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Editorial

Estimado lector de KLARTEXT,

30 anos ya de controles numéricos TNC —
naturalmente, estamos orgullosos de ello.
También el numero de controles es consi-
derable — jeste ano se suministrara el nu-
mero 190.000!Y desde hace 25 ahos se
imparten regularmente cursos de forma-
cion TNC en Traunreut y en Espafa. Hoy
en dia se dispone de una amplia oferta de
formacién, solicitada cada afo por aprox.
1000 participantes.

jTambién en la METAV se han presentado
numerosas e interesantes novedades del
iTNC 530! Ademas de la "Monitorizacion
Dindmica del Area de Trabajo DCM"y de la
posibilidad de procesar datos dxf directa-
mente con el iTNC, en la METAV se pre-
sentaron ademéas muchas otras mejoras
para el confort en el manejo — por ejemplo,

el comodo sistema de ayuda TNCguide.
Podra informarse de todo ello a partir de la
pagina 6.

En la pagina 12 le informamos sobre una
interesante ampliacion de la gama de pal-
padores. Con los sistemas laser que traba-
jan sin contacto y con el TT 140 se dispone
ahora de un amplio espectro de productos
para la medicion de herramientas.

En el reportaje sobre el fabricante de ma-
quinaria Deuringer OHG podra leer que una
reconversion de una maquina siempre vale
la pena.

La redaccion de Klartext le desea que dis-
frute con la lectura.
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30 anos de

controles numéricos TNC

A mediados de este ano HEIDENHAIN
suministrara el control numérico nimero
190000. Después de 30 anos de continuos
desarrollos, éste es un éxito considerable.

30 anos de desarrollo del TNC

HEIDENHAIN empezé hace 30 afhos —a
principios de 1976 — a desarrollar el primer
control numérico TNC, el TNC 110, que fue
presentado en octubre de 1976 en la FA-
META en Stuttgart. De este TNC 110 se
vendieron tres unidades. De su sucesor, el
TNC 120, ya equipado con una memoria de
programa de 64 pasos de programa, se
vendieron un total de 70 unidades.

En otofo de 1977 llegd con el TNC 121 el
modelo sucesor. EI TNC 121 disponia de
una memoria de 128 frases, asi como de
comandos para la repeticion de partes de
programa y la técnica de subprogramas.
La memoria de programa disponia de una
bateria; con ello, los programas introduci-
dos no se perdian después de desconectar
la maquina. Del TNC 121 HEIDENHAIN
vendié un total de 6200 unidades. Este
fue el inicio de la exitosa historia del TNC.

El primer control numérico de
contorneado

Enla EMO de 1981 se presenté el primer
control numeérico de contorneado — el TNC
145 -, dos anos después el TNC 150, un
control numeérico con cuatro ejes y PLC
integrado. En 1984 llegé al mercado el TNC
155, el primer control numérico HEIDEN-
HAIN con simulacion grafica del proceso
de mecanizado. Ademaés, con él era posible
la introduccion de programas segun DIN/
ISO 66025, adicionalmente a la programa-
cién en lenguaje conversacional HEIDEN-
HAIN. De esta forma el TNC estaba perfec-
tamente preparado, tanto para la programa-
cién en el taller como para la programacion
externa.

En 1987 HEIDENHAIN separd, con el

TNC 355, el teclado y la unidad l6gica. En la
EMO de 1989 en Hannover se presentd una
generacion de controles totalmente nueva:
el TNC 415 con procesadores de 32 bits,
pantalla de color y teclado alfanumérico.

Regulacion de motor integrada

HEIDENHAIN trabaja ya desde 1989 con la
regulacion digital de motores. Primero se
integré en el TNC solamente el regulador
de velocidad — y de esta forma se pudieron
aprovechar las ventajas de un regulador
digital de la velocidad junto con inversores

analdgicos. El modelo correspondiente de
control — el TNC 425 — se presentd en 1991
en la EMO de Paris. En otofo de 1994
HEIDENHAIN realizé con el TNC 426 otro
paso integrador: con el regulador de veloci-
dad y de corriente se integré en el TNC la
regulacion completa de accionamientos. La
gama de productos se ampli¢ a continua-
cién con motores e inversores.

Con el iTNC 530, que fue presentado en
la EMO de 2001, empezd una nueva era
de los controles numéricos TNC — basada
en un concepto totalmente nuevo de
hardware. Continta el exitoso concepto
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de los controles numéricos TNC y sienta
nuevos estandares en cuanto al mecani-
zado HSC gracias a sus cortos tiempos de
procesamiento de frases y a un control
6ptimo del movimiento.

Desde la EMO 2005 se dispone asimismo
del control numérico compacto TNC 320
como alternativa al iTNC 530 para el mon-
taje en maquinas sencillas de 3 gjes, en
mandrinadoras o para el retrofitting.

smarT.NC

Con el nuevo modo de funcionamiento
smarT.NC, que se presento en la METAV

2004, se consiguid otro paso mas en cuanto
al confort en el manejo. smarT.NC continuia
escribiendo de forma consecuente la exito-
sa historia de la interfaz de usuario progra-
mable en taller. Introducciones mediante
formularios bien estructurados, avanzados
gréficos de apoyo y detallados textos de
ayuda forman, junto al generador de mode-
los de facil manejo, un convincente concep-
to de programacion. Y a pesar de la interfaz
de usuario de smarT.NC tan distinta, el fiable
lenguaje conversacional HEIDENHAIN sigue
siendo la medida de todas las cosas. Ya que
smarT.NC genera en segundo plano — sin
que el usuario lo vea — programas en len-
guaje conversacional HEIDENHAIN.
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El TNC en cifras

Durante las fechas de la METAV, HEI-
DENHAIN fabricé y suministré el control
NC numero 190.000. Estén distribuidos
aproximadamente entre 50 modelos
distintos. EI TNC 426 ha sido el mas
exitoso de ellos con 25.000 unidades
desde su introduccion en 1994. Los
controles numeéricos de contorneado,
con casi 145.000 unidades, representan
tres cuartas partes del total, que se
completan con otros 45.000 controles
paraxiales. En 2006 abandonaran la
fabrica aproximadamente unos 9.000
controles numeéricos.
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Nuevas funciones

para el iTNC 530

Tras la exitosa presentacion de la "Monitori-
zacion Dindmica del Area de Trabajo DCM"
y de la posibilidad de procesar datos dxf
directamente en el iTNC, en la METAV se
presentaron mas novedades destinadas a
incrementar, ain mas, el confort en el ma-
nejo, las cuales estaran suministrables a
partir de finales del ano 2006 como version
de software 03.

Sistema de ayuda TNCguide (funcion
FCL3)

Ahora esta disponible, tanto en el iTNC 530
como en el Puesto de Programacién iTNC
530, el confortable sistema de ayuda TN-
Cguide, mediante el cual puede visualizar
se la documentacion de usuario mediante
un navegador. Pulsando la tecla HELP se
llama al TNCguide, visualizdndose directa-
mente, en parte en funcién de la situacion,
la informacién correspondiente (llamada
sensible al contexto).

Adicionalmente se puede llamar al TNCgui-
de pulsando cualquier softkey, si antes ha
conmutado el cursor del ratén al simbolo de
interrogacion. El simbolo de interrogacion se
puede activar facilmente haciendo clic con
el ratén sobre el simbolo de ayuda € que
aparece permanentemente al lado derecho
de la pantalla del TNC.

HEIDENHAIN suministra de forma estandar
la documentacion en aleman e inglés con el
correspondiente software NC. HEIDENHAIN
ofrece la posibilidad de descargar de forma
gratuita informacion en el resto de idiomas,
en cuanto esté disponible la correspondien-

te traduccion. Después de descargar los
ficheros en el idioma correspondiente, se
pueden memorizar en el directorio linguisti-
co correspondiente en la particion TNC.

En el sistema de ayuda estén disponibles

los siguientes manuales:

e Modo de Empleo en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN

¢ Modo de Empleo en smarT.NC

e Modo de Empleo de los ciclos de
palpacion

e Modo de Empleo del Puesto de
Programacion iTNC 530 (sélo se instala
en el Puesto de Programacion)
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Ajustes globales de programa (opcion)

La funcién Ajustes globales de programa,
de aplicacion especialmente para moldes
de gran tamano, esté disponible en los

modos de funcionamiento Ejecucién de
programa y Funcionamiento MDI. Con ella
se pueden definir diferentes transformacio-
nes de coordenadas y ajustes, que actlan
de forma global y superpuesta para el pro-

Regulacion adaptativa del avance AFC
(opcion)

Con la regulacion adaptativa del avance
(AFC = Adaptive Feed Control) el TNC
regula automaticamente el avance de
trayectoria en funcion de la correspon-
diente potencia porcentual del cabezal.
Esto se realiza con ayuda del factor de
override de avance, que normalmente se
determina a partir de la posicion del po-
tenciometro de override. Con la AFC acti-
va, este factor ya no se forma a partir del
potencidémetro, sino en funcién de la po-
tencia del cabezal y de otros datos del
proceso, y de ello se calcula el avance de
trayectoria.

Mediante un corte de aprendizaje el iTNC
registra la potencia méxima del cabezal
que interviene durante dicho corte. Enton-

Ejecucién continua Hemorizacien
prograsa

] BEGIN PGM FK1 MM =

1 Ajustes de sasguina avanzados

Z | caspiar Desplazar Espejo Bloguear Superpos. uolante —
3 [Er oncote [ Fle oncore [@8|r oncore [fRIr onsort [EE|r oncots

4 |x=>F -] xPoza rx e Ual. max. CIRELEE

g | v =] v CCSE— _— s s —
o e 3 i e A

A - [FE (¢ Fa el ¥
7 a—)|s—_—j B [+@ re re B[: |‘: —
8lcoafe | cle re re P o - —
= T R v = IO e -
FE | pe— - —
i | " r G e
Rotaciones Factor de avance
o ] onsors [@]r oncore [ om0t e -
w Biro basico [+8  Rotacion superisp. [+@  E1 walor 188
S1 ©.800

NOML . S MANCe) T 1 2 S 122 F @ ME -8 —El

FIJAR | RECHAZAR

EsTAnDRR | MODIFIC. L

ces, antes del mecanizado en si, se defi-
nen en una tabla los correspondientes valo-
res limite a no sobrepasar, entre los cuales
el iTNC puede influenciar el avance en el
modo "Regular’. Naturalmente se pueden
definir diferentes reacciones de sobrecar
ga, las cuales también puede definir de
forma flexible el fabricante de la méaquina.

Ventajas de la regulacion adaptativa del

avance:

e Optimizacion del tiempo de meca-
nizado
Especialmente en piezas de fundi-
cion tienen lugar oscilaciones mas o
menos grandes de sobremedida o de
material y cavidades. Mediante la co-
rrespondiente regulacién del avance se
intenta mantener la potencia maxima
de cabezal, aprendida previamente,
durante todo el tiempo de mecaniza-
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grama NC correspondientemente seleccio-
nado, sin tener que modificar para ello di-
cho programa.

Los ajustes globales de programa pueden
también modificarse durante un mecaniza-
do, parando el programa. Al arrancar desde
esta posicion, el TNC se desplaza a una
cota eventualmente modificada con légica
de posicionamiento influenciable por el
operario.

Se dispone de las siguientes funciones:

e Cambio de ejes

e Desplazamiento del punto cero
adicional aditivo

e Espejo de ejes

e Deshabilitacion de ejes

e Definicién de una superposicién del
volante electrénico, con memorizacion
especifica para cada eje de los
trayectos recorridos con el volante

e Giro basico superpuesto

e Rotacion superpuesta

e Definicién de un factor de avance
valido globalmente

do. El tiempo total de mecanizado se
acorta aumentando el avance en zonas
de mecanizado con menor erosién de
material.

e Monitorizacion de la herramienta
Mediante el reconocimiento del
sobrepaso de la potencia méaxima
del cabezal y, al mismo tiempo,
insuficiente avance minimo, se
realiza una reaccion de desconexion
programada. Con ello se evitan dafos
posteriores tras la rotura o el desgaste
de la fresa.

e Conservacion de la mecanica de la
maquina
Reduciendo el avance al sobrepasar la
potencia maxima del cabezal aprendida
hasta la potencia de referencia, se
conserva la mecéanica de la maquina.
El cabezal principal se protege
activamente frente a sobrecarga.
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Nuevas funciones

para el iTNC 530

Ampliaciones del convertidor DXF
(opcion)

Con el convertidor DXF pueden seleccio-
narse ahora, ademas de contornos, posi-
ciones de mecanizado y memorizarlas
como tablas de puntos. Se pueden definir
las siguientes posiciones como posiciéon de
mecanizado:
e Punto inicial, final o central de un
recorrido
e Punto inicial, final o central de un arco
e Transiciones de cuadrante o punto
central de un circulo completo
e Punto de interseccién de dos rectas,
también en su prolongacion
e Punto de interseccion de una recta
— Arco
e Punto de interseccién de una recta
— Circulo completo

Las tablas de puntos generadas en el con-
vertidor DXF pueden utilizarse de forma
especialmente confortable en smarT.NC.
No obstante, la funcionalidad también esté
disponible en el lenguaje conversacional
HEIDENHAIN.

Ademas también se ha simplificado la
seleccion de contornos. El constructor no
siempre genera todos los contornos de
forma que puedan seleccionarse directa-
mente sin un trabajo manual posterior. As,
ahora también se pueden "romper" ele-
mentos de contorno contiguos unidos de
forma roma, a fin de que sea posible una
seleccion de contorno. Ahora también se
permite alargar y acortar elementos de
contorno, en el caso de que los limites a
seleccionar del elemento estén demasiado
separados entre si. Ambas funciones siem-
pre estan disponibles dentro del modo
Seleccion de contorno, por lo que no hace
falta decidir con anterioridad qué elemen-
tos deben modificarse. EI iTNC reconoce
automaticamente posiciones criticas y
muestra mediante simbolos qué elemen-
tos deben romperse o bien alargarse o
acortarse.
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Desde octubre de 2004 HEIDENHAIN par
ticipa en un proyecto europeo. En el marco
del programa "Leonardo da Vinci"* se
desarrolla un proyecto e-learning "Modular
Interactive Training System for Vocational
and Distance Training in Mechatronics"
(MITS).

En este proyecto e-learning, con una dura-
cién de 3 anos, colaboradores del departa-
mento de Formacion Técnica elaboran los
contenidos de un programa de aprendizaje
basado en web para los fundamentos de la
programacion NC.

A partir de ello se desarrollaran médulos de
aprendizaje individuales. Las bases media-
les para el proyecto e-learning son secuen-
cias de training interactivas y animadas, asi
como preguntas de comprensioén interacti-
vas y tests de conocimientos con evalua-
ciones automaticas.
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Nuevo modulo e-learning

Este tipo de transmision de conocimientos

se utiliza

e como preparacion del curso

e como acompafnamiento del curso en el
marco del autoaprendizaje

Los siguientes médulos ya se han realizado

actualmente en los idiomas aleman e in-

glés:

e Fundamentos de la programacion NC

e Fundamentos del mecanizado en plano
inclinado

Ya se ha fijado otro médulo en el marco del
proyecto para 2007. HEIDENHAIN también
ha previsto médulos adicionales para cuan-
do finalice el proyecto.

"3 Fegalungaprinsip - Mk tosalt lies el Lrpletar
[ —v————
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Puntualmente para la METAV en Dussel-
dorf se completé el 22 médulo "Fundamen-
tos del mecanizado en plano inclinado’,
gue ya esta disponible de forma gratuita
en el CD "TNC Training", asi como en la
pagina web de HEIDENHAIN.

Mas informacion bajo
www.heidenhain.de/schulung
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Leonardo da Vinci

MITS mechatronica

*"_eonardo da Vinci" es el programa de
accion de la Unién Europea para la
formacion profesional.
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25 anos de Formacion Tecnica

En 1981 se fundo el departamento "Forma-
cién y Documentacion” en el servicio post-
venta, el cual estaba compuesto, en un
primer momento, por un soélo hombre,
Hannes \Wechselberger.

Hoy en dia hay un buen nimero de personal
especializado dedicado a la formacién: en
HEIDENHAIN en Traunreut, Fellbach, Ha-
gen, Hannover y en las representaciones de
los diferentes paises en todo el mundo.

El primer curso de TNC "organizado" en
HEIDENHAIN tuvo lugar en otofio de 1981.

Ya un ano después HEIDENHAIN organiza-
ba de forma regular cursos de programa-
cién TNC desde el departamento comer-
cial. Principalmente estos cursos se dirigian
a fabricantes de méaquinas, retrofitters y
distribuidores. Paralelamente el servicio
postventa ofrecia — en aguel momento auln
en exclusiva para las representaciones de
HEIDENHAIN — cursos de asistencia técni-
ca de TNC en el campo y de reparacion.

Con la introduccion del TNC 150 los cursos
del departamento comercial abarcaban ya

Los empleados de nuestras agencias de
representacion tuvieron que familiarizarse
con el tema "Utilizacion y reparacion de los
controles numéricos TNC 121, TNC 125y
TNC 131"

Klaus Loh, antiguo empleado del departa-
mento comercial (jubilado merecidamente
desde 2001 después de 27 afos en HEI-
DENHAIN) asumi¢ la parte de la programa-
cién TNC. Por aquel entonces se disponia,
como medio de ayuda, de un proyector de
transparencias y de controles originales,
junto a la obligada pizarra. Los participantes
recibieron documentacién en papel con
fotos en blanco y negro.

en el ano 1983 cursos de iniciacion y avan-
zados, y los seminarios del servicio post-
venta fueron ampliados con temas adicio-
nales de programacion PLC, puesta en
marcha del TNC y servicio/reparacién de
sistemas de medida.

En 1992, en el curso de una amplia rees-
tructuracion laboral, se agruparon las for
maciones de programacion de TNC vy las
formaciones del servicio postventa en el
departamento "Formaciones Técnicas".

En 1992 — debido a la situacion por enton-
ces del mercado de maquinas herramienta
— cambié la estructura de los participantes

¢Tiene interés en los cursos de
formacion de HEIDENHAIN?

El interesado puede informarse como-
damente en la pagina de Internet www.
heidenhain.de/schulung. Aqui no sélo
encontrara toda la oferta en formacion,
sino también el temario de cada dia y
puede inscribirse directamente por mail
al curso deseado.

Agui también encontrara direcciones
para todas las posibilidades de forma-
cion en las representaciones de HEI-
DENHAIN y en todas las entidades cola-
boradoras de formacion HEIDENHAIN,
asi como links a sus paginas web.

en la formacion, sobre todo, en los cursos
de programacion TNC: el nimero de usua-
rios finales se multiplicé frente al niUmero
de fabricantes de maquina, retrofitters y
distribuidores.

Entidades colaboradoras de formacion
ofrecen desde el afo 2000 programacion
en lenguaje conversacional HEIDENHAIN —
asi como la nueva programacion smarT.NC
—en muchos lugares de Alemania, y tam-
bién en algunos paises europeos vecinos,
asi como en China y Sudéfrica.

Desde mediados de 2001 los cursos de
formacion en HEIDENHAIN tienen lugar en
nuevas salas equipadas con la técnica de
medios mas moderna.

Los profesores de los cursos en HEIDEN-
HAIN — todos ellos son especialistas en

los correspondientes dmbitos — utilizan
videoproyectores y un "sistema didactico
de video" especial para la comunicacion de
datos entre el "profesor" y los "alumnos".
HEIDENHAIN también pone a disposicion
de los participantes numerosos CD-ROMs
y DVDs, ademas de la documentacion con-
vencional en papel.

Para la preparacion de los participantes en
los cursos de programacion TNC también
estan disponibles programas e-learning en
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Cuatro salas equipadas con la técnica de
medios mas moderna ofrecen al participante
unas condiciones optimas. Adicionalmente
se dispone de una sala con una fresadora de
5 ejes, unidades simuladoras de maquinas

y Puestos de Programacion HEIDENHAIN
originales para las aplicaciones / gjercicios
practicos.

Red de entidades colaboradoras de formacion ampliada

Una formacion técnica facilita considerablemente el manejo de productos que precisan
ser explicados para su funcionamiento. Por este motivo HEIDENHAIN siempre se ha
fijado como meta ofrecer al usuario formaciones preparadas didécticamente y acordes
a las correspondientes exigencias. Hasta finales de 1998 estas formaciones tuvieron

CD o en Internet, cuyos contenidos pue-
den asimilarse de forma autodidacta, con-
teniendo tests de evaluacion. Estos progra-
mas pueden utilizarse parcialmente como

acompanamiento del curso. lugar exclusivamente en HEIDENHAIN en Traunreut. En 1998 HEIDENHAIN reflexiono
sobre la posibilidad de ofrecer cursos de programacion TNC fuera de Traunreut — es
decir, mas cerca de los usuarios.

En el ano 2003 se asignd la Formacion

Técnica al departamento de Marketing,
adquiriendo asi mayor relevancia como

"instrumento de Marketing" y funciones
adicionales.

De esta forma ofrecemos las siguientes posibilidades

1. Cursos personalizados para usuarios individuales o empresas

2.Cursos de programacién TNC mediante entidades colaboradoras de formaci-
on autorizadas de HEIDENHAIN en “puntos de apoyo", a las que pueden asistir

Hoy en dia se llevan a cabo cursos de for- varios usuarios con cortos desplazamientos.

macioén técnica en muchas representacio-
nes HEIDENHAIN de todo el mundo en el

S ! Los interesados pueden seguir haciendo uso de la "formacién colectiva' para hasta un
idioma nacional.

méximo de 10 participantes en Traunreut o en las representaciones de HEIDENHAIN
de los distintos paises.

Cifras

La cifra de participantes en los cursos Las entidades colaboradoras de formacion autorizadas de HEIDENHAIN son, por
aumentoé de 170 en el afio 1982 a los regla general, centros de formacién publicos y/o centros laborales de perfeccionamien-
casi 1000 que participaron en 2005 en to de las asociaciones sindicales y patronales.

aproximadamente 130 cursos internos y Estas entidades deben cumplir determinados criterios fijados por HEIDENHAIN en cuan-
externos. to al equipamiento, la cualificacion de los profesores y las actividades de formacién CNC.
A eso hay que ahadir otro centenar de

participantes en los cursos de progra- Si en un primer momento el objetivo era instalar — de momento en Alemania — una red
macién TNC impartidas en las entida- de puntos de apoyo de formacién (entidades colaboradoras de formacion autorizadas),
des colaboradoras de formacion autori- en el curso de la globalizacion este planteamiento ha cambiado répidamente.

zadas. Ademas se dibuja una tendencia Hoy se puede asistir a cursos de programacion TNC en todo el mundo en el idioma
hacia formaciones especificas "a medi- nacional en muchas representaciones de HEIDENHAIN y en entidades colaboradoras
da" del cliente. de formacion autorizadas.

En 2006 se anadieron las siguientes entidades colaboradoras de formacién autorizadas:
Centro de formacion profesional (bbz) del IHK Siegen, Alemania (desde enero de 2006)

Técnica de fresado CNC, Holzkirchen/Sauerlach, Alemania (desde abril de 2006)

Tampere College, Tampere, Finlandia (desde enero de 2006)

Shanghai Vocational Training Directive Center, Shanghai, China (a partir de mediados
de 2006)

Encontrard mas informacion bajo: www.heidenhain.de/schulung
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Palpadores 3D para la
medicion de herramientas

Los palpadores 3D de HEIDENHAIN traba-
jan desde hace mas de 20 anos en fresado-
ras y centros de mecanizado y ayudan a
reducir costes tanto en el taller como en la
produccién en serie. Se pueden realizar
funciones de preparacion, medicion y con-
trol manualmente o de forma programada.
Su conexién a controles TNC de HEIDEN-
HAIN ofrece especiales ventajas, ya que el
usuario valora una serie de confortables
ciclos tanto para el modo de funcionamiento
automatico como también para el manual.

Medicion de piezas

El palpador de piezas cuenta entre sus
funciones tipicas con la alineacion de pie-
zas, la fijacion de puntos de referencia, asf
como la medicion de piezas.

Segun el tipo de aplicacion, se dispone con
el TS 440, TS 640 y TS 220, de palpadores
en distintas versiones. Mientras que el
compacto TS 440 se utiliza en maquinas
pequenas con espacio de trabajo reducido,
el TS 640, su hermano mayor, cubre exito-
samente desde hace afos todas las funcio-
nes clasicas.

Las toberas de soplado, tipicas de los pal-
padores HEIDENHAIN, limpian la pieza de
virutas antes de medirla.La transmisién de
la sefal a las unidades emisoras/receptoras
tiene lugar en ambos casos mediante infra-
rrojos. Estas se pueden situar de forma
opcional en el cabezal directamente, como
la SE 540, o en cualquier posicion del espa-
cio de trabajo, como la SE 640. EI TS 220
esta disponible para la transmision por
cable.

En todos los palpadores HEIDENHAIIN
esté garantizada una estabilidad de larga
duracién gracias a los conmutadores 6pti-
cos libres de desgaste.

Medicion de herramientas

En la produccion en serie se pretenden
evitar al méximo rechazos y retoques, ase-
gurando siempre una alta calidad de fabrica-
cion. Uno de los factores decisivos, natural-

mente, es la herramienta. El desgaste vy las
roturas de cuchilla originan piezas defectuo-
sas que, especialmente en los turnos sin
operario, pueden no ser detectados durante
largo tiempo, generando asi altos costes de
produccion. Por ese motivo son necesarios
un registro exacto de las dimensiones de la
herramienta y un control ciclico del desgas-
te de la misma. Para medir la herramienta
directamente en la méquina se dispone con
el palpador TT 140 vy los sistemas laser TL
de dos grupos de producto diferentes.

Nuevo sistema de palpacion de
herramientas TT 140

EI'TT 140 es un palpador 3D digital adecua-
do para medir y verificar herramientas. La
sefal de palpacion se realiza a través de un
sensor optico, el cual trabaja sin desgaste y
presenta una gran fiabilidad. El palpador de
herramientas TT 140 comprueba herramien-
tas muy distintas directamente en la maqui-
na, con el consiguiente ahorro de tiempo.

La herramienta, girando o en reposo, incli-
na el elemento de palpacién del TT. Me-
diante un conmutador 6ptico integrado se
genera una sefnal de conmutacion que se
transmite al CNC. Aqui se compensaré el
desgaste correspondientemente.

Sin necesidad de intervencion manual, el
CNC determina de forma totalmente auto-
matica con el TT 140 la longitud y el radio
activos de la herramienta. Con la funcion
"Medicion individual de cuchillas" se puede
incluso registrar el estado de cada cuchilla
individual de la herramienta.

Al sobrepasar tolerancias fijadas se produ-
ce automaéticamente el cambio a la herra-
mienta gemela.

Fusible mecanico

El nuevo fusible mecénico patentado prote-
ge al palpador frente a danos mecénicos
en caso de error de manejo. Es efectivo en
todas las direcciones de palpacién. El man-

guito de goma sirve de protector contra
astillas. Se pueden cambiar los vastagos
rotos rapidamente y sin problema. No es
necesario un reajuste mecanico del TT 140.

Visualizacion éptica de la deflexion
Adicionalmente a la senal de conmutacion,
dos LEDs visualizan en el TT 140 la de-
flexion del elemento de palpacion. Esto es
especialmente préactico para el control de
su funcionamiento. Se visualiza claramente
si el TT 140 se encuentra en estado de
deflexion.

El nuevo elemento de palpaciéon con tama-
Ao @ 25 mm permite ahora también una
posicién de montaje horizontal en la maqui-
na. Con un elemento de palpacion conven-
cional de @ 40 mm, el palpador puede si-
tuarse verticalmente como hasta ahora en
el espacio de la maquina. En cuanto a di-
mensién y conexionado el TT 140 es com-
patible con su predecesor, el TT 130.
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Nuevos sistemas laser TL Micro y
TL Nano

Con los sistemas laser TL Micro y TL Nano
se pueden medir herramientas sin contacto
directamente en una méaquina NC. Con la
ayuda de los ciclos de medida contenidos
en los elementos suministrados se pueden
registrar longitudes y didmetros de herra-
mienta, controlar la forma de las cuchillas
individuales y determinar el desgaste o la
rotura de la herramienta. El control carga los
datos obtenidos de la herramienta en la
tabla de herramientas. La medicién se pro-
duce rapidamente y sin complicaciones. El
TNC, controlado por el programa, posiciona
la herramienta e inicia el ciclo de medicion.
Esto es posible en todo momento: antes del
mecanizado, entre dos pasos de mecaniza-
do o una vez realizado el mecanizado. El rayo
laser focalizado en el centro permite la me-
dicién de herramientas a partir de un didme-
tro de 0,03 mm con una precisién de repeti-
bilidad de hasta = 0,2 um. Los sistemas
laser TL cumplen el tipo de proteccién IP 68
y por ello se pueden montar directamente
en el espacio de trabajo de la maquina.
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Reportaje de usuario:
Una vez TNC - siempre TNC

Un eslogan que se adecua igualmente al
sentimiento como a la razén: “Si nos regala
su confianza, se la devolveremos con pro-
ductos de la més alta calidad". ;Quién se
hace esta publicidad? Es la ingenieria me-
cénica Deuringer OHG fundada hace 50
anos en Konigsbrunn (en el sur de Augs-
burg) — especialista en encofrados hidrauli-
cos, como los que se precisan en la fabri-
cacion de garages, asi como inventor y
primer fabricante de los correspondientes
vehiculos de transporte. Actualmente la
empresa de 45 trabajadores logra casi dos
tercios de su volumen de facturacién con
pedidos especiales. Ello exige (aln mas)
flexibilidad en la produccion: Los TNCs de
HEIDENHAIN se la ofrecen.

El genial constructor y fabricante de maqui-
nas Georg Deuringer cre6 en 1956, con su
enorme capacidad, la base para el éxito de
la empresay, en la segunda generacion,
siguié haciéndolo su hijo Michael —una
prueba clara de ello son tanto los fieles
clientes iniciales, como la gran cantidad
(gracias al boca a boca y, mas recientemen-
te, a Internet) de nuevos clientes. "Mante-
nemos lo que prometemos — esto es valido
para la calidad (es decir, precision) y el
cumplimiento de plazos', y afade: "Esto
requiere por supuesto, que nuestros traba-
jadores son excelentes especialistas alta-
mente motivados, y que nuestros medios
de produccion —vy a ellos corresponden de
forma decisiva los controles numéricos NC
— se han probado como fiables y, ademas,
faciles de manejar".

Por ello, desde hace casi 30 anos Deurin-
ger (la experiencia hace la inteligencia) ha
adoptado exlusivamente TNCs de HEIDEN-
HAIN para las méaquinas herramienta de
fresado y taladrado — por buenas razones:
debido a las casi siempre reducidas series

de piezas, y a las complejas geometrias tan
diferentes, casi un 50 por ciento de la pro-
gramacion se genera en el taller directa-
mente en el control. "Y esto funciona...”,
segun Michael Deuringer, "...con ningun
otro control mejor que con los TNCs de
HEIDENHAIN". El bien lo puede asegurar —
ya que de vez en cuando invierte en maqui-
nas herramienta usadas que todavia funcio-
nan muy bien (vale la pena, sobre todo, en
maquinas grandes), y que trabajan todavia
con el control numérico instalado originaria-
mente, que, en ocasiones, no es un TNC...

...dos veces lo ha sufrido Michael Deurin-
ger (con cada dia menos paciencia), duran-
te aho y medio cada vez, hasta decidirse a
cambiar los antiguos CNC de otra marca
por el TNC més reciente de HEIDENHAIN.
"Ha valido la pena, a pesar de los altos cos-
tes de inversion', nos informa: "La primera
vez en 1995 fue con una fresadora de ban-
cada fija de 10 metros de Colgar con cabe-
zal basculante automatico, que con el con-
trol originalmente instalado sélo nos daba
problemas”, y nos detalla: "No es sélo que
fuera complicada de programar, sino que
también era poco fiable hasta el punto de
que, sélo después de adaptar el TNC 426 a
la nueva méaquina, pude ganar dinero con
ella".

¢Y desde entonces funciona bien? Deurin-
ger esta seguro de ello: "De la rentabilidad
de Colgar puedo hablar ahora, desde que
trabajo con el TNC", y expone: "Llevamos
ya once anos sin ningun fallo, y esto es
vélido también para los TNCs 355 aln mas
antiguos en nuestras dos fresadoras de
bancada Butler. Pero igual de importante
es para nosotros la amigable programacion
en el taller con multiples ayudas y reducido
esfuerzo de introduccién de datos”, y aha-
de: "Por ello pedimos las nuevas maquinas

herramienta para fresar/taladrar basica y
exclusivamente con TNCs, y en el caso de
que se haya comprado una maquina usada
con un CNC de otra marca, entonces se
sustituye".

Como recientemente con un centro de
mecanizado de Solon (afio de fabricacién
1986) de Scharmann, que conceptualmen-
te es una mandrinadora equipada con un
cambiador de palets (por tanto, con cana),
con mesa giratoria NC, con cambiador y
con almacén de herramientas, y que ahora
esté controlada por un iTNC 530. Deuringer
subraya: "Si gue compramos de vez en
cuando una maquina herramienta usada,
pero cuando queremos invertir en técnica
de control, naturalmente queremos lo Ulti-
mo de HEIDENHAIN".

¢Que si vale la pena? Benjamin Scholz, un
joven operario de 20 anos de la Solon (y
por tanto exactamente de la misma edad
que la maquina) elogia: "Con el iTNC 530
puedo programar, como minimo, el doble
de rapido que con el CNC antiguo. Si quie-
re saberlo: "Los TNCs son invencibles en lo
que a programacion en taller se refiere", y
valora: "Antes sélo conocia el 355 de HEI-
DENHAIN, pero el cambio al iTNC 530 me
resultd muy facil, ya que no tuve que
aprender nada nuevo, sino que solo tuve
que ampliar un poco mis conocimientos",
mencionando asf una ventaja esencial de
los TNCs: su consecuente compatibilidad
hacia arriba.

Una asentada empresa de construcciéon de
magquinaria domina la mecanica; sin embar
go, el retrofitting de un control numérico se
escapa a sus capacidades. Para la recon-
version al iTNC 530 de la Solon se confié
de nuevo, al igual que diez afos antes con
la Colgar, en la Braun Vertrieb & Service
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GmbH de Emmering en Munich —a la vez e
representante de zona de HEIDENHAIN. | s
Su gerente, Siegfried Meissner, nos aclara: ‘
"El retrofitting propiamente dicho lo sub-
contratamos desde hace muchos afos a
una empresa que lo domina a la perfeccion
— Nosotros Nos encargamos, sobre todo,
de determinar los componentes a cambiar,
de pedirlos y de comprobar que el nuevo
programa de PLC a escribir se adapte a la
perfeccion y funcione".

¢Y qué es lo que habia que renovar? No
tanto: "A modo de prevencion hemos cam-
biado los dos generadores de impulsos
para la orientacién del cabezal y para la
mesa giratoria, la regla para el eje Z habia
que cambiarla, y, naturalmente, también
hemos renovado todo el cableado entre el
iTNC 530y los sistemas de medida — ya
gue no tiene sentido trabajar con adaptado-
res", nos argumenta Meissner, y Deuringer
confirma: "A ser posible, deberian evitarse
las interfaces — aquel que ahorra en lo que
no deberia, no se hace ningun favor'. Todo
lo contrario. Y por ello Deuringer se ha per & |
mitido un conexionado adicional en la So- |
lon para el palpador 3D de HEIDENHAIN,

que solicité juntamente con el pedido de
reconversion.

¢Y qué ha requerido esto en tiempo y dine-
ro? "La Solon ha estado parada dos sema-
nas para la reconversion al iTNC 530, y nos
ha costado 50000 euros", nos responde
Deuringer, y nos contesta igualmente a
nuestra proxima pregunta antes de que la
pudiéramos formular: "En un medio de
produccion, con la mecénica intacta y que
trabaja de forma tan automatizada como la
Solon, siempre vale la pena.”

Jirgen Kromberg,
periodista libre especializado
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:Como evitar colisiones imprevistas?

Quien quiera puntuar en el billar, debe evitar colisiones imprevistas. También en su fresadora conducen
las colisiones irremediablemente al lado de las pérdidas. Ponga en préctica la nueva Monitorizacion
Dinamica de Colisiones (Dynamic Collision Monitoring, DCM) de HEIDENHAIN. EI TNC supervisa
ciclicamente el espacio de trabajo de su maquina. Si los componentes de la maquina se encuentran
a rumbo de colision, la maquina se detiene y emite avisos de advertencia detallados en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN. De esta forma la DCM evita costosos dafnos en la maquina y tiempos
muertos. Y Ud. gana seguridad en el manejo de la maquina. FARRESA ELECTRONICA, S.A.,
08028 Barcelona, Tel.: (+34) 934092491, Fax: (+34) 933395117, www.farresa.es, E-Mail: farresa@farresa.es

Sistemas angulares de medida + Sistemas lineales de medida + Controles numéricos +Visualizadores de cotas + Palpadores de medida + Generadores de impulsos



