos de palpacion
para la determinacion automatica de pun-
tos de referencia.

Comprobar las piezas

EITNC dispone de un gran nimero de ci-

clos de medida con los que es posible

comprobar la geometria de las piezas me-

canizadas. De este modo, es posible:

* Reconocer la pieza y llamar al programa
de mecanizado correspondiente

* Comprobar si los mecanizados se han
ejecutado correctamente

* Reconocer y compensar el desgaste de
la herramienta, etc.

Medicion de herramientas
Conjuntamente con los sistemas de palpa-
cion para la medicion de la herramientaTT
0TL, el TNC le ofrece la posibilidad de
medir herramientas en la maquina automa-
ticamente. EITNC almacena los valores cal-
culados de la longitud y radio de la herra-
mienta en la memoria central de la misma.
Al comprobar la herramienta durante el
mecanizado, se detecta rapida y directa-
mente cualquier desgaste o rotura, y asi se
evitan piezas rechazadas o trabajos de re-
paso.
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Ciclos de la sonda de palpacién  Opcién 17 ID 634063-01
TNC 640 HSCI Estandar

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Estandar

iTNC 530, HSCI/iTNC 530 Estandar

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos del TNC; CD Sistemas de palpacion
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Programacion y manejo
Funciones de programacion ampliadas — Programacion libre de
contornos FK, ciclos de mecanizado

Programacion libre de contornos FK

No siempre la pieza viene acotada segun
DIN. Gracias a la "programacion libre de
contornos FK', en estos casos simplemen-
te se introducen los datos a partir del dibu-
jo — sin tener que realizar ninguna transfor
macion o calculo. En este caso, no importa
gue puedan quedar sin determinar posibles
elementos de contorno individuales, siem-
pre y cuando el contorno global quede de-
terminado. En caso de haber varias solucio-
nes matematicas posibles, para la
seleccién resulta Gtil el grafico de progra-
macion del TNC, que se las muestra.

Ciclos estandar

Ademés de los ciclos de mecanizado para
el taladrado y roscado (con o sin macho flo-
tante), mediante la opcion 19 estan a dis-
posicion ciclos para el fresado de roscas,
escariado y mandrinado,asi como ciclos
para figuras de taladros y ciclos de fresado
para el planeado de superficies planas, para
el desbaste y acabado de ranuras, cajeras
e islas.

Ciclos para contornos complejos

Los denominados ciclos SL (SL = Subcon-
tour List) resultan de especial ayuda en el
desbaste de cajeras con cualquier contor-
no. Este término designa ciclos de mecani-
zado de pretaladrado, desbaste y acabado,
en los que el contorno o los contornos par-
ciales se encuentran definidos en subpro-
gramas. De este modo, se emplea una
sola descripcion de contorno para distintos
ciclos de trabajo con diferentes herramien-
tas.

Ciclos de fabricante

El constructor de la maquina puede aportar,
mediante ciclos de mecanizado adiciona-
les, sus conocimientos especiales de los
procesos de produccién y almacenarlos en
el TNC. Pero el usuario final también tiene
la posibilidad de programar sus propios ci-
clos. HEIDENHAIN apoya la programacion
de estos ciclos con la herramienta de soft-
ware CycleDesign. Con este software Ud.
puede programar los parametros de entra-
day la estructura de softkeys del TNC
como desee.

16
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Funciones de programacioén Opcion 19 ID 628252-01
ampliadas
TNC 640 HSCI Estandar
TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Estandar
iTNC 530 HSCI Estandar
iTNC 530 Estandar

Instalacion por parte del usuario

Informacién adicional Prospectos del TNC; CD de presentacion del iTNC 530




Programacion y manejo
Graficos de test y de desarrollo del programa

Ademas de con los gréficos detallados de
programacion, los controles numéricos de
HEIDENHAIN le son Utiles gracias a sus re-
presentaciones gréaficas adicionales.

Gréfico de test

Para trabajar con seguridad antes del pro-

cesamiento, el TNC puede simular gréafica-

mente el mecanizado de la pieza.

A este respecto, el TNC puede presentar el

mecanizado de distintas maneras:

= 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 represen-
tar de forma ampliada. Ademas, el TNC le
muestra el tiempo de mecanizado calcula-
do en horas, minutos y segundos.

Grafico del desarrollo del programa

En el TNC, el gréfico de programacion y el
de test también pueden ejecutarse durante
el mecanizado de la pieza. Ademéas mues-
tra gréficamente el mecanizado de la pieza
que se esta realizando. Con solo pulsar una
tecla puede echar un vistazo al mecanizado
de la pieza que se esta ejecutando mien-
tras trabaja en la programacion, ya que la
mayoria de las veces no es posible la ob-
servacion directa debida al flujo del refrige-
rante y a la cabina de proteccion.
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continua
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Graficos de test y de desarrollo Opcion 20 ID 628253-01
del programa
TNC 640 HSCI Estandar
TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Estandar
iTNC 530 HSCI Estandar
iTNC 530 Estandar

Instalacion por parte del usuario

Informacién adicional Catalogos del TNC
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Programacion y manejo
Gestion de palets

EITNC puede asignar a diferentes piezas,
alimentadas mediante palets segin una
secuencia cualquiera, el programa de me-
canizado adecuado y el correspondiente
desplazamiento del punto cero.

Cuando se cambia un palet para su meca-
nizado, el TNC llama automaticamente al
programa de mecanizado que le correspon-
de. De este modo, es posible el mecaniza-
do automatico de piezas diferentes en cual-
quier secuencia.

La alimentacion de los palets puede con-
trolarse mediante ejes de PLC. En las ta-
blas de palets, el usuario define la secuen-
cia, asi como los puntos de referencia de
los palets y de la pieza. El constructor de la
maquina puede configurar a voluntad las
tablas de palets. Asi, puede almacenarse
informacion arbitraria en las tablas y llamar
se posteriormente por parte del PLC.

Las tablas de palets pueden generarse
orientadas a la pieza o a la herramienta
(Gnicamente iTNC 530).

Gestion de palets Opcion 22 ID 628255-01
TNC 640 HSCI Estandar

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Estandar

iTNC 530 Estandar

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos del TNC
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Programacion y manejo
Convertidor DXF — importacion de contornos y posiciones de
mecanizado de ficheros-DXF

¢Por qué seguir programando contornos
cuando ya existe un plano en formato
DXF? Ud tiene la posibilidad de abrir fiche-
ros DXF directamente en el TNC, para ex-
traer de ellos contornos o posiciones de
mecanizado. Con ello, no solo se ahorran
esfuerzos a la hora de programar y com-
probar, sino que al mismo tiempo se ase-
gura de que el contorno acabado se corres-
ponda exactamente con el especificado
por el constructor.

Los ficheros DXF contienen, por norma ge-
neral, varias capas (layer), a través de las
cuales el constructor organiza un dibujo. A
fin de tener solo la informacion imprescin-
dible en pantalla durante la seleccién del
contorno, haciendo clic en el raton se pue-
den omitir todas las capas superfluas que
contenga el fichero DXF. Para ello, es nece-
sario un teclado con raton tactil o un apara-
to indicador externo. EITNC puede enton-
ces seleccionar también un trazado de
contorno, cuando se haya memorizado en
distintas capas.

EITNC también le ofrece soporte en la de-
finicion del punto de referencia de la
pieza. Para ello, el TNC pone a su disposi-
cién una funcion, mediante la cual puede
desplazar, simplemente pulsando en un
elemento, el punto cero del dibujo a un lu-
gar conveniente.

La seleccion del contorno resulta especial-
mente comoda. Se selecciona cualquier
elemento pulsando el bot6n del ratén. Una
vez seleccionado el segundo elemento, el
TNC reconoce el sentido de mecanizado
deseado e inicia el reconocimiento auto-
matico del contorno. Durante dicho pro-
ceso, el TNC selecciona automéaticamente
todos los elementos del contorno univo-
cos, hasta que el contorno esta cerrado o
se ramifica. Entonces, se selecciona pul-
sando el ratdn el siguiente elemento del
contorno. De este modo, también se defi-
nen muchos contornos sin tener que pulsar
demasiadas veces el raton. Si es necesa-
rio, también se pueden acortar, prolongar o
romper elementos del contorno.

Asimismo, se pueden seleccionar posicio-
nes de mecanizado y memorizarse como
ficheros de puntos, en particular, para
adoptar posiciones de taladrado o puntos
de inicio para el mecanizado de cajeras. Na-
turalmente, el TNC almacena las posiciones
de mecanizado de modo que puedan al-
canzarse por el camino mas corto.

EX Lo Memorizar/editar programa

manual

Infors. elesento

x 281.3722
¥ 247.1008
DETERMIN.
Slsae REFERENC.
LAYER &

SELECC.
CONTORND  POSICION | gpipec.

Funcionas.
manual

THC:%. ..
ons01 1

—_— e
AJUSTAR DETERMIN.
REFERENC .
LAYER &

Convertidor DXF

DIAGNOSE

Info 173

SELECC. SELEGCC.

CONTORNO POSICION BELECE. BELECE.

Opcion 42 ID 526450-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del CN-SW 34059x-02
a partir de NC-SW 73498x-02/81760x-01

a partir del NC-SW 60642x-01
a partir de NC-SW 34049x-02

Instalacién por parte del usuario

Informacion adicional Prospectos del TNC; CD de presentacion del iTNC 530
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Programacion y manejo
Funciones de torneado — con el TNC 640 fresado y torneado en la
misma maquina

EITNC 640 le proporciona funciones poten-
tes, mediante las cuales Ud. podra cambiar
facilmente entre modo de torneado y de
fresado en el programa NC, ello controlado
por programa. De este modo, Ud. podra
definir con total libertad como y en qué
momento desea combinar entre si ambos
métodos de mecanizado.

Programar del modo habitual

Mediante el lenguaje conversacional de
HEIDENHAIN, Ud. podra programar, tal
como es habitual, las tareas de torneado
comodamente ayudado por un dialogo.
Ademés de las funciones estandar de tra-
yectoria, para la definiciéon del contorno de
torneado Ud. puede emplear la programa-
cion libre de contornos FK, con la que pue-
den elaborarse facilmente los elementos
de contorno no dimensionados segun el
NC. Por otra parte, estan a su disposicion
los elementos de contorno especificos de
torneado entalladuras y rebajes, que pue-
den definirse con la ayuda de gréaficos auxi-
liares significativos.

Ciclos para el fresado y para el torneado
Los controles numéricos de HEIDENHAIN
son conocidos por su paquete de ciclos,
amplio y tecnolégicamente exigente. Los
mecanizados que se repiten con frecuen-
cia, que implican varias etapas, estan alma-
cenados en el TNC 640 como ciclos. Usted
programa, guiado por un dialogo y median-
te cuadros significativos de ayuda que pre-
sentan los parametros de entrada de forma
clara. Ademas de los ciclos conocidos de
fresado y taladrado de TNC, el TNC 640 dis-
pone de multiples ciclos de torneado, por
ejemplo para el desbastado, acabado, reba-
je y roscado. Los controles numeéricos para
torneado, acreditados de HEIDENHAIN,
constituyen la base de software de los fun-
ciones de torneado. De este modo, tam-
bién se pueden programar en maquina me-
canizados complejos de torneado.

Funciones de torneado Opcion 50 ID 634608-01

TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI -
TNC 320 =
iTNC 530 HSCI -
iTNC 530 =

Instalacién por parte del constructor de la méaquina

Informacion adicional Catalogo TNC 640
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Programacion y manejo
Administracion de herramientas ampliada

En la administracién ampliada de herra-
mientas, estan disponibles mdltiples fun-
ciones, mediante las que puede realizarse
de modo mucho més transparente la ges-
tion de las herramientas y del almacén de
herramientas. Asi, mediante la funcién de
"arrastrar y soltar" del raton, es posible ad-
ministrar procesos de carga y descarga.
Una lista de utilizacion de herramientas
proporciona informacion de qué herramien-
tas y durante cuanto tiempo han estado
mecanizando, y mediante un codigo de co-
lores distintas tablas de estructura clara in-
dican el estado de las herramientas.

Mediante una funcionalidad de importa-
cion, es posible importar y exportar fiche-
ros CSV. La extension CSV (comma separa-
ted values) representa un formato de
fichero de texto que permite el intercambio
de datos de estructura sencilla. En particu-
lar, cuando se miden herramientas con
aparatos de preajuste de externos, con
esta funcion es posible llevar a cabo el in-
tercambio de datos mas facilmente. Ade-
mas, con Excel es posible abrir y almace-
nar ficheros de este formato.

De un modo sencillo, Ud. podré borrar da-
tos de herramientas rapida y claramente.
En una ventana emergente, el TNC mues-
tra los datos de la herramienta que deben
borrarse, de modo que Ud. de nuevo podra
asegurarse de que no se borren datos im-
portantes accidentalmente.
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Administracion de herramientas  Opcion 93 ID 679938-01
ampliada
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI -
TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir de NC-SW 34049x-05

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacion —
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Programacion y manejo
Interpolacion de husillo — torneado por interpolacion

Durante el torneado por interpolacion, el
filo de corte de la herramienta describe un
movimiento circular, de modo que el filo
siempre esté orientado al centro del circu-
lo. Modificando el radio circular y la posi-
cion axial, se puede generar en cualquier
plano de mecanizado cualquier elemento
con simetria de revolucion.

Con el ciclo de torneado por interpolacion,
el TNC esta en condiciones de generar un
resalte con simetria de revolucion en el pla-
no de mecanizado activo, que esta definido
por un punto inicial y punto final. El centro
de rotacion es el punto inicial del plano de
mecanizado en la llamada de ciclo. Las su-
perficies de rotacion se pueden inclinar y
redondear una hacia la otra.

El ciclo es adecuado exclusivamente para
el acabado. El ciclo no permite mecaniza-
dos de desbaste en varios pasos. De este
modo, se puede ajustar una estrategia de
mecanizado flexible: del exterior hacia el in-
terior o al revés, y analogamente desde
arriba hacia abajo o al revés. Asi, resultan
cuatro distintas estrategias de mecanizado,
que se distribuyen en los cuatro cuadran-
tes.
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Interpolacion de husillo Opcion 96 ID 751653-01
TNC 640 HSCI -

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del CN-SW 60642x-02

iTNC 530 a partir de NC-SW 34059x-07

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacion adicional Catalogo iTNC 530



Programacion y manejo
Visualizador CAD - visualizacion de formatos CAD estandares

Con la funcién de visualizacion CAD, se
pueden abrir formatos de datos de CAD 2D
y 3D estandarizados directamente en el
TNC. Para ello es irrelevante si el fichero se
encuentra disponible en el disco duro del
TNC o0 en una unidad asociada.

La eleccion se realiza de una forma simple
mediante la administracion de ficheros del
TNC, de modo que se pueden seleccionar
también programas NC u otros ficheros.
De este modo, en modelos 3D el usuario
puede comprobar errores rapidamente y
sin pérdidas de tiempo.

Seleccione un formato de datos CAD me-
diante la administracién de ficheros del
TNC (p. €j., STER IGS o IGES); se visualiza
automaticamente el 3D-CAD-Viewer. Natu-
ralmente, el visualizador 3D CAD (3D-CAD-
Viewer) dispone de funciones para el des-
plazamiento, la rotacién y el zoom, a fin de
que los puntos problematicos se puedan
representar convenientemente.

Visualizador CAD Opcion 98 ID 800553-01
TNC 640 HSCI -

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-02

iTNC 530 a partir de NC-SW 340459x-07

Instalacién por parte del usuario

Mas informacién —
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Precision de la maquina
KinematicsOpt — Medicion sencilla de los ejes giratorios

Las exigencias de precision, especialmente
en el campo del mecanizado con 5 ejes,
aumentan continuamente. De este modo,
pueden producirse partes complejas de
forma exacta y con precision reproducible
también a través de periodos de tiempo
largos.

La funcion del TNC KinematicsOpt es un

elemento importante que le ayuda a cum-

plir dichos requisitos exigentes: con el sis-
tema de palpacién HEIDENHAIN, un ciclo

del sistema de palpacién mide de una for-

ma totalmente automatica los ejes de giro
existentes en su maquina. La medicion es
independiente de si el eje giratorio se trata
de una mesa giratoria o basculante o si se
trata de un cabezal basculante.

Para la medicion de los ejes giratorios, se
fija una esfera para calibrar en un punto
cualquiera sobre la mesa de la maquina
y se palpa con el sistema de palpacién
HEIDENHAIN. Previamente, se define la
precision de la medicion y se determina

por separado para (;ada eje giratorio el cam- rincione. TEnoni2ar/c0 ey Ihoor s
po que desee medir. Modo (Comprobar=8/Calibrar=1)
@ BEGIN PGM NEU MM
. e, . . ., 1 BLK FORM ®.1 Z ‘ha Y:O z~4? "
El TNF: calculalla precision de |ncI|n§C|on 2B FORN-B.0. XELRR VLR 2 B
estatica a partir de los valores medidos. 8 L %o Vesp Ra rmax na aavse1 : —
. . *8 TCH PROBE 451 MEDIR CINEMATICA * -
Con ello, el software minimiza el error es- SEEEE MR 5HODO - s Q
. .. . g 04@72412.5 RADIO ESFERA e L
pacial originado y memoriza automatica- O460ee0  JALTURR RETRRCOTON o i g
mente la geometria de la maquina al final 0330-v0  LANGULG REFERENGIA 5 =T
.., 0411s-5@ FANGULO INICIAL EJE A 1N =—'—“
del proceso de medicién en Igs constantes S41R= 088 (34O PINGL EOE A W
correspondientes de la maquina de la tabla G4isa-88  smisiio INTGIAL EJE B :
de cinematica. Bai7-v8  LANG. INCIDENC. EJE B
un:sfoz ,:Prns. MEDICION EJE 8
B ) Caze-e8  SANGULD FINAL EJE G e
Naturalmente, también se dispone de un 0422042 LPUNT. MEDICION EJE C !&!
. . .z Q423=+4 JNUM. PTOS. MEDICION
detallado fichero de calibracién, en el cual , ezl speeser i
se memorizan, ademas de los valores pro- 13
pios de medicion, también la dispersion =B
(medida para la precisién estatica de incli- g
nacion) medida y optimizada, asi como los ‘ | ‘ , | ,
valores de correccion reales.
Para utilizar el KinematicsOpt de una forma
Optima, se precisa una esfera para calibrar
que sea particularmente rigida. De este
modo, se reducen las deformaciones que
se originan como consecuencia de las fuer
zas de palpado. Por eso, HEIDENHAIN
ofrece unas esferas para calibrar cuyos so-
portes presentan una rigidez elevada y que
estan disponibles en diferentes longitudes.
) » ] KinematicsOpt Opcidn 48 ID 630916-01
Las esferas de calibracion pueden sumi-
nistrarse como accesorio. TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
KKH100  Altura100 mm 1D 655475-02  1NC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-03/73498x-01/81760x-01
KKH 250  Altura 250 mm 1D 655475-01  TnC 320 _
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir de NC-SW 34049x-04

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacion adicional Catalogo KinematicsOpt
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Precision de la maquina
KinematicsComp — Compensacion espacial en 3D

Una tolerancia ajustada de la pieza de tra-
bajo requiere una elevada exactitud de la
maquina. Sin embargo, las maquinas-herra-
mienta presentan inevitablemente errores
que pueden estar condicionados por el
montaje o la construccion.

Cuanto mas ejes presenta una maquina,
mas fuentes de errores existen. La norma
ISO 230-1 describe por ejemplo para un eje
lineal seis tipos de errores distintos, para
un eje circular once. El control de dicho tipo
de errores Unicamente se realiza con un
gran esfuerzo constructivo. En maquinas
de 5 ejes o bien en maquinas de grandes
dimensiones, dichos errores son especial-
mente evidentes. Tampoco deben despre-
ciarse las dilataciones térmicas, que pue-
den provocar modificaciones geométricas
muy complejas de componentes de la ma-
quina.

La funcion KinematicsComp proporciona al
fabricante de la maquina la posibilidad de
mejorar considerablemente la precision de
la maquina. En la descripcién cinemética
estandar del TNC, se describen los grados
de libertad de la maquina, asi como la posi-
cién de los centros de rotacion de los ejes
circulares. Mediante la descripcién cinema-
tica ampliada de KinematicsComp, es posi-
ble la importacion de las denominadas ta-
blas de valores de compensacion.
Mediante las tablas de valores de compen-
sacion, se puede describir la mayoria de los
errores geometricos de una maquina. Se
compensan de modo que el extremo de la
herramienta TCP (Tool Center Point) pueda
reseguir el contorno nominal ideal. Asimis-
mo, los errores ocasionados por la tempe-
ratura son medidos y compensados me-
diante sensores y el PLC. Los errores
espaciales del extremo de la herramienta
se averiguan por ejemplo con un trazador o
un interferémetro laser.

La opcién KinematicsComp no se puede
activar en las versiones de exportacion.

KinematicsComp

=(xi: Y 22Zi)

§0=(x0, Yo+ Zo) l~

Determinacioén de las desviaciones geométricas con un instrumento de
medicion de coordenadas basado en laser (fuente: comunicacion PTB 117)

Opcion 52 ID 661879-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 60642x-01
a partir del CN-SW 34049x-06

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogo KinematicsComp
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Precision de la maquina
CTC - Compensacion de desviaciones de la posicion mediante
acoplamientos de ejes

Mediante procesos de aceleracion dinami-
cos, se introducen fuerzas en la estructura
de una méaquina-herramienta, que pueden
deformar partes de la maquina durante un
tiempo breve y de este modo, pueden oca-
sionar desviaciones en el Tool Center Point
(TCP). Ademas de una deformacion en la
direccion del eje, la aceleracion dindmica
de un eje, debido a acoplamientos mecani-
cos de los ejes, puede ocasionar asimismo
una deformacion del eje perpendicularmen-
te a la direccion de aceleracion. Ello se
pone de manifiesto especialmente cuando
el punto de ataque de la fuerza motriz de
un eje no coincide con su centro de grave-
dad, lo que puede provocar movimientos
de cabeceo durante las fases de frenado y
aceleracion. Las desviaciones de posicion
resultantes en direccion de los ejes acele-
rados, asi como en direccion de los ejes
transversales, en el TCP son proporcionales
a la magnitud de la aceleracion.

En el caso de que las desviaciones dindmi-
cas de la posicién en funcion de la acelera-
cion del eje se conozcan por haber hecho
medidas en el TCR, dichos errores depen-
dientes de la aceleracion pueden compen-
sarse con la opcion de regulacion CTC
(Cross Talk Compensation), a fin de evitar
repercusiones negativas en la calidad de
acabado de la superficie y la precisién de la
pieza.

Regulacion optimizada para Z=0, error de arrastre en el interior de la
banda de tolerancia

— sinCTC
— conCTC

(o)
|

S
—

Desviacion Z en el TCP [um] ==—
(@] N
l
\é

A fin de medir las desviaciones de posicién
dependientes de la aceleracion de dos ejes
acoplados mecanicamente entre si, se
puede insertar un instrumento de medicion V v
de rejilla cruzada (KGM) en el plano fijado 4 !

por dichos ejes. Frecuentemente, las des-

viaciones resultantes en el TCP dependen 0 0.5 1 1.5 2
no unicamente de la aceleracion, sino tam-
bién de la posicion de los ejes en el espa-

cio de trabajo. Ello se puede compensar Deflexion en el TCP en el eje Z por el movimiento en la direccién X
asimismo con la opcién de regulacién CTC.

Tiempo [s] ==

CTC Opcion 141 ID 800542-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02
- TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
dynamic TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-02

precision ™c5®© -

Instalacién por parte del constructor de la méaquina

Mas informacion Informacion técnica Dynamic Precision
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Precision de la maquina
PAC — Adaptacion dependiente de la posicion de parametros de
regulacion

Dependiendo de la posicion de los ejes en De este modo, a la ganancia 6ptima del

el espacio de trabajo, las condiciones cine- lazo de regulacion se pueden asignar pun-

maticas de la maquina resultan en un com-  tos de soporte predefinidos. A fin de seguir

portamiento dindmico que puede afectar incrementando la estabilidad del lazo de re-

negativamente a la estabilidad del lazo de gulacion, se pueden definir parametros adi-

control. cionales de filtro dependientes de la posi-
cion.

Para aprovechar totalmente la dindmica de
la méaquina, con la opcién PAC (Position
Adaptive Control) se pueden modificar pa-
rametros de la maquina dependiendo de la
posicién.

‘ T T e e S A
_ 6 / — Error de arrastre 8
g 4 / \ — Avance nominal (a titulo informativo) |
s /
2
g / \
E o AL i) MATA AT
'E 2 \ /
S \
b 4 /
\ /
6 \
0 0.102030405060.70809 10 1112 13 1.4 1516 1.7 1.8 1.9 2 2.1 22
Tiempo [s] =

Regulacion optimizada para Z=0, error de arrastre en el interior de la banda de tolerancia (= 1 um)

‘ . —  Error de arrastre sin PAC ]
— / — Error de arrastre con PAC 1
g 4 / \ — Avance nominal (a titulo informativo) |
e L1/ N
% A AL I \ R { I
= 0 '\ A)
a WV
3 A LA
= I \
g /
m \ /
6 \
0 0102030405060.70809 10 111213141516 17 1819 2 2122
Tiempo [s] =

Regulacion para Z = 500
» Sin PAC: con oscilaciones apreciables claramente y error de arrastre fuera de la banda de tolerancia (+ 3 pm)
* Con PAC activo: error de arrastre en el interior de la banda de tolerancia (+ 1 pm)

PAC Opcion 142 ID 800544-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02
. TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x04/73498x.02/81760x 01
dynam IC TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x.02

precision ™c5%

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacién Informacion técnica Dynamic Precision
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Precision de la maquina

LAC — Adaptacion dependiente de la carga de parametros de
regulacion

En el caso de maquinas con mesas movi- con la aceleracion, el par de sujecion, la
les, su comportamiento dindmico puede friccion estatica y la friccién para velocida-
variar en funcion de la masa o de la inercia des de giro elevadas. Durante el mecaniza-
de la pieza fijada. do de la pieza, el control numérico es capaz

asimismo de adaptar continuamente los
Con la opcion LAC (Load Adaptive Control),  parametros del control predictivo a la masa
el control numérico esta en condiciones de  real de la pieza.
averiguar automaticamente la masa real o
la masa inercial de la pieza de trabajo y la
fuerza de friccion real. A fin de optimizar el
comportamiento variable de la regulacion
para distintas cargas, los controles adapta-
tivos modifican los parametros en relacion

10 L S e e S R A
—— Errores de arrastre .
/ — Avance nominal (a titulo informativo)

=
>

A AW“\I‘" A wa

4
>
<

VA""A VAWH vﬂv AN W#ﬁa A

Error de arrastre [0,001°] m=—

8 \

0 0.1020304050.60.7080.9 10 1.1 12 13 14 1516 1.7 1.8 1.9 2 2.12.2

/

Tiempo [s] =

Control 6ptimo predictivo para mesas giratorias circulares sin carga adicional y con error de arrastre en el interior de la banda de tolerancia (+ 0,001°)

— Error de arrastre sin LAC
— Error de arrastre con LAC
/ — Avance nominal (a titulo informativo)

o

l \ !

\

0 0102030405060.70809 10 111213 14151617 1819 2 2122

Error de arrastre [0,001°] ==
o &» ANV o N~ ®

1

&

=3

N
o

Tiempo [s] ==

Carga adicional modificada
» Sin LAC: para un control predictivo no modificado, el error de arrastre se encuentra fuera de la banda de tolerancia (+ 0,008°)
* Con LAC: para un control predictivo con LAC activado, el error de arrastre se encuentra en el interior de la banda de tolerancia (+ 0,001°)

LAC Opcidn 143 ID 800545-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02
- TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
dynamic TNC 320 .
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-02

precision ™c5®©

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacién Informacion técnica Dynamic Precision
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Precision de la maquina
MAC - Adaptacion dependiente del movimiento de parametros de

regulacion

Adicionalmente a la modificacién depen-
diente de la posicion de parametros de la
maquina con la opcién PAC, la opcion MAC
(Motion Adaptive Control) proporciona la
posibilidad de modificar parametros de la
maéquina en funcién de otras magnitudes
de entrada, tales como la velocidad, el
error de arrastre o la aceleracion de un ac-
cionamiento. Mediante dicha adaptacion
dependiente del movimiento de los para-
metros de la maquina, es posible, por
ejemplo, efectuar una adaptacion en fun-
cion de la velocidad de la ganancia del lazo
de regulacion en dispositivos motores cuya
estabilidad varie con las distintas velocida-
des de desplazamiento.

Una aplicacion adicional constituye el cam-
bio dependiendo de la aceleracion del mo-
mento de tension entre maestro y esclavo
en la regulacion del momento maestro-es-
clavo.

Con la opcion MAC, para esta configura-
cion se puede obtener una aceleracién
méaxima notablemente maés elevada para la
marcha rapida, por ejemplo mediante una
reduccion parametrizada del momento de
tensién con aceleracion creciente.

sin MAC

con MAC

M Motor

M Motor

|

- Mmax} - -~~~

Muy1
: = aMesa 2 } : B aMesa
A1max A1max  92max
M M
v A2max > d1max | vz
MAC Opcidn 144 ID 800546-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02
- TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
dynamic TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del CN-SW 60642x-03
11 iTNC 530 -
precision

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacion Informacion técnica Dynamic Precision
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Precision de la maquina
AVD — Amortiguacion Activa de las Vibraciones

En el caso de producirse vibraciones de
baja frecuencia en maquinas herramienta,
en las superficies inclinadas o curvadas se
originan frecuentemente problemas super-
ficiales en forma de sombras visibles o
fluctuaciones de contraste. Cuando esto
ocurre se hacen visibles elevaciones de la
superficie de la pieza de 1 um e incluso in-
feriores. Dichas perturbaciones requieren
frecuentemente un mecanizado de repaso
de la superficie, lo que comporta costes
adicionales.

Causas frecuentes de las perturbaciones
de baja frecuencia pueden ser, por una par
te, elasticidades en el sistema de transmi-
sién, como las que se producen por ejem-
plo en las vibraciones entre el lado del
accionamiento (motor) y el lado de la toma
de la fuerza (carro) o también las vibracio-
nes del montaje, en las que las fuertes
aceleraciones de los ejes hacen que la mé-
quina herramienta, a través de los elemen-
tos de fijacion del montaje o a través de la
cimentacion asociada, provoque dichas
perturbaciones.

Los impulsos causados por las fuertes ace-
leraciones pueden reducirse reduciendo la
sacudida, sin embargo ello origina tiempos
de mecanizado mas largos.

La funcion AVD (Active Vibration Damping)
suprime selectivamente una vibracién de
baja frecuencia dominante, por mediacion
del circuito de regulacion del TNC. La fun-
cion AVD actla para ello de dos modos:
Por una parte origina una superficie limpia
de la pieza, ya que la vibracion visible sobre
la misma se suprime. Por otra parte, la AVD
posibilita un fresado rapido y exento de vi-
braciones.

Por consiguiente, la AVD hace aumentar la
productividad de una méaquina herramienta
y/o mejora la calidad superficial de las pie-
zas.

dynamic
precision

30

AVD: Opcion 146 ID 800548-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-03

iTNC 530 -

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacién Informacion técnica Dynamic Precision



Funciones de mecanizado
Mecanizado simultaneo de 5 ejes

EITNC pone a disposicién multiples funcio-
nes potentes, que han sido desarrolladas
especialmente para el mecanizado simulta-
neo de 5 gjes.

Los programas NC para el mecanizado si-
multaneo de 5 ejes se generan con siste-
mas CAM en combinacién con postproce-
sadores. Estos programas pueden ser
generados incluyendo todas las coordena-
das de todos los ejes NC de la maquina, o
bien frases NC con vectores normales a la
superficie. En el mecanizado de 5 ejes (3
ejes lineales y 2 basculantes), la herramien-
ta puede estar perpendicular o, si se de-
sea, inclinada un cierto angulo a la superfi-
cie de trabajo (fresado de inclinacion).

Independientemente del tipo de programa
de 5 ejes con el que se desee ejecutar, el
TNC realiza todos los movimientos com-
pensatorios necesarios en los ejes lineales
que puedan originarse mediante movimien-
tos de los ejes basculantes. La funcion
TCPM (TCPM =Tool Center Point Manage-
ment) del TNC - un desarrollo perfecciona-
do de la funcion acreditada TNC M128 -
proporciona un control 6ptimo de la
herramienta y evita dafios en los contor
nos.

Mecanizado simultaneo de 5 ejes  Opcion 9 ID 367590-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacion adicional Catalogos del TNC
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Funciones de mecanizado
Superposicionamiento del volante — Posicionamiento del volante
durante la ejecucion del programa

Con la funcion de superposicionamiento
del volante (M118), se pueden realizar co-
rrecciones manualmente con el volante du-
rante la ejecucion del programa. Resulta

especialmente (til cuando se desea modifi-

car el &ngulo de inclinacion de los ejes rota-
tivos, que en programas NC externos fre-
cuentemente ocasionan colisiones entre la
cabeza basculante y la pieza. Asimismo,
con el superposicionamiento del volante es
posible ajustar correcciones de offset en
los ejes lineales, sin que sea preciso modi-
ficar el programa NC.

32

Superposicion de volante Opcion 21 ID 628254-01
TNC 640 HSCI Estandar

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI Estandar

iTNC 530 Estandar

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos del TNC



Funciones de mecanizado
Compensacion de herramienta — Precalcular un contorno con
correccion de radio (LOOK AHEAD)

La funcion LOOK AHEAD en el procesado
geométrico del TNC comprueba los rebajes
y salientes de un contorno con correccion
de radio y hace un célculo previo de la tra-
yectoria de la herramienta a partir de la fra-
se actual. No se mecanizan las zonas en

las cuales la herramienta puede perjudicar
el contorno (representadas en la figura en
color oscuro) y se pueden mecanizar pos-
teriormente con una herramienta de menor
tamafio. Es posible emplear asimismo di-
cha funcién para dotar programas NC de
correccion de radio de herramienta, si di-
chos programas se ajustaron a partir de un
sistema de programacion externo y se emi-
tieron sin compensacion de contorno. De
este modo, es posible compensar inexacti-
tudes en los programas-NC, que se produ-
cen por célculos en sistemas CAM.

Yi

@
<

Correccién de la herramienta Opcion 21 ID 628254-01
TNC 640 HSCI Estandar

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 Estandar

iTNC 530 HSCI Estandar

iTNC 530 Estandar

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos del TNC
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Funciones de mecanizado
DCM - Monitorizacion dinamica de colisiones

Los complejos movimientos de la maquina
en mecanizados de cinco ejes y las veloci-
dades de desplazamiento generalmente
elevadas hacen que los movimientos de
los ejes sean dificilimente previsibles. Por
ello, la monitorizacion de colisiones repre-
senta una funcion de ayuda que alivia al
usuario de la maquina y protege la maquina
frente a dafos.

En estos casos, la monitorizacién de coli-
sion dinamica DCM del TNC libera al
usuario de la maquina de la realizacion de
dicha tarea. El control interrumpe el meca-
nizado en caso de colision inminente y con-
sigue, de este modo, mayor seguridad tan-
to para el usuario como para la maquina.
Se pueden evitar dafios en la maquina y los DCM: Tool -

costosos tiempos muertos resultantes. fozeal-schratubstocic:
Los turnos sin operario son mas seguros. CYOL DEF 247 FIJAR PTO. REF:

CYCL DEF 247 FIJAR PTO. REF. 033 »
L X-30@ Y¥-120 R@ FHAX
L B-32 R@ FHAX

L Z-28@ Re FMAX

L X-20@ RO FHAX

L Z+250 R@ FMAX MZ
END PGM DCH HM

.Grundksrper

No obstante, la monitorizacion de colisio-
nes DCM no solo trabaja en funciona-
miento automatico, sino que también
esta activa en funcionamiento manual.
Cuando, p. €j. el usuario de la maquina se
encuentra durante la alineacion de una pie-

HEeDOoUnms

-

za en "curso de colision”, el TNC lo detecta ex s-18T sT:1
y detiene el movimiento del eje con un avi- et g T
so de error. Sin embargo, se puede realizar -306.808 Y -120.688 2 -200.0080 2‘-,,
asimismo de antemano en el test del pro- %B  +338.80004C +0.000 ——
grama una prueba de colisién, con punto = ST 0.008 5.
de referencia real y herramientas reales. meaL :1s 1S zs 2508 re ns s
INICIO FIN PRAGINA PREINA AVANCE TEST TRBLA TABLA
BLOOUE APLICAC. HERRAH .
Naturalmente, el TNC muestra al usuario T ._L. ' ‘ [EoE= || wemran. | PTOS.cEmo [ TR
los componentes de la maquina que estan
en curso de colisién: mediante un aviso de
error y ademas graficamente. Si aparece
un aviso de colisién, el TNC permite un
desplazamiento libre de la herramienta Uni-
camente en las direcciones que aumentan
la distancia entre los cuerpos que han de
colisionar.
DCM Opcidn 40 ID 526452-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02
TNC 620 HSCI -
TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir de NC-SW 34049x-02

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogo DCM
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Funciones de mecanizado
Ajustes globales del programa

La funcion Ajustes globales de programa,
de aplicacion especialmente para moldes
de gran tamafio, esta disponible en los mo-
dos de funcionamiento Ejecucién de pro-
grama y Funcionamiento MDI. Con ella se
pueden definir diferentes transformaciones
de coordenadas y ajustes, que actlan de
forma global y superpuesta para el progra-
ma NC seleccionado, sin tener que modifi-
car para ello dicho programa.

Los ajustes globales de programa se pue-
den modificar durante una parada del pro-
grama y también en mitad del programa.
Para ello, se dispone de un formulario es-
tructurado sindpticamente. En el inicio y si
es necesario, el TNC se desplaza a una po-
sicién nueva con una légica de posiciona-
miento que usted puede controlar.

Se dispone de las siguientes funciones:

* Cambio de ejes

» Desplazamiento del punto cero adicional,
aditivo

» Espejo superpuesto

= Bloqueo de ejes

» Superposicion del volante, con memori-
zacion especifica del eje de los desplaza-
mientos recorridos mediante el volante,
incluso en direccion virtual

» Giro bésico superpuesto

» Rotacion superpuesta

» Factor de avance de validez global

* Plano-limite para la definicién con ayuda
gréfica de limites de mecanizado

Ejecucién continua Hamezs sacion
prograsa
8 Ajustes de prograsa globales
(i Rotacién basica (tabla preser/ mend rot. basicall
El @r oneott [+8  Nom. preset active: 18 -
1 a Ajustes globales
11 [Zcanbiar 3 Espajo 4Dasplazar Bloguear Superpos. volanta 1
12 r‘unmu I' onsofE F onsott l‘ onsoet !' onsott b
13 Sl o o o 5 val. méx, Walor real
— N x @ [ [
14 \,.-;Iu_; ry v EENETI (- v @ -2 *?
z 5[z -] [rz z[we rz z @ ] —
A E "Aa o [+e [ ] [+@
B "FL re T e [@ [+
| e-sfc -| |re S — il B
L E— Fu e |ru 1 A psIs
Bl -FE |r o i .
= ] [+
+B u F; Fu ufee L vt [@ @
[#Biro Ouarride de auance <3
g @r ons0ff  E1 ualor he—l @l‘ onsott valor en x [Te@
REAL
FIJAR RJUSTES
VALOR GLosALES | ornenR ALNACENAR
ESTANDAR | InmcTIV | MODIFIC.

Ajustes globales del programa

Opcion 44

ID 576057-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 60642x-01
a partir del NC-SW 34049x-03

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacién —
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Funciones de mecanizado
AFC - Control adaptativo del avance

El control adaptativo del avance AFC (Adap-
tive Feed Control) regula autométicamente
el avance de la trayectoria del TNC, en fun-
cion de la potencia del cabezal en cada mo-
mento, y de los otros datos del proceso.
Mediante un corte de aprendizaje, el TNC
registra la potencia maxima del cabezal que
interviene durante dicho corte. Entonces,
antes del mecanizado en si, se definen en
una tabla los correspondientes valores limi-
te a no sobrepasar, entre los cuales el TNC
puede influenciar el avance en el modo
"Regular". Naturalmente, se pueden impo-
ner diferentes reacciones de sobrecarga,
que asimismo el fabricante puede definir
de forma flexible.

La regulacion del avance adaptativa del
TNC ofrece una serie de ventajas:
Optimizacion del tiempo de mecanizado
Especialmente en piezas de fundicion tie-
nen lugar oscilaciones méas o menos gran-
des de sobremedida o de material (cavida-
des). Mediante la correspondiente
regulacion del avance se intenta mantener
la potencia méxima de cabezal, aprendida
previamente, durante todo el tiempo de
mecanizado. El tiempo total de mecaniza-
do se acorta mediante el aumento del
avance en zonas de mecanizado con me-
nor arranque de material.

Supervision de herramientas

El control adaptativo del avance compara
permanentemente la potencia del cabezal
con la velocidad del avance. Si una herra-
mienta se ha desafilado, aumenta la poten-
cia del cabezal. A consecuencia de ello, el
TNC reduce el avance. En el caso de que el
avance quede por debajo del valor minimo
ajustado, el TNC reacciona con una parada
del NC, un mensaje de aviso o bien ejecuta
un cambio automatico de herramienta a
una herramienta de sustitucion. Con ello,
se evitan dafios consecutivos después de
una rotura o desgaste de fresa.

Conservacion de la mecanica de la
maquina

Reduciendo el avance al sobrepasar la po-
tencia méxima del cabezal aprendida hasta
la potencia de referencia, se conserva la
mecénica de la maquina. El cabezal princi-
pal se protege activamente frente a sobre-
cargas.

dynamic
efficiency
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AFC - Control adaptativo del avance Opcion 45 ID 579648-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02
TNC 620 HSCI -
TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-03

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacion Informacion técnicaDynamic Efficiency



Funciones de mecanizado
3D-ToolComp — Compensacion 3D del radio de la herramienta en
funcion del angulo de contacto

Con la opcion 3D-ToolComp se dispone de
una potente correccion tridimensional del
radio de la herramienta. Mediante una tabla
de valores de correccion se pueden definir
valores delta dependientes del angulo, que
describen la desviacion de la herramienta
respecto a la forma circular ideal (véase la
figura).

Entonces, el TNC corrige el valor de radio
definido en el punto de contacto actual de
la pieza con la herramienta. Para poder de-
terminar con exactitud el punto de contac-
to, el programa CN se debe generar con
frases normales de superficie (frases-LN)
del sistema CAM. En las frases normales
de superficie se determina el centro teori-
co de la fresa de radio y si es necesario
también la orientacion de la herramienta
respecto a la superficie de la pieza.

La tabla de valores de correccion se obtie-
ne idealmente de una forma totalmente
automatica midiendo la forma de la herra-
mienta con un sistema laser y con un ciclo
especial de tal manera que el TNC puede
utilizar directamente esta tabla. Si tiene las
desviaciones de forma de la herramienta
empleada en un protocolo de medicion
aportado por el fabricante de la herramien-
ta, también podra crear manualmente la ta-
bla de valores de correccién.

DR2+0.002

zA

DR2-0.004

3D-ToolComp Opcidén 92 ID 679678-01
TNC 640 HSCI -

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-06

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacién —
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Funciones de mecanizado
ACC - Control activo del chatter

En el mecanizado de desbaste (fresado de
elevado rendimiento) se originan fuerzas
de magnitud intensa. En funcién de la velo-
cidad de giro de la herramienta, de las re-
sonancias de la maquina-herramienta y del
volumen de las virutas (potencia de corte
en el fresado), se pueden originar las deno-
minadas "vibraciones". Dichas vibraciones
representan esfuerzos intensos para la ma-
quina En la superficie de la pieza, dichas vi-
braciones originan marcas poco estéticas.
Asimismo, las vibraciones provocan un
desgaste fuerte y no uniforme de la herra-
mienta, y en el caso extremo pueden cau-
sar la rotura de la herramienta.

Corte grueso con ACC

dynamic
efficiency
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A fin de reducir la propension a las vibracio-
nes de una méaquina, con ACC (Active Chat-
ter Control) HEIDENHAIN proporciona una
funcion de control eficaz. Para el corte de
piezas gruesas, el empleo de dicha funcion
de control se revela especialmente positi-
vo. Con ACC, es posible obtener potencias
de corte esencialmente mejores. En fun-
cién del tipo de méaquina, al mismo tiempo
se puede aumentar el volumen de arran-
que de virutas un 25% o incluso mas. Al
mismo tiempo, la carga de la maquina se
reduce y se aumenta el tiempo de vida de
la herramienta.
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Reduccion del error de arrastre con ACC

ACC Opcidn 145 ID 80054 7-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-04/73498x-02/81760x-01
TNC 320 =

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-03

iTNC 530 =

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacion Informacion técnicaDynamic Efficiency



Comunicacion

HEIDENHAIN DNC — Comunicacion mediante componentes OM

A fin de poder dar respuesta a las exigen-
cias cada vez mas complejas del entorno
de la maquina, son idéneos los entornos
de desarrollo en sistemas operativos Win-
dows como plataforma flexible para el de-
sarrollo de la aplicacion. La flexibilidad del
software para PC y la gran seleccion de
componentes software ya realizados de los
entornos de desarrollo posibilitan desarro-
llar en breve tiempo aplicaciones para PC,
muy Utiles para el cliente, por ejemplo:

» Sistemas de avisos de errores, que por
ejemplo avisan al cliente por SMS de los
problemas del procesos de mecanizado
en curso.

= Software para PC estandar o a medida
del cliente, que incrementa considerable-
mente la seguridad del proceso y la dis-
ponibilidad de la planta.

» Soluciones software que controlan la eje-
cucién en sistemas de produccion

 Intercambio de informacion con software
de gestion de pedidos

A este respecto, la interfaz software
HEIDENHAIN DNC constituye una plata-
forma de comunicacion adecuada. Dicha in-
terfaz proporciona todos los datos y posibi-
lidades de configuraciéon necesario para
dichos procesos. De este modo, una apli-
cacion para PC externa puede evaluar da-
tos del control numérico y en caso necesa-
rio, afectar al proceso de fabricacion.

Paquete de desarrollo RemoTools SDK
A fin de poder utilizar la interfaz software
HEIDENHAIN DNC, tras una instalacion del
paquete de desarrollo RemoTools SDK,
estan a disposicion los componentes soft-
ware COM y controles Active X para entor
nos de desarrollo en sistemas operativos
Windows.

Dichos componentes no dependen del
idioma de programacion y se basan en la
tecnologia (D)COM de Microsoft. Ambos
componentes de software se pueden em-
plear con cualquier entorno moderno de
desarrollo para Windows XP/Vista/7.

En la instalacion de RemoTools SDK, se re-
gistran en el sistema operativo componen-
tes de software y de este modo estan a
disposicion para el entorno de desarrollo.

w Operating Time - Drives

Operating Times - DRIVES
Cunert Messages.
Date Message Mantenance |
10 03062007 - 10046 Maintanance Message: "C-Awe: Operating time exceedadl™
11 MOB2007-17:23 Mantenance Message: "Y-Axis' Chack gear box oill”
12 1207 2007 - 8:30  Error Message: "C-Auxis: Lag emor” K- AHIS |
13
100 100 b
&0 L)
Z-pA5
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a0 4o 200-T0Oms .
W cvee 70O e i
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Hedods Ry I-Aziy A-Axiy C-Aodz
[Operator 1 {Dperater 2 ol i
IHo P00ES INO BO0E7
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S S
HEIDENHAIN DNC HEIDENHAIN DNC
ActiveX-Control COM Komponente

LSV-2 Kommunikationsbibliothek

LSV-2
Protokoll

Lsv2proxy

Windows
Frontend

HEROS Backend

HEIDENHAIN-DNC Opcidn 18 ID 526451-01
RemoTools SDK Accesorios ID 340442-xx
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI a partir del CN-SW 34056x-01/73498x-01
TNC 320 a partir del CN-SW 34055x-01
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacion adicional Catalogo HEIDENHAIN DNC
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Comunicacion
Remote Desktop Manager — Visualizacion y operacion remota de
ordenadores externos (p. ej. Windows-PC)

Durante la ejecucion diaria de las tareas,
puede ser frecuente efectuar la introduc-
cion de datos para sistemas de planifica-
cion y control o diagnosis mediante soft-
ware basado en Windows. Con la opcion
"Remote Desktop Manager", el usuario tie-
ne la posibilidad de manejar directamente o
uno o varios PC con Windows desde el
TNC. Dicha opcion proporciona una integra-
cion completa de los PC con Windows en
la interfaz de usuario de la pantalla del TNC.

[

£7 Windows7

En la red local, pulsando una tecla es posi-
ble conmutar entre la interfaz del sistema
separado de PC con Windows y el panel de ——
control de la pantalla del control numérico. I . SO
A este respecto, no resulta importante si el
PC con Windows constituye un PC indus-
trial (p. €j., IPC 6341) que se encuentre en
el cuadro eléctrico de la maquina, o bien si
se trata de un servidor en la red local.
Ethernet
Existen diversas posibilidades de aplicacion
para la gestion centralizada de pedidos, he-
rramientas, programas NC o incluso la ope- LY
racion remota de sistemas CAD/CAM des- ey
de la maquina. De este modo, el panel de

control de la maquina-herramienta se con-

vierte en un puesto de trabajo flexible y efi-

caz para procesos especiales de produc-

cion o incluso para el procesado de

pedidos descentralizado.

A través del sistema operativo del control i
numeérico, los especialistas informaticos i
pueden instalar el Remote Desktop Mana-

ger. L
us

[ ! IPC 6341

Remote Desktop Manager Opcidn 133 ID 894423-01

TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI -
TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-02
iTNC 530 -

Instalacion por parte de especialistas informaticos

Mas informacién Manuales técnicos
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Adaptacion de la maquina
Lazos de regulacion adicionales

El nmero de circuitos de control habilita-
dos depende del valor de SIK introducido o
bien de circuitos de control habilitados adi-
cionalmente, que en caso necesario pue-
den solicitarse posteriormente.

Los lazos de regulacion habilitados adicio-
nalmente pueden habilitarse por grupo o
individualmente. A partir de la combinacion
de grupos de lazos de regulacion y lazos de
regulacion individuales habilitados, se pue-
de habilitar un nUmero arbitrario de lazos
de regulacion.

El nmero méximo posible de lazos de re-
gulacion depende del control numérico:

e iTNC 530:20 Lazos de regulacion

e TNC 640: 20 Lazos de regulacién

* TNC 620: 6 Lazos de regulacion

e TNC 320: 6 Lazos de regulacion

Lazos de regulacion individuales ID

1 Lazo de regulacion adicionales Opcion 0 354540-01
2. Lazo de regulacion adicionales Opcion 1 353904-01
3. Lazo de regulacion adicionales Opcidn 2 353905-01
4. Lazo de regulacion adicionales Opcidén 3 367867-01
5. Lazo de regulacion adicionales Opcion 4 367868-01
6. Lazo de regulacion adicionales Opcién 5 37029101
7. Lazo de regulacion adicionales Opcién 6 370292-01
8. Lazo de regulacion adicionales Opcion 7 370293-01
Grupos de lazos de regulacion

4 lazos de regulacion adicionales Opcion 77 634613-01
8 lazos de regulacion adicionales Opcion 78 634614-01
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la maquina
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Adaptacion de la maquina
Ejes sincronos (Gantry) — Ejes Gantry, mesas en tandem

Los ejes sincronos (Gantry) constituyen
ejes que se mueven de modo sincrono y
que se programan bajo la misma designa-
cion de eje.

Con los controles numéricos HEIDEN-
HAIN, los sistemas de ejes paralelos (ejes
Gantry), por ejemplo en méaquinas tipo por-
tal o mesas basculantes, pueden moverse
sincronizadamente con un control de la po-
sicion altamente preciso y dinamico. Los
posicionamientos se coordinan entre si de
modo répido y sobre todo preciso, posibili-
tandose movimientos simultaneos de

5 ejes para las tareas mas exigentes. A un
eje maestro Gantry se le pueden asignar
diversos ejes esclavos Gantry.

Los sistemas master-esclavo de par de
fuerzas se emplean habitualmente cuando
es preciso mover masas pesadas o bien
cuando es imprescindible pretensar siste-
mas de accionamiento de cremallera para
un movimiento sin holguras. Se pueden
pretensar hasta 6 accionamientos en una
combinacién méster-esclavo de modo flexi-
ble entre si. De este modo, incluso en el
caso de maquinas de mecanizado de gran-
des dimensiones, se obtiene un posiciona-
miento rapido y preciso de los ejes.

42

Ejes sincronos (Gantry) Opcion 24 ID 634621-01

TNC 640 HSCI Estandar

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01

iTNC 530 HSCI Estandar

iTNC 530 Estandar

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Mas informacién Manuales técnicos



Adaptacion de la maquina
Python OEM Process — Ejecutar funciones especiales

Con la opcion Python OEM Process, el fa-
bricante de la maquina dispone de una he-
rramienta potente para poder utilizar un
lenguaje de programacion de alto nivel y
orientado a objetos en el control numérico
(PLC). Python constituye un lenguaje de
scripts facil de aprender que dispone de to-
dos los elementos necesarios de un len-
guaje de alto nivel.

El Python OEM Process se puede emplear
de modo universal para funciones de la
maéquina, calculos complejos y para la vi-
sualizacion de interfaces especiales de
usuario. De este modo, es posible imple-
mentar eficazmente soluciones especiales
especificas para el usuario o la maquina. In-
dependientemente de si se generan algo-
ritmos especiales para funciones especia-
les o soluciones separadas, p. €j. interfaces
para un software de mantenimiento de la
maéquina, se dispone de multiples funcio-
nes existentes que se basan en Pythony
GTK.

La integracion de la aplicacion generada en
la conocida ventana del PLC se puede reali-
zar mediante el PLC. Sin embargo, también
se puede visualizar dicha aplicacion en cual-
quier otra ventana integrada y propia de la
interfaz de usuario del TNC ocupando todo
el tamafio de la pantalla del TNC.

Python OEM Process

Program run, full sequence ETCTANNLIG
and editing
Proceas Ouverviesw
H
CELL 1 L 2 CELL 3
2
=" bd @ e E
mRE=
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7 @ e
T o Y
N joiil stale & ]
o naame - >}
I Lsrication 2 % (5] Deaos
| matosaiz o :::::::
[ e | @ wi| @
| [ 2 [erie ) [ et ine T
F . 0 % zeitcn @ @ ecara
[ ]
Opcion 46 ID 579650-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 34059x-01

a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01

a partir de NC-SW 34055x-04
a partir del NC-SW 60642x-01
a partir de NC-SW 34049x-04

Instalacion por parte de especialistas informaticos

Mas informacién Manuales técnicos
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Adaptacion de la maquina
Double Speed — Rapidos tiempos de lazos de control para
accionamientos directos

Para motores lineales y de par de fuerzas,
asi como para ejes convencionales, en ge-
neral habitualmente suele ser suficiente
con lazos de regulacién Single Speed
Para husillos HSC y ejes regulables con di-
ficultad se emplean preferiblemente lazos
de regulacion Double Speed. En la confi-
guracion basica, todos los ejes estan ajus-
tados a Single Speed. El ajuste de cual-
quier eje desde Single Speed hasta Double
Speed puede ocasionar la pérdida de un
lazo de regulacion. Para frecuencias PWM
superiores a los 5 kHz, se requiere Double
Speed. Asi, en este caso la opcion de soft-
ware 49 debe estar habilitada.

Los lazos de regulacién Double Speed per
miten frecuencias PWM mayores y tiem-
pos de ciclo del lazo de velocidad reduci-
dos. Ello posibilita un mejor control de la
corriente en husillos y un control de mayor
rendimiento en motores lineales y motores
de alto par.

Tiempos del ciclo de regulacién
Interpolacion fina

Single-Speed: 0,2 ms

Double-Speed: 0,1 ms (con la opcion 49)

Lazo de posicion
Single-Speed: 0,2 ms
Double-Speed: 0,1 ms (con la opcion 49)

Lazo de velocidad
Single-Speed: 0,2 ms
Double-Speed: 0,1 ms (con la opcion 49)

Lazo de corriente

fewm TiNT

3.333 Hz 150 ps

4.000 Hz 125 ps

5.000 Hz 100 ps

6.666 Hz 75 ps con la opcion 49

8.000 Hz
10.000 Hz

60 ps con la opcion 49
50 ps con la opcion 49

44

Ejes Double Speed

—

Posicion

= T ——
0.2ms /0.1 ms? Tiempo
3ms
2 Single Speed/Double Speed (con la opcion 49)
Opcion 49 ID 632223-01

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 34059x-01
a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01

a partir del NC-SW 60642x-01
Estandar

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la maquina




Adaptacion de la maquina

Opcion OEM

A menudo, el constructor de la maquina
dota las maquinas-herramienta de funcio-
nes adicionales utiles y adecuadas, que se
almacenan en la configuracién del control
numeérico (p. j., PLC). Luego, dichas fun-
ciones se ofrecen opcionalmente al usua-
rio. A fin de que dichas opciones se puedan
habilitar para el usuario del modo mas flexi-
ble posible, HEIDENHAIN proporciona una
zona reservada en el menu de opciones
(Menu SIK), que el constructor de la maqui-
na puede utilizar para sus fines.

Asi, en el rango de opciones desde la 101 a
la 130, se dispone de 30 opciones que el
constructor de la maquina puede activar y
habilitar previa verificacién con su propio
programa del PLC. La ventaja reside en el
hecho de que el usuario puede activarlas
de modo sencillo a través del menu SIK,
incluso aunque no exista ayuda a pie de

campo por parte del constructor de la

maquina.

Opcién OEM Opciones 101 a 130 ID 579651-01 hasta

ID 579651-30

TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-02

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-06

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Mas informacion —
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Software para PC
TNCremo — Programas para la transmision de datos

El paquete de software gratuito TNCremo
apoya al usuario en la transmision de datos

entre PC y el control TNC. El software efec- Dua . i
a Ry File sisius
tda la transmision de datos por bloques Crareneute mos A oewe 2o Fve: BTGB
(il chi = A [EF-ue 2022911 122650
con Block-Check-Character (BCC). Con TN- Soerrd S Vs, IS
Cremo, es posible transmitir bidireccional- e
e 7 Protcol
mente (también a través de Ethernet) pro- L
. P addess
gramas de mecanizado almacenados N— i —
externamente, tablas de herramientas o = [ Siame Tpe[Oee : AT
palets, arrancar la maquina, realizas copias é?“:c“ ‘z m Egg‘.ilg“ig | Ao vy et
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TNCremoPlus afiade a las funciones cono-
cidas de TNCremo la transmision del conte-
nido real de la pantalla del control numérico
al PC (Livescreen). De este modo, es posi-
ble una facil monitorizacién de la maquina.
A este respecto, el TNCremo emplea el
protocolo LSV2 para el control remoto del
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TNCremo Descarga gratuita

TNCremoPlus ID 340447-xx
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién por parte del usuario

Mas informacién —
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Software para PC

TeleService — Diagndstico a distancia para controles numéricos

HEIDENHAIN

El software para PC TeleService posibilita
un diagnostico a distancia exhaustivo, asi
como un control y supervision remotos de
controles numéricos HEIDENHAIN. De
este modo, es posible una localizacion y re-
solucion de fallos en profundidad. El técni-
co de servicio se comunica online via mo-
dem, RDSI o a través de Internet con el
control numérico, analiza el error y lo solu-
ciona, si es posible, rapidamente.

El constructor de la maquina crea, segin
sus requisitos de servicio técnico, las inter
faces de usuario para el diagndstico corres-
pondiente y poder efectuar la consulta de
la informacion deseada. Su configuracion
se efectlia a través del panel de control de
TeleService.

Funciones

« Control remoto del TNC con transmision
online de la pantalla y teclado virtual de
TNC.

» Transmision de programas de mecaniz-
ado y PLC, parametros de la maquina, ta-
blas de herramienta y tablas de punto
cero, etc.

 Visualizacion de datos de la maquina y del
PLC a través de TNCscope o con el TNC-
explorer. El constructor de la maquina
efectlia la adaptacion de los datos al TNC-
explorer mediante ficheros de méascara.

» Diagnostico de accionamientos con
DriveDiag

e Ampliacion del panel de control TeleSer-
vice por parte del constructor de la
maquina con sus propias aplicaciones. A
este respecto, HEIDENHAIN proporcio-
na la biblioteca de funciones LSV2-Tool.

TeleService por parte del constructor de
la maquina

En las instalaciones del usuario final, el
constructor de la méquina construye una red
con sus maquinas dotadas del TNC, y en su
departamento de servicio técnico una red
con sus PC de servicio (con el software Tele-
Service instalado). Ambas redes se unen
con routers a través de la red telefénica con-
mutada y lineas de datos. Cuando el usuario
final pulsa la softkey "Service" o "Support’,
los routers unen la red del usuario final con
la red del constructor de la maquina. El téc-
nico de servicio tiene acceso, mediante Te-
leService, a todos los datos de las maquinas
y PLC almacenados en el control numérico.
Mediante la transmision online de la pantalla
y un teclado virtual del TNC, el TNC se pue-
de controlar totalmente a distancia.

TeleService en la red del usuario final

El software TeleService se puede asimismo
implementar en la Intranet del cliente. Para
ello, un PC con el software TeleService ins-
talado se conecta directamente, es decir,
sin Router, a la red de los TNC. De este
modo, es posible un control remoto y la su-
pervision y diagnosis a distancia de las ma-
quinas en la propia red del cliente.
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Licencia de un Gnico puesto
Licencia de red para hasta 14 partici-
pantes

CD con Dongle
ID 340442-xx
ID 340454-xx

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 34059x-01
a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
a partir del NC-SW 34055x-01
a partir del NC-SW 60642x-01
a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Informacién del producto Diagnéstico para controles numéricos

HEIDENHAIN
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Software para PC

virtualTNC — Control de maquinas virtuales

La simulacién de la ejecucion de progra-
mas NC en el control numérico forma parte
desde hace tiempo del control de contor
neado de HEIDENHAIN. El software para
PC virtualTNC proporciona ahora la posibili-
dad de utilizar el TNC como componente
de control para aplicaciones de simulacion
de méaquinas (maquinas virtuales) en siste-
mas de ordenadores externos.

Modo de funcionamiento de una maqui-
na virtual con virtualTNC

Las aplicaciones de simulacion de maqui-
nas (maquinas virtuales) pueden simular to-
talmente unidades productivas, a fin de op-
timizar en campo y previamente procesos
productivos. El software virtualTNC es ca-
paz de controlar los ejes de una maquina
virtual como los de un sistema real. Se
configura y programa el control numérico
como se se efectda habitualmente con un
TNC real de HEIDENHAIN.

VirtualTNC constituye el software del pues-
to de programacion del TNC que con una
interfaz especial permite que el software
de simulacion de la maquina detecte las
posiciones reales del eje de control numéri-
co "virtual' que se esta ejecutando.

Acoplamiento de virtualTNC con
HEIDENHAIN DNC

Un fabricante de software que desee simu-
lar un sistema de produccion, puede co-
nectar su maquina virtual a virtualTNC me-
diante HEIDENHAIN DNC. Los
componentes COM (Objekt AxisStrea-
ming) necesarios para la programacion y
adaptacion de la interfaz a virtualTNC y la
descripcion correspondiente de la interfaz
estan incluidos en el paquete de desarrollo
Remo-Tools SDK 1.2 y en el sistema de
ayuda correspondiente.
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ID 58442101

virtualTNC

TNC 640 HSCI -
TNC 620 HSCI -
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 60642x-01
a partir del NC-SW 34049x-03

Instalacion para fabricantes de aplicaciones de simulacion de una maquina

Informacién adicional Catalogo HEIDENHAIN DNC



Software para PC

PLCdesign — Software para la generacion de programas del PLC

Con el software PLCdesign se crean facil-
mente programas para PLC. En el alcance
del suministro se encuentran nuMerosos

ejemplos de programas para PLC.

Funciones

» Editor de texto de féacil utilizacion

* Manejo guiado por menu

= Programacion de operandos simbdlicos

« Técnica de programacioén modular

e "Compilacion” y "vinculacion” de ficheros
fuente de PLC

« Comentarios de operandos, creacion de
un fichero de documentacion

» Sistema de ayuda exhaustivo

» Transmision de datos entre el PC y el
TNC

« Creacion de softkeys de PLC
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PLCdesign ID 284686-xx
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién para el constructor de la maquina y el servicio técnico

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la maquina
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Software para PC

KinematicsDesign — para la creacion de cinematicas de la maquina

KinematicsDesign constituye un software
para PC para la creacion de cinematicas
flexibles de la maquina. Al mismo tiempo,
KinematicsDesign proporciona una posibili-
dad sencilla de configurar la supervision di-
namica de colisiones DCM y de activarla.

Dicho software posibilita la creacién com-

pleta de

 tablas de asignacion

 tablas de descripcion de la cineméatica

» tablas de descripcion del subfichero de la
cinematica

 tablas de descripcion de la cineméatica
del soporte de la herramienta

 tablas de definicion para objetos con su-
pervision de colisiones (CMO) y la trans-
ferencia de ficheros de configuracion
entre el control numérico y el PC.

En el caso de que KinematicsDesign se co-
necte online al control numérico (el funcio-
namiento es posible asimismo con el soft-
ware del puesto de programacion del TNC),
se pueden simular los movimientos de la
maéquina o el espacio de trabajo si se des-
plazan los ejes y DCM esta activado. Las
colisiones que se produzcan y los compo-
nentes en riesgo de colision de elementos
definidos de la maquina se visualizan en un
color ajustable.

Las posibilidades multiples de visualizacion
oscilan entre la simple representacion de la
cadena de transformacion o de un modelo
de cable y la representacion espacial de
todo el espacio de trabajo.
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KinematicsDesign ID 340448-07
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacion para el constructor de la maquina y el servicio técnico

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la maquina



Software para PC

CycleDesign — guardar subprogramas del CN como ciclos

Para mecanizados que a menudo se repi-
tan, los controles numéricos de HEIDEN-
HAIN ponen a su disposicion subprogra-
mas del CN parametrizables, también
denominados como ciclos. En la introduc-
cion de pardmetros, el TNC le ayuda con
textos de didlogo y graficos auxiliares.

Con las Softkeys, se tiene acceso a los ci-
clos. Al pulsar la tecla CYCL DEF en el con-
trol numérico se visualiza la barra de sof-
tkeys de los ciclos HEIDENHAIN.

Con CycleDesign, Ud. puede importar sus
propios subprogramas del CN como ciclos
en la estructura de softkeys del control nu-
meérico. A este respecto, Ud. podra decidir
si desea afiadir sus ciclos al lado de la barra
de ciclos de HEIDENHAIN o bien si la de-
sea sustituir completamente.

Con CycleDesign, Ud. podréa transmitir los
datos de los ciclos al disco duro del control
numeérico.
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CycleDesign Descarga gratuita
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién para usuarios y para el constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la maquina
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Software para PC

TNCscope - para transferir los ficheros del osciloscopio al PC

TNCscope constituye un software del osci-
loscopio para PC, con el que se pueden re-
gistrar y evaluar sefiales de control y accio-
namiento, o bien operandos de PLC de los
controles numéricos de HEIDENHAIN.
TNCscope simplifica el diagnéstico desde
un PC con Windows. Con una simple cone-
Xién a través de Ethernet, con TNCscope,
Ud. podra trabajar mediante mantenimien-
to remoto con el control numérico. Con
TNCScope, Ud. podra asimismo visualizar
ficheros del osciloscopio que hayan sido re-
gistrados en el control numérico (funciona-
miento offline). Para la evaluacién de los
datos, numerosas funciones matematicas
estan disponibles.

* Registro multicanal

« Distintas posibilidades de disparo

» Fé&cil evaluacion de medidas

« Visualizacion de ficheros del test de inter
polacién circular y de ficheros X/Y del
control numérico

 Visualizacion de ficheros Logic-Trace y
HSCI-Trace

= Marcas de referencia y cursor auxiliar

e Establecimiento de marcas

e Medicién y comparacion de curvas

» Vinculacién de curvas con férmulas

e Célculo de integrales y derivadas

* Representacion X/Y

» Andlisis frecuencial con la transformada
rapida de Fourier (FFT)

» Copia de curvas en otro fichero

e Impresién de un diagrama con informaci-
6n adicional

* Funcién de importacion para tablas ASCII
arbitrarias

* Medidas a largo plazo

* Registro en modo batch

» Soporte para la configuracion de distin-
tas funciones especiales del lazo de re-
gulacién (PAC, LAC, CTC, MAC, ACC)
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TNCscope Descargar
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién para el constructor de la maquina y el servicio técnico

Mas informacion Manuales técnicos, ayuda integrada



Software para PC
DriveDiag — Diagnosis de sistemas digitales de accionamiento

El software para PC DriveDiag le permite al nanual 'Programming and editing
técnico de servicio una rapida y sencilla PRS2

busqueda del error en el area de los accio-
namientos; empezando por el motor y has-
ta la regulacion del accionamiento. Tras la

creacion de la conexion entre DriveDiag y [ Soiresiisce seecitic
Z Control loop identifier | X ¥ Z a A B C 5@
el control numérico, se puede acceder a PPt alinel (3888488828
distintas sefiales de dicho control numéri- qutso PeueT Soduls tasparature
. . B iBeles  SoEAETF3aE LIRS
co. Pa_rtlculgrmente, mediante la visualiza- risoxisiCocheb1ng 1858
cién dinamica de las sefiales de estado, se PRiEEATERN SSHSR SoTIE H z :
pueden analizar incluso las condiciones i- Rotor PeR 4ra.a ieieatad $8%
mite que originan un error. DriveDiag se ros. conif5{%i8321410088 (BL) | $ 8 i $3¢ i g
e . .z xis released (PLC)
puede utilizar mediante la conexion en se- Axia msving (PLCY (0 0 0 0000

rie 0 mediante la conexion Ethernet.

Funciones
 Visualizacion dindmica y con gréficos au- PAGE PagE

xiliares de sefiales de estado ' t ‘ | ‘ L
» Visualizacion de sefiales de Encoder de L - " ~

Posicion Visualizacion dindmica y con gréficos auxiliares de sefiales de estado

 Visualizacion de sefiales analdgicas, que
asimismo estan a disposicion del regula-
dor, como la temperatura del motor, la in-
tensidad del circuito intermedio, etc.

« Visualizacion de las sefiales de la veloci-
dad de giro de instrumento de medicién
y comprobacion del sentido de giro del
motor

= Verificacion de la conexién de potencia
del motor

» Test automatico y funcion correcta de los
motores e inversores, asi como de los
Encoders de posicion

* Consulta y visualizacion de las etiquetas
electrénicas de identificacion de los mo-
tores QSY con EQN 13xx 0 ECN 13xx,
asi como de los maédulos inversores
UVR 1xxDy UM 1xxD

= Visualizacién y evaluacion de estados in-
ternos del control numérico y de las se-
fiales de estado de los elementos del in-
versor

» Sistema de ayuda exhaustivo

En el TNC, se puede acceder directamente
a DriveDiag mediante la softkey de Diagno-
sis, 0 alternativamente esta disponible
como software para PC (accesorio) para la
descarga desde la base de datos de fiche-
ros de HEIDENHAIN en Internet. Los usua-
rios finales disponen de acceso de lectura
y para el constructor de la maquina con ac-
ceso mediante contrasefia, DriveDiag pro-
porciona posibilidades mdltiples de test.

DriveDiag Descargar

TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacién para el constructor de la maquina y el servicio técnico

Informacion adicional Informacion del producto Diagnostico para controles numeéricos
HEIDENHAIN
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Software para PC

TNCopt - para la puesta en marcha de lazos digitales de control

Es imprescindible que las maquinas-herra-
mienta de elevada calidad trabajen de
modo répido y preciso. Se requiere que el
sistema de accionamiento con servomoto-
res y husillos presente un elevado rendi-
miento. Por este motivo, HEIDENHAIN
proporciona méaxima prioridad a una técnica
de regulacion eficiente y inteligente. Asi, se
pone de manifiesto que un ajuste correcto
funcional y de optimizacion en el lazo de re-
gulacion del control numérico es especial-
mente importante TNCopt le ayuda a man-
tener una vision general y a cumplir
correctamente con los pasos para la pues-
ta en marcha de todos los ejes.

Funciones:

» Puesta en marcha del lazo de corriente

» Puesta en marcha (automatica) del lazo
de velocidad

* Optimizacion (automatica) de la compen-
sacion del rozamiento por deslizamiento

* Optimizacion (automatica) de la compen-
sacion de los picos de inversion

» Optimizacion (automatica) de la ganancia
del lazo de posicién

» Test de interpolacion circular, test del
contorno
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TNCopt Descargar
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacion para el constructor de la maquina y el servicio técnico

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la méaquina



Software para PC

|Oconfig — Configuracion de componentes de E/S y HSCI

Las méaquinas-herramienta modernas son
cada vez mas complejas y estan dotadas
de un numerosos equipos. A fin de integrar
rapida y facilmente todos los componentes
en el sistema de control (sistema de accio-
namiento, PLC), IOconfig le ayudara en la
configuracion de los componentes de con-
trol del HSCl y de la periferia (p. €]. Profi-
bus, ProfiNet).

I0config se puede integrar en el proyecto
global de PLCdesign y constituye un com-
ponente esencial del sistema HSCI en la
puesta en marcha de los componentes
HSCl y de los médulos adicionales SPI.

I0config Descargar

TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01

TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01

iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacion para el constructor de la maquina y el servicio técnico

Mas informacion Manuales técnicos, ayuda integrada

55



Software para PC

Software Key Generator — activacion del codigo para las opciones de

software

Los controles numéricos TNC de HEIDEN-
HAIN proporcionan multiples funciones,
realizadas especialmente a medida de las
necesidades del cliente. A fin de poder
ayudar al cliente en la seleccién de las fun-
ciones disponibles, con la opcién de soft-
ware "Software Key Generator", es posible
activar el uso temporal de funciones de
control opcionales. De este modo, se pue-
de probar una funcion durante un periodo
de 90 dias sin tenerla que comprar. Si la
prueba es satisfactoria, se puede adquirir
dicha opciéon de HEIDENHAIN.

Mediante el software para PC "Software
Key Generator", es posible generar un codi-
go de activacion para opciones de software
en los controles numéricos de HEIDEN-
HAIN. La opcién seleccionada se activara
con un limite temporal (de 10 a 90 dias).
Unicamente se puede activar una vez. Con
la introduccion del numero SIK, de la op-
cién que debe activarse, de la duracion de
la activacion y de una contrasefia especifi-
ca del fabricante, es posible generar el co-
digo de activacion deseado.
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Software Key Generator

0 HEIDENHAIN

SN

Software Key Generator

This software makes it possibleto g an activation code for soft options on

HEIDEMHAIN controls. These are then enabled completely, but can only be activated once,
and only for a limited time.

Enter the necessary values (*) and press "G e to te the desired activation code.

Tool tips help you automatically when entering the values.

*Serial No. (SN): !

* Option: |

~Deys: T BT
OEMKey: Bty
vty | [oon |

Descarga gratuita

TNC 640 HSCI
TNC 620 HSCI
TNC 320
iTNC 530 HSCI
iTNC 530

a partir del NC-SW 34059x-01
a partir de NC-SW 34056x-03/73498x-01/81760x-01
a partir del CN-SW 34055x-05
a partir del NC-SW 60642x-01
a partir de NC-SW 34049x-04

Instalacion para el constructor de la maquina
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Software para PC
BMXDesign

Con BMXdesign, se pueden crear interacti-
vamente ficheros de proyecto BMX y fiche-
ros acabados BMX.

Los ficheros BMX comprenden mapas de
bits y elementos de texto, a partir de los
cuales durante la ejecucion el control nu-
mérico puede efectuar variantes. De este
modo, en un Unico fichero se pueden com-
binar graficos de ayuda o softkeys con tex-
tos dependientes del idioma o bien varian-
tes que dependan del estado.

Los ficheros BMX estan descritos en un fi-
chero de proyecto BMX (*.BPJ). A partir del
fichero BPJ, BMXDesign crea el fichero
acabado BMX.

Funciones disponibles:

» Creacion interactiva de ficheros BPJ

(WYSIWYG)

Visualizacion de ficheros BMX como en

el control numérico

 Insercién de campos de texto y mapa de
bits de fondo

= Posicionamiento de campos de texto
con el ratén

« Orientacion automatica de campos

* Insercion de variantes

« Sustitucion de identificacion de bases de
datos por textos sencillos a partir de
ficheros de texto multilinglies

* Impresién con previsualizacion de pagina

* Generacion de ficheros BMX

« Funcién de exportacién como fichero de
mapa de bits (*.BMP).

« Integracion de PLCtext para la adminis-
tracion de textos BMX

T et oy

B pe fsa yom juen oo pake Gpos foedew 1
LIS [ B i
O S I o B s

%
! 1

Roughing+
Finishing in ing
0215=@ 021522
G = y ,g_::!'_-._
/WM
Ready i THCS30 [LO04a762] | -3645 9550
BMXDesign ID 340443-xx
TNC 640 HSCI a partir del NC-SW 34059x-01
TNC 620 HSCI a partir de NC-SW 34056x-01/73498x-01/81760x-01
TNC 320 a partir del NC-SW 34055x-01
iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir del NC-SW 34049x-01

Instalacion para el constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogos Informacion para el fabricante de la maquina
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Software para PC
FixtureWizard

Con FixtureWizard, a partir de plantillas de
utillajes o cinematicas de soportes de he-
rramientas, se pueden crear facilmente uti-
llajes concretos o bien cineméticas de so-
portes de herramientas concretas. Luego,
se pueden integrar los ficheros creados en
la monitorizacion de colisiones del TNC.

Junto con el FixtureWizard, Ud. recibira
multiples plantillas de utillajes. Durante la
instalacion, se le preguntara si desea asi-
mismo instalar las plantillas de utillajes.

Tras abrir una plantilla de utillajes, que se
adecue a su utillaje concreto, se deben in-
troducir inicamente las dimensiones rea-
les en el campo de didlogo correspondien-
te. El FixtureWizard representa
inmediatamente en la ventana gréfica las
dimensiones introducidas, de modo que se
evite una introduccion erronea. A continua-
cién, mediante una funcién apropiada, Ud.
podré generar el fichero requerido del con-
trol numérico, lo transferira alTNC y lo inte-
grard mediante la administracion de utilla-
jes en la monitorizacién de colisiones.

58

FixtureWizard Descarga gratuita

TNC 640 HSCI -

TNC 620 HSCI -

TNC 320 -

iTNC 530 HSCI a partir del NC-SW 60642x-01
iTNC 530 a partir de NC-SW 34049x-05

Instalacion para el usuario

Mas informacién —



Software para PC

Puesto de programacion

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

Elaboracion de programas

La elaboracion, test y optimizacion de pro-
gramas en smarT.NC (en el iTNC 530), en
lenguaje HEIDENHAIN o en DIN/ISO en el
Puesto de Programacion para el TNC acorta
los tiempos muertos de la maquina. Para
ello, no necesita cambiar la mentalidad a la
hora de programar, cada tecla pulsada reali-
za la misma funcién que siempre, ya que
en el Puesto de Programacién se programa
sobre el mismo teclado que en la maquina.

Probar programas generados externa-
mente

Naturalmente, también se pueden probar
programas que han sido generados con un
sistema de CAM. La alta resolucién del
gréfico de test le ayuda a reconocer de for
ma segura dafios en el contorno y detalles
ocultos en programas complejos 3D.

Formacion con el Puesto de Programa-
cionTNC

Ya que el Puesto de Programacion se basa
en el mismo software que el TNC, es id6-
neo para el aprendizaje, ya sea a nivel de
principiante o avanzado. La programacion
se desarrolla sobre un teclado original. Tam-
bién el test del programa se ejecuta exac-
tamente como en la maquina. Esto da al
aprendiz seguridad para posteriores traba-
jos en la maquina. También para la forma-
cion de la programacion de TNC en escue-
las, el Puesto de Programacion es idoneo,
ya que es posible programar el TNC con
smarT.NC en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN, asi como segun la norma
DIN/ISO.

El puesto de trabajo

El software del Puesto de Programacion se
ejecuta en un PC. El Puesto de Programa-
cion se diferencia solo minimamente de un
TNC instalado en una maquina. Se trabaja
con el teclado TNC ampliado con las sof-
tkeys (normalmente estan en la carcasa de
la pantalla). El teclado del TNC se conecta a
través del puerto USB al PC. La pantalla del
PC muestra la pantalla del TNC de costum-
bre. De forma alternativa, también se pue-
de utilizar el Puesto de Programacion sin el
teclado TNC. El funcionamiento tiene lugar
mediante un teclado virtual — se visualiza
junto con el panel de control del TNC y dis-
pone de las teclas de apertura de dialogo
mas importantes del TNC.

1 x::‘" _"_-

|
e e |

i

i :

-
g

—

Puesto de programacion TNC 640 TNC 620/ | iTNC 530
TNC 320

Version de demostracion 825164-xx | 741708-xx | 535373-xx
Licencia individual con teclado TNC 801523-01 | 599609-01 | 532524-01
Licencia individual con teclado virtual 825163-01 | 682781-01 | 386753-02
Licencia de red con teclado virtual para 14 esta-| 825166-01 | 682782-01 | 643535-01
ciones de trabajo

Licencia de red con teclado virtual para 20 esta-| 825167-01 | 682783-01 | 643539-01

ciones de trabajo

Instalacién por parte del constructor de la maquina

Informacion adicional Catalogo Puestos de programacion
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Ampliaciones del hardware
HR — Volantes electronicos

Con las maquinas controladas por TNC, es
posible desplazarse manualmente median-
te las teclas de eje. Pero es mas sencillo y
permite una mayor sensibilidad desplazar
se con los volantes electronicos de HEID-
ENHAIN.

Los ejes se mueven mediante el acciona-
miento de avance de acuerdo con el giro
del volante. Para conseguir un desplaza-
miento especialmente ultrasensible, es po-
sible ajustar la distancia a recorrer por cada
vuelta del volante en pasos.

Volantes empotrables HR 130 y HR 150
Los volantes modulares de HEIDENHAIN
pueden estar integrados en el cuadro de
mando de la maquina o en otro lugar de la
maéquina. Mediante un adaptador, pueden
conectarse hasta tres volantes electronicos
empotrables HR 150.

Volantes portatiles HR 410, HR 520 y

HR 550

Si Ud. debe estar cerca de la zona de traba-
jo de la maquina, los volantes portatiles

HR 410, HR 520 y HR 550 son especial-
mente idéneos. Las teclas de ejes y deter-
minadas 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 dénde
se encuentre con su volante. La visualiza-
cién integrada de los volantes HR 520 y

HR 550 le informa directamente de las
condiciones de funcionamiento mas impor-
tantes. Como volante electrénico inalambri-
co, el HR 550 es particularmente apropiado
para emplearse en maquinas grandes.

Si ya no requiere el volante, dispongalo
simplemente en el soporte de volantes
HRA 551FS (unidad de transmision / recep-
cién con unidad de carga integrada).

Volante electrénico TNC 640 TNC 620 HSCI TNC 320 iTNC 530 |iTNC 530
HSCI HSCI
con/sin retencion a partir del | a partir del NC-SW a partir del | a partir del | a partir del
CN-SW NC-SW NC-SW NC-SW
HR 130 ID 540940-01/540940-03 | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 | 60642x-01 | 34049x-01
HR 150 ID 540940-06/540940-07 | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x01 | 60642x-01 | 34049x-01
HR 410 ID 535220-05/296469-56 | 34059x-01 | 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 | 60642x-01 | 34049x-01
HR 410FS ID 578114-11/337159-21 | 34059x-02 | 34056x-02/73498x-02/81760x-01 | 34055x06 | 60642x-01 | 34049x-07
HR 520 ID 670303-01/970302-01 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06 | 60642x-01 | 34049x-01
HR 520FS ID 670305-01/670304-01 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x06 | 60642x-01 | 34049x07
HR 550FS ID 602622-03/598515-03 | 34059x-02 | 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x06 | 60642x-01 | 34049x-07
HRA 551FS ID 731928-02 34059x02 | 34056x-04/73498x-02/81760x01 | 34055x-06 | 60642x-01 | 34049x-07
para HR 550FS

Instalacién por parte del usuario
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Ampliaciones del hardware
TS — Sistema de palpacion de la pieza

Los sistemas de palpacién de piezas de
HEIDENHAIN ayudan a reducir costes en
el taller y en la fabricacion en serie: las fun-
ciones de alineacion, control y medida se
pueden realizar, junto con los ciclos de pal-
pacion del TNC, de forma automatizada.

Los sistemas de palpacién para la medicién
de la pieza se insertan manualmente o bien
mediante el cambiador de herramientas en
el soporte de alojamiento. Segin la maqui-
na, los sistemas de palpacion pueden estar
provistos de diferentes conos. Los vasta-
gos de palpacion (con punta de rubi) pue-
den suministrarse con diferentes didme-
tros y longitudes. Dependiendo de las
funciones de palpacion del control numéri-
co NC se pueden, de forma automatica o
manual,

e Alinear piezas

= Poner puntos de referencia

* medir piezas

El vastago de un sistema de palpacion TS
se desvia con la aproximacion a la superfi-
cie de una pieza. Entonces el TS genera
una sefial de palpado, que, segun el tipo,
se emite por cable o por infrarrojos hasta el
control.

Sistemas de palpacién con transmision de
sefial por cable para maquinas con cam-
bio manual de la herramienta:

TS 230 - dimensiones compactas, version
TTL

Sistemas de palpacién con transmision de
sefial por infrarrojos para maquinas con
cambio automatico de la herramienta:

TS 440 - dimensiones compactas

TS 444 - dimensiones compactas, sin ba-
terfa - tension de alimentacion mediante un
generador de turbinas de aire integrado
mediante alimentacion central de aire com-
primido

TS 640 - Sistema estandar de palpacion di-
gital con transmision por infrarrojos de gran
alcance

TS 740 - elevada precision de la palpacion
y repetibilidad, fuerzas de palpado reduci-
das.

Palpadores de piezas | TNC 640 HSCI
a partir del NC-SW

TNC 620 HSCI
a partir del NC-SW

TNC 320
a partir del NC-SW

iTNC 530 HSCI
a partir del NC-SW

iTNC 530
a partir del NC-SW

TS 230 ID 293491-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 60642x-01 34049x-01
TS 440 1D 620046-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 60642x-01 34049x-01
TS 444 1D 588008-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 60642x-01 34049x-01
TS 640 ID 620189-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 60642x-01 34049x-01
TS 740 1D 573757-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-01 60642x-01 34049x-01

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogo Sistemas de palpacion
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Ampliaciones del hardware
TT, TL — Sondas de palpacion de herramienta

La herramienta es decisiva para proporcio-
nar una calidad de produccién elevada. Por
ese motivo, Son necesarios un registro
exacto de las dimensiones de la herramien-
ta'y un control ciclico del desgaste, roturay

U .
forma de las cuchillas individuales. Para la
medicion de herramientas, HEIDENHAIN
ofrece el sistema de palpacion de herra-
mientas digital TT y los sistemas laser TL
operativos sin contacto.

Los sistemas se montan directamente en

el area de trabajo de la maquina y permiten  Sonda de palpacién de herramientas TT Sistemas laser TL
asi la medicion de herramientas antes del Medicion de la longitud de la herramienta con Medicién del radio de la herramienta con detec-
mecanizado o en las pausas. husillo estacionario o rotativo cién de rotura de la cuchilla

Los sistemas de palpacion de herra-
mientasTT registran la longitud y el radio
de la herramienta. Durante la palpacion de
la herramienta rotativa o en reposo, p. €.
en la medicién de cuchillas individuales, se

— @
deflexiona el disco de palpacion y se trans-
mite una sefial de conmutacion al TNC. El
TT 140 trabaja con una transmision de se-

fal mediante cable mientras que en el

TT 449 la transmision de sefial se realiza
sin cables por infrarrojos. Ello hace que sea
particularmente apto para emplearse en
mesas basculantes/giratorias.

Medicién del desgaste de la herramienta y
Existen sistemas laser TL Nano y TL Mi- supervision de la rotura de la herramienta
cro para diferentes diametros de herra-
mienta maximos. Estos palpan sin contac-
to la herramienta mediante un rayo laser y
reconocen, ademas de la longitud y el radio
de la herramienta, desviaciones en las cu-
chillas individuales.

Sondas de palpacion de TNC 640 HSCI | TNC 620 HSCI TNC 320 iTNC 530 HSCI | iTNC 530
herramienta a partir del a partir del NC-SW a partir del a partir del a partir del
NC-SW NC-SW NC-SW NC-SW
TT 140 ID 527797-xx | 34059x-01 34056x-01/73498x-01/81760x-01 | 34055x-03 | 60642x-01 34049x-01
TT 449 ID 593007-01 | 34059x-02 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055%-06 60642x-01 34049x-05
TL Nano ID 557690-xx | 34059x-02 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06 60642x-01 34049x-01
TL Micro 150  ID 557684-xx | 34059x-02 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x06 | 60642x-01 34049x-01
TL Micro 200 ID 557685-xx | 34059x-02 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055%-06 60642x-01 34049x-01
TL Micro 300  ID 557686-xx | 34059x-02 34056x-04/73498x-02/81760x-01 | 34055x-06 | 60642x-01 34049x-01

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Catalogo Sistemas de palpacion
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Ampliaciones del hardware

IPC — PC industrial

IPC 6110, IPC 6120

Los PC industriales IPC 6110 y IPC 6120 de
HEIDENHAIN constituyen soluciones con-
venientes para el manejo adicional y des-
centralizado de las maquinas o de las uni-
dades de las maquinas, como las
estaciones de cambio de herramientas. El
concepto de control remoto, disefiado a
medida del TNC, permite una conexion
muy sencilla del IPC a través de una inter
faz Ethernet estandar y con un cable de
hasta 100 m de longitud.

En calidad de version compacta, el IPC
6110 dispone, ademas de un teclado ASCII,
de las teclas de funciones mas importan-
tes del TNC. Por el contrario, en el IPC
6120 se emplea el teclado de control com-
pleto TE 630 o TE 620 (sin ratén tactil).

Funclionamiento manual

CECELELE

IPC 6110
El control numérico detecta automatica-
mente el funcionamiento remoto del IPC.
Al desconectar el control numérico, el IPC
se apaga automaticamente. El software
asimismo suministrado TNCterminal se en-  |pc 6120
carga de una conexion sencilla y del funcio-
namiento conveniente del IPC en el TNC.
Durante el control remoto, la pantalla del IPC 6641
control numérico se visualiza de modo Con la ayuda del PC industrial IPC 6641 se
idéntico en el IPC y el teclado integrado po-  pueden arrancar y manejar a distancia apli-
sibilita el manejo de las funciones mas im- caciones basadas en Windows mediante el
portantes del control numeérico. teclado de TNC. La indicacion se realiza en
la pantalla del control. Para ello, se requiere
Con la integracion del sistema operativo la opcién 133.
Windows XP Embedded, adicionalmente el
software de transmision de datos TNCre- Puesto que Windows funciona en el PC in-
mo ya esta instalado. De este modo, el IPC  dustrial, Windows no puede influir sobre el
6110 puede utilizarse en conjuncion con la mecanizado NC. La vinculacion del IPC con
interfaz USB, al lado del monitor, para el ordenador principal del NC se realiza a
transmitir facilmente programas y ficheros través de Ethernet. No se precisa un se-
al control numeérico. Para el constructor de gundo monitor, puesto que las aplicaciones
la maquina existe la posibilidad de instalar de Windows pueden visualizarse en la pan-
software adicional especifico en el IPC. talla del TNC a través de accesos remotos.
Para el funcionamiento, ademas del IPC
6641, es necesario un disco duro que se
debe pedir por separado. Sobre dicho so-
porte de datos vacio se puede instalar el sis-
tema operativo Windows 7 o Windows 8. IPC 6641
TNC 640 HSCI | TNC 620 HSCI | TNC 320 iTNC 530 HSCI | iTNC 530
a partir del a partir del a partir del a partir del a partir del
NC-SW NC-SW NC-SW NC-SW NC-SW
IPC 6110 ID 597968-03 - - - 60642x-01 34049x-04
IPC 6120 ID 664939-xx - - - 60642x-01 34049%x-04
IPC 6641 ID 749963-01 34059x-03 - - 60642x-04 -

Instalacion por parte del constructor de la maquina

Informacién adicional Informacion del producto IPC 6110/IPC 6120
Catélogos Informacion para el fabricante de la maquina
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HEIDENHAIN PACIFIC PTE LTD.
Singapore 408593
www.heidenhain.com.sg

KOPRETINATN s.r.o.
91101 Trencin, Slovakia
www.kopretina.sk

NAVO d.o.o.
2000 Maribor, Slovenia
www.heidenhain.si

HEIDENHAIN (THAILAND) LTD
Bangkok 10250, Thailand
www.heidenhain.co.th

T&M Miihendislik San. veTic. LTD. STi.
34728 Umraniye-Istanbul, Turkey
www.heidenhain.com.tr

HEIDENHAIN Co., Ltd.
Taichung 40768, Taiwan R.O.C.
www.heidenhain.com.tw

Gertner Service GmbH Buro Kiev
01133 Kiev, Ukraine
www.heidenhain.ua

HEIDENHAIN CORPORATION
Schaumburg, IL 60173-5337, USA
www.heidenhain.com

Magquinaria Diekmann S.A.
Caracas, 1040-A, Venezuela
E-mail: purchase@diekmann.com.ve

AMS Co. Ltd
HCM City, Vietnam
E-mail: davidgoh@amsvn.com

MAFEMA SALES SERVICES C.C.
Midrand 1685, South Africa
www.heidenhain.co.za

Zum Abheften hier falzen! / Fold here for filing!



