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Ejecucion del programa frase a
frase
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Modos de Programacion

Tecla Funcion

Programacion

Test de programa

Gestion de programas/ficheros,
funciones del TNC

Tecla Funcién
PGM Seleccionar y borrar programas/
MGT ficheros, Transmision externa de
datos
PGM Definir llamada al programa,
CALL seleccionar tablas de punto cero vy

tablas de puntos

Seleccionar la funcion MOD

Visualizacién de textos de ayuda
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TNCguide
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Ciclos, subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Tecla Funcién
— Definir los ciclos de palpacion
PROBE

Funciones especiales

Tecla

SPEC
FCT

Funcion

Visualizar las funciones especiales

P A Definicién y llamada de ciclos
DEF CALL

Seleccionar la pestafa siguiente
en formularios

- = Introduccién y llamada a
SET %y subprogramas y repeticiones

parciales de un programa

Introducir una parada en el
STOP
programa

Datos de la herramienta

Campo de didlogo o superficie de
conmutacién siguiente/anterior

Introduccion de los ejes de coordenadas y
de cifras, edicion

Tecla

%] [v]

Funcion

Seleccionar los ejes de
coordenadas o bien introducirlos

Tecla Funcion en el programa
ToOL Definir datos de herramienta en el Cifras
DEF programa C
Llamar datos de herramienta . Invertir el punto decimal/signo
(o7.1H

Programacion de los movimientos
de trayectoria

Tecla Funcion

APPR Aproximacion/salida del contorno
DEP

Programacion libre de contornos
FK

Recta

Punto central del circulo/polo para
coordenadas polares

Trayectoria circular alrededor del
punto central del circulo

SIHENIESNEINCH

Trayectoria circular con radio

CR_,

(iy Trayecto_ria circular con unién
tangencial

CHE RND, Chaflan/Redondeo esquinas
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polares / Valores incrementales
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ENT
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Interrumpir el didlogo, borrar parte
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Nociones basicas
Sobre este Manual

Sobre este Manual

A continuacién encontrara una lista con los simbolos utilizados en
este Manual.

Este simbolo le indicara que para la funcién
descrita existen indicaciones especiales que deben

observarse.

Este simbolo le indicara que utilizando la funcion
descrita existe uno o varios de los siguientes riesgos:

® Riesgos para la pieza
Riesgos para los medios de sujecién
Riesgos para las herramientas

Riesgos para la maquina
Riesgos para los operarios

Este simbolo advierte sobre una situacion

A posiblemente peligrosa, que puede originar lesiones
insignificantes o de poca importancia, si la misma no
se evita

ser adaptada por el fabricante de la maquina. Por
lo tanto, la funcion descrita puede tener efectos

? Este simbolo le indicara que la funcién descrita debe
diferentes en cada maquina.

H Este simbolo le indicarad que en otro manual de
usuario encontrard la descripcion mas detallada de la
funcién en cuestion.

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede
ayudarnos en este objetivo indicAndonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccion de correo electrénico:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Modelo de TNC, software y funciones

Modelo de TNC, software y funciones

Este Modo de Empleo describe las funciones disponibles en los
TNCs a partir de los siguientes nimeros de software NC.

Tipo de TNC Numero de software
NC
TNC 320 340551-06

TNC 320 Puesto de Programacion 340554-06

La letra E corresponde a la version export del TNC. Para la version
export del TNC existe la siguiente restriccion:

B Movimientos lineales simultaneos hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del TNC a

la mé&quina mediante pardmetros de méaquina. Por ello, en este
manual se describen también funciones que no estan disponibles
en todos los TNC.

Las funciones del TNC que no estan disponibles en todas las
maquinas son, por ejemplo:

® Medicion de herramientas conel TT

Rogamos se pongan en contacto con el constructor de la maquina
para conocer el funcionamiento de la misma.

Muchos constructores de maquinas y HEIDENHAIN ofrecen
cursillos de programacién para los TNCs. Se recomienda tomar
parte en estos cursillos, para aprender las diversas funciones del
TNC.

H Modo de Empleo Programacion de ciclos

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion

y ciclos de mecanizado) se describen en la
programacioén de ciclos del Modo de Empleo. Si
precisan dicho Modo de Empleo, rogamos se pongan
en contacto con HEIDENHAIN. ID: 679 220-xx
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Nociones basicas
Modelo de TNC, software y funciones

Opciones de software

El TNC 320 dispone de diversas opciones de software, que pueden ser habilitadas por el fabricante de la maquina.
Cada opcion debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian a continuacion:

Opciones de hardware
n 1. Eje adicional para 4 ejes y cabezal

[ 2. Eje adicional para 5 ejes y cabezal

Opcion de Software 1 (n° de opcion #08)
Mecanizado mesa giratoria [ Programacioén de contornos sobre el desarrollo de un cilindro
m Avance en mm/min

Traslacion de coordenadas [ Inclinacién del plano de mecanizado

Interpolacion [ Circulo en 3 ejes con plano de mecanizado girado (circulo espacial)

HEIDENHAIN DNC (opcion n° 18)

[ | Comunicacion con aplicaciones de PC externas mediante

componentes COM

Opcion de software Lenguajes conversacionales adicionales (n° opcion 41)
Lenguajes conversacionales [ Esloveno
adicionales . Noruego
[ Eslovaco
[ Letén
[ Coreano
[ Estonio
= Turco
[ Rumano

n Lituano
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Modelo de TNC, software y funciones

Nivel de desarrollo (funciones de Upgrade)

Junto a las opciones de software se actualizan importantes
desarrollos del software del TNC mediante funciones Upgrade,
el denominado Feature Content Level (palabra ing. para Nivel de
desarrollo). No podréa disponer de las funciones que estan por
debajo del FCL, cuando actualice el software en su TNC.

Al recibir una nueva maquina, todas las funciones
Upgrade estan a su disposicion sin costes
adicionales.

Las funciones Upgrade estén identificadas en el manual con FCL n,
donde n representa el niumero correlativo del nivel de desarrollo.

Se pueden habilitar las funciones FCL de forma permanente
adquiriendo un numero clave. Para ello, ponerse en contacto con el
fabricante de su maquina o con HEIDENHAIN.

Lugar de utilizacion previsto

El TNC pertenece a la clase A segun la norma EN 55022 y esta
indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

Este producto utiliza un software del tipo "open source". Encontrara
mas informacién sobre el control numérico en

» Modo de funcionamiento Memorizar/Editar

» Funcién MOD

» Softkey DATOS DE LICENCIA
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Modelo de TNC, software y funciones

Nuevas funciones

Nuevas funciones 34055x-06

Ahora se puede fijar la direccién activa de los ejes de la
herramienta como direccién de mecanizado virtual en modo de
funcionamiento Manual y durante la superposicion del volante
("Superposicionamiento del volante durante la ejecucion del
programa: M118 ", Pagina 286).

La escritura y lectura de tablas se puede realizar ahora con tablas
definibles libremente ("Tabla de libre definicién", Pagina 302).

Nuevo ciclo de palpacién 484 para calibrar el palpador sin cable TT
449 (ver Modo de Empleo Ciclos)

Soporte para los volantes nuevos HR 520 y HR 550 FS
("Desplazamiento con volantes electrénicos”, Pagina 342).

Nuevo ciclo de mecanizado 225 Grabar (véase en el manual de
instrucciones la programacioén de ciclos)

Nuevo ciclo de palpacién manual "Eje central como punto de
referencia" ("Eje central como punto de referencia ', Pagina 380).

Nueva funcién para el redondeado de aristas ("Redondear esquinas:
M197", Pagina 292).

El acceso externo al TNC se puede bloquear ahora mediante una
funcién MOD ("Acceso externo").
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Modelo de TNC, software y funciones

Funciones modificadas 34055x-06

En la tabla de herramientas se ha aumentado el nimero maximo
de caracteres, para los campos NAME y DOC, de 16 a 32
("Introducir los datos de la herramienta en la tabla", Pagina 142).

El mando vy el proceso de posicionamiento de los ciclos de
palpacién manuales se ha mejorado ("Utilizar palpador 3D *,
Pagina 361).

Ahora, con la funcion PREDEF también se pueden incorporar en los
ciclos valores predefinidos en un pardmetro del ciclo (véase Modo
de empleo Programacioén de ciclos).

En los ciclos optocinematicos se emplea ahora un nuevo algoritmo
de optimizacién (véase el Modo de Empleo Programacién de
ciclos).

En el ciclo 257 fresado de isla circular ahora se dispone de un
pardmetro para poder determinar la posiciéon de aproximacion en la
isla (véase el manual de usuario, programacién de ciclos)

En el ciclo 256 isla rectangular ahora se dispone de un pardmetro
para poder determinar la posicién de aproximacién en la isla (véase
el manual de usuario, programacioén de ciclos)

Con el ciclo de palpacién manual "Giro béasico", la compensacion
de la posicion ladeada de la herramienta también se puede realizar
ahora mediante un giro de la mesa ("Compensar la posicién
inclinada de la pieza mediante un giro de la mesa", Pagina 374)
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Primeros pasos con el TNC 320
1.1 Resumen

1.1 Resumen

La intencion de este capitulo es proporcionar a personas sin
experiencia con el TNC las informaciones necesarias para
familiarizarse rapidamente con las secuencias de mando mas
importantes. Informaciones detalladas a cada tema encontrara en
la descripcion correspondiente vinculada.

Este capitulo tratara los siguientes temas:
Encender de la maquina

Programar la primera pieza

Comprobar graficamente la primera pieza
Ajuste de herramientas

Alinear la pieza

Ejecutar la primera pieza

1.2 Encender la maquina

Confirmar interrupcion de corriente y buscar puntos de
referencia

Funcionamiento manual Dés‘ax'xcl,lo test
3 F |

? La conexiéony la busqueda de los puntosde | | e i

referencia son funciones que dependen de la
3B maquina. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

© L

+240.000 Ij
B | +0.000 |\

ic | +0.000

» Conectar la tension de alimentacion del TNC y de la maquina:

el TNC iniciara el sistema operativo. Este proceso puede durar o
algunos minutos. A continuacion, el TNC arriba en la pantalla & it ot Wi
muestra el didlogo Interrupcién de corriente ke T
77777 & = 9|

| FUNCIONES TABLA 3D ROT TABLA

» Pulsar la tecla CE: el TNC traduce el programa PLC " s £ | o | e | Lo |

» Conectar la tension del control: el TNC comprueba
el funcionamiento de la

PARADA DE EMERGENCIA y cambia al modo
Buscar punto de referencia

» Sobrepasar los puntos de referencia en la
@ secuencia indicada: pulsar para cada eje la tecla de
arranque externa START. Si su méaquina dispone
de aparatos de medicién para longitudes y angulos
absolutos, no se realiza la busqueda de los puntos
de referencia

Ahora, el TNC estéa preparado para funcionar y se encuentra en el
modo de Funcionamiento manual.

Informaciones detallada respecto a este tema
®m Buscar puntos de referencia: ver "Conexién”, Pagina 338
B Modos de funcionamiento: ver "Programacién”, Pagina 65

40 TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Programar la primera pieza

1.3 Programar la primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Sélo en el modo de funcionamiento Programar se pueden crear

programas:

» Pulsar la te_cla de modos de funcionamiento: El
TNC cambia al modo Programar

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento: ver "Programacién”, Pagina 65

Los elementos de mando mas importantes del TNC

Funciones de dialogo Tecla
Confirmar la entrada y activar la siguiente

., ENT
pregunta del didlogo
Saltar la pregunta del didlogo “NO |

m
=z
E]

Finalizar el didlogo antes de tiempo

Interrumpir el didlogo, cancelar entradas

Softkeys en pantalla con las que, segun el
modo de funcionamiento, se seleccionan las
funciones

/G

Informaciones detallada respecto a este tema

m Crear y modificar programas: ver "Editar programa’,
Pagina 87

® Resumen de las teclas: ver "Teclado del TNC", Pagina 2
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Primeros pasos con el TNC 320

1.3

Programar la primera pieza

Iniciar un programa nuevo/Gestion de ficheros

PGM
MGT

» Pulsar la tecla PGM MGT. el TNC muestra la
gestion de ficheros. La gestién de ficheros del
TNC tiene una estructura parecida como la gestion
de ficheros en un PC con el Windows Explorer.
Con la gestién de ficheros se administran los datos
en el disco duro del TNC.

» Con las teclas de flecha seleccionar la carpeta
donde quiere abrir el fichero nuevo

» Introducir cualquier nombre de fichero con la

extension .1 : el TNC, automéaticamente abrird un
programa y solicita la unidad métrica del nuevo
programa.

» Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey

MM o PULG. EI TNC inicia automéaticamente la
definicion de la pieza en bruto.(ver "Definir una
pieza en bruto’, Pagina 43)

El TNC genera automaticamente la primera y Ultima frase del
programa. Posteriormente, estas frases ya no se pueden modificar.

Informaciones detallada respecto a este tema
m Gestion de ficheros: ver "Trabajar con la gestion de ficheros”,

Pagina 95

m Crear programa nuevo: ver "Abrir programas e introducir datos”,

Pagina 83
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Funcionaniento
anual

Programar
PAT.H

TNG : \NC_Prog\PEMN*

© Nombre fichero

Byte Estado Fecha

Tienpo

554
1978
958

27-07-2012 07:05:21
02-05-2011 10:15:22
12-03-2013 11:23:28

+ 12-03-2013 07:53:58
02-05-2011 10:15:22

05:08:18
+ 02-05-2011 10:15:22

02-05-2011 10:15:22
+ 02-05-2011 10:15:22
+ 02-05-2011 10:15:22
. 10:15:22

12-03-2013 07:54:14
17-03-2613 11:43:30}
+ 02-05-2011 10:15:22
18-09-2012 13:06:24
25-07-2012 10:41:25
13-10-2010 09:18:23
+ @2-e5-7011 10:15:23
26-07-2012 09:59:00
02-05-2011 10:15:22
02-05-2011 10:15:22
12-03-2013 11:41:44
09-10-2012 07:11:21
+ 18-09-2012 14:02:41
02-05-2011 10:15:22

51 fichero(s) 21.63 GByte libre

PAGINA

PAGINA ‘ seLece.

COPIAR

s

SELECC.

TIPO

VENTANA

EE =]

ULTIMOS

FICHEROS
[
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Programar la primera pieza 1.3

Definir una pieza en bruto

Después de abrir un programa nuevo, el TNC iniciara A
inmediatamente el didlogo para introducir la definicion de la Z4
pieza en bruto. Como pieza en bruto siempre se define un cubo MAX
indicando el punto MIN y MAX siempre referido al punto de Y
referencia elegido.

Después de abrir un programa nuevo, el TNC iniciara
inmediatamente la definicion de la pieza en bruto y solicita los X
datos de la pieza en bruto necesarios:

» Eje de cabezal Z - Plano XY: introducir el eje de cabezal activo. 100
G17 es el ajuste por defecto, aceptar con la tecla ENT

> Definicién de pieza en bruto: minimo X: introducir la
coordenada X mas pequena de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. ej. 0, confirmar con la tecla ENT

> Definicion de pieza en bruto: minimo Y: introducir la
coordenada Y mas pequena de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. ej. 0, confirmar con la tecla ENT

> Definicién de pieza en bruto: minimo Z: introducir la
coordenada Z mas pequena de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. €j. -40, confirmar con la tecla ENT

> Definicién de pieza en bruto: maximo X: introducir la
coordenada X mas grande de la pieza en bruto respecto al punto
de referencia, p. ej. 100, confirmar con la tecla ENT

> Definicion de pieza en bruto: maximo Y: introducir la
coordenada Y mas grande de la pieza en bruto respecto al punto
de referencia, p. ej. 100, confirmar con la tecla ENT

> Definicion de pieza en bruto: maximo Z: introducir la
coordenada Z mas grande de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. ej. 0, confirmar con la tecla ENT: el TNC
terminara el dialogo

Ejemplo de frases NC
%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NUEVO G71 *

100

MIN

Informaciones detallada respecto a este tema
m Definir la pieza en bruto: Pagina 84
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1.3 Programar la primera pieza

Estructura de programas

Siempre cuando sea posible, los programas de mecanizado
deberian ser parecidos. Con ello se mejora la claridad, acelera la
programacion y reduce las fuentes de posibles errores.

Estructura de programa recomendada para mecanizados de
contornos convencionales y sencillos

1 Acceder a la herramienta, definir eje de herramienta

2 Retirar la herramienta

3 Posicionamiento previo en las inmediaciones del punto de inicio
del contorno

4 Realizar posicionamiento previo sobre la pieza o al mismo nivel, si
es necesario, activar cabezal/refrigerante

Aproximar al contorno

Mecanizar contorno

Salida del contorno

Retirar la herramienta, finalizar el programa

0 N O o

Informaciones detallada respecto a este tema

B Programacién del contorno: ver "Movimientos de la herramienta’,
Pagina 166

Estructura de programa recomendada para programas con ciclos
sencillos

Acceder a la herramienta, definir eje de herramienta
Retirar la herramienta

Definir ciclo de mecanizado

Aproximar a posicion de mecanizado

Llamar ciclo, activar cabezal/refrigerante

oD ok N -

Retirar la herramienta, finalizar el programa

Informaciones detallada respecto a este tema
® Programacion de ciclos: ver Modo de Empleo Ciclos

Estructura de programa
Programacion de contornos

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Estructura de programa
Programacion de ciclos

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programar un contorno sencillo

El contorno mostrado en la imagen a la derecha se debe fresar en
una pasada a la profundidad de 5 mm. La definicién de la pieza en
bruto ya esta creada. Después de abrir un didlogo mediante una
tecla de funcién introducir todos los datos solicitados por el TNC en
la cabecera de la pantalla.

TOOL
CALL

+ OV E2

GBov

]

< |l <

5}

>

Llamar herramienta: Introducir los datos de
herramienta. Confirmar los datos cada vez con la
tecla ENT, no olvidar el eje de herramienta.

Pulsar la tecla L para abrir una frase de programa
de un movimiento en recta

Con la tecla de flecha cambiar hacia la izquierda al
campo de introduccion para las funciones G.

Seleccionar la softkey GO para un desplazamiento
en marcha rapida

Retirar la herramienta: Pulsar la tecla de eje
naranja Z, para retirar en el eje de la herramienta,e
introducir el valor para la posicién que se debe
buscar, p. ej. 250. Confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccion de radio sin
activar

Confirmar la funcién auxiliar M? con la tecla END
: EI TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida

Pulsar la tecla L para abrir una frase de programa
de un movimiento en recta

Con la tecla de flecha cambiar hacia la izquierda al
campo de introduccion para las funciones G.

Seleccionar la softkey GO para un desplazamiento
en marcha rapida

Posicionamiento previo de la herramienta en el
plano de mecanizado: Pulsar la tecla de eje naranja
X e introducir el valor para la posicion que se debe
buscar, p. €j. -20

Pulsar la tecla de eje naranja Y e introducir el valor

para la posicion que se debe buscar, p. €]. -20.
Confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccién de radio sin
activar

Confirmar la funcién auxiliar M? con la tecla

END: EI TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida

Programar la primera pieza 1.3
vi 10
NEE
N <
- _ o
20 X
9
45
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Programar la primera pieza

Desplazar herramienta a profundidad: pulsar la
tecla de eje naranja e introducir el valor para la
posicion que se debe buscar, p. e]. -5. Confirmar
con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT : correccion de radio sin
activar

Avance F=? Introducir avance de posicionamiento,
p.ej., 3000 mm/min, confirmar con la tecla ENT

¢Funcion auxiliar M? Activar husillo y refrigerante,
p. €. M13, confirmar con la tecla END: el TNC
guarda la frase de desplazamiento introducida

INTRODUCIR 26, para la aproximacion al contorno:
Definir el Radio de redondeo del circulo de
entrada

Mecanizar contorno, aproximar a punto de
contorno 2: es suficiente la introducciéon de las
informaciones cambiadas, es decir, introducir solo
la coordenada Y 95 y guardar los datos con la tecla
END

Aproximar a punto de contorno 2: introducir
coordenada X 95 y guardar con la tecla END

Definir chaflan en el punto de contorno
introducir ancho de chaflan 10 mm, guardar con la
tecla END

Aproximar a punto de contorno 4: introducir
coordenada y 5 y guardar con la tecla END

Definir chaflan en el punto de contorno
introducir ancho de chaflan 20 mm, guardar con la
tecla END

Aproximar a punto de contorno 1: introducir
coordenada X 5 y guardar con la tecla END

INTRODUCIR 27, para salir del contorno: Definir el
Radio de redondeo del circulo de salida

INTRODUCIR 0 para retirar la herramienta: Pulsar
la tecla de eje naranja Z, para retirar en el eje de
la herramienta,e introducir el valor para la posicion
que se debe buscar, p. ej. 250. Confirmar con la
tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccion de radio sin
activar

;FUNCION AUXILIAR M? INTRODUCIR M2 para
finalizar el programa y confirmar con la tecla END:
El TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida
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Programar la primera pieza

Informacidén detallada respecto a este tema

Ejemplo completo con frases NC: ver "Ejemplo: Movimiento
lineal y chaflan en cartesianas', Pagina 183

Crear programa nuevo: ver "Abrir programas e introducir datos',
Pagina 83

Aproximar a / retirar del contorno: ver " Aproximacién y salida del
contorno", P4gina 170

Programar contornos: ver "Resumen de los tipos de trayectoria’,
Pagina 174

Correccion del radio de herramienta: ver "Correccién del radio de
la herramienta®, Pagina 162

Funciones auxiliares M: ver "Funciones auxiliares para el
control de la ejecucion del programa, cabezal y refrigerante *,
Pagina 275
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1.3 Programar la primera pieza

Elaboracion de un programa de ciclos

Los taladros mostrados en la imagen a la derecha (profundidad vi
20 mm) se deben realizar con un ciclo de taladro estandar. La
definicién de la pieza en bruto ya esta creada. 100
TooLl » Llamar a la herramienta: Introducir los datos 90 © ©
CALL de herramienta. Confirmar los datos cada vez
con la tecla ENT, NO OLVIDAR EL EJE DE
HERRAMIENTA.
L » Pulsar la tecla L para abrir una frase de programa
de un movimiento en recta
- » Con la tecla de flecha cambiar hacia la izquierda al
campo de introduccion para las funciones G. A Is
. . 10
> Seleccionar la softkey GO para un desplazamiento N Y
g8y en marcha rapida '@
» Retirar la herramienta: Pulsar la tecla de eje " 10 20 80 90100

naranja Z, para retirar en el eje de la herramienta,e
introducir el valor para la posicién que se debe

x ¥

buscar, p. ej. 250. Confirmar con la tecla ENT = Programar
.. . . CICLO: Con parametros Q@
» Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.? T —
confirmar con la tecla ENT: correccion de radio sin
activar e
» Confirmar la funcién auxiliar M? con la tecla R — ﬂ
END: EI TNC memoriza la frase de desplazamiento prem e
— » Llamar el menu Ciclos
DEF
TR » Mostrar ciclos de taladro
ROSCADO ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘ ‘
200 » Seleccionar el ciclo de taladro estandar 200: el
%7 TNC inicia el didlogo para la definicion del ciclo.

Introducir paso a paso los pardmetros solicitados
por el TNC, confirmar la introducciéon cada vez
con la tecla ENT. En la ventana a la derecha, el
TNC muestra un grafico con el pardmetro de ciclo
correspondiente.

» INTRODUCIR 0 para la aproximacion a la primera
posicion de taladro: Introducir las coordenadas
de la posicion de taladro, activar refrigerante y
husillo, llamar ciclo con M99

» INTRODUCIR 0 para la aproximacién a las proximas
@ posiciones de taladro: Introducir las coordenadas
de las correspondientes posiciones de taladro,
llamar ciclo con M99
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Programar la primera pieza 1.3

» INTRODUCIR 0 para retirar la herramienta: Pulsar
la tecla de eje naranja Z, para retirar en el eje de
la herramienta,e introducir el valor para la posicion
que se debe buscar, p. ej. 250. Confirmar con la
tecla ENT

» Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccién de radio sin
activar

» ;Funcion auxiliar M? Introducir M2 para finalizar

el programa y confirmar con la tecla END : El TNC
memoriza la frase de desplazamiento introducida

)
[1]
3
T
o
o
[}
=
Q
(7]
[1:]
(7]
2
o

Informaciones detallada respecto a este tema

m Crear programa nuevo: ver "Abrir programas e introducir datos",
Pagina 83
® Programacion de ciclos: ver Modo de Empleo Ciclos
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1.4 Realizar un test grafico de la primera pieza

1.4 Realizar un test grafico de la primera
pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Solo con el modo de funcionamiento Test de programa se pueden

Desarrollo test

comprobar los programas: S 56705
'E> > Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Test de programa e e lreme:

INSo G26 RZ+
1o

Informaciones detallada respecto a este tema Pt e v e
= Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento", P4gina 65

® Comprobar programas: ver "Test del programa", Pagina 409

N
|
|
LW
I

£l
RESET

START

START

)= =2

e
sssss

Seleccionar tabla de herramientas para el test de
programa

Este paso solo es necesario si en el modo Test de programa
todavia no hay ninguna tabla de herramientas activada.

— » Pulsar la tecla PGM MGT: el TNC muestra la
MGT gestion de ficheros
SeLece. » Pulsar la tecla softkey SELECCIONAR TIPO:

@% el TNC muestra un menu de softkeys para
seleccionar el tipo de fichero que se quiere
mostrar

VIS.TODOS » Pulsar la tecla MOSTRAR TODOS: el TNC muestra

(450 todos los ficheros memorizados en la ventana

derecha
- » Mover el campo resaltado a la izquierda sobre los
directorios

R » Mover el campo resaltado sobre el directorio
TNC:\

N » Mover el campo resaltado a la derecha sobre los
ficheros

' » Mover el campo resaltado sobre el fichero TOOL.T
(tabla de herramientas activa), aceptar con la tecla

ENT: TOOL.T contiene el estado S por lo que es
activo para el test de programa

@ » Pulsar la tecla END: salir de la gestién de ficheros

Informaciones detallada respecto a este tema

m  Gestidn de herramientas: ver "Introducir los datos de la
herramienta en la tabla", Pagina 142

® Comprobar programas: ver "Test del programa", P4gina 409

50 TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Realizar un test grafico de la primera pieza

Seleccionar el programa que se debe comprobar

e » Pulsar la tecla PGM MGT. el TNC muestra la
MGT gestion de ficheros
ULTrOS » Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS: el TNC

FICHERQOS

abre una ventana superpuesta con los Ultimos
ficheros seleccionados

» Con las teclas de flecha seleccionar el programa
que se quiere comprobar, aceptar con la tecla ENT

Informacidon detallada respecto a este tema

® Seleccionar programa: ver "Trabajar con la gestién de ficheros',
Pagina 95

Seleccionar distribucion de pantalla y vista

—~ » Pulsar la tecla para la seleccion de la distribucién
\, de pantalla: el TNC muestra todas las alternativas
disponibles en la barra de botones
GRAFICO » Pulsar la softkey PROGRAMA + GRAFICO: en la
o~ mitad izquierda de la pantalla, el TNC muestra el

programa y en la mitad derecha la pieza en bruto
» Seleccionar la vista deseada mediante softkey
» Mostrar vista en planta

» Mostrar presentacion en 3 planos

» Mostrar presentacién 3D

[ ]
0
)

Informacion detallada respecto a este tema
B Funciones graficas: ver "Gréficos ", Pagina 398

®m Realizar test de programa: ver "Test del programa”,
Pagina 409
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14

Realizar un test grafico de la primera pieza

Iniciar el test del programa

RESET
+
STRART

STOP

START

» Pulsar la softkey RESET + START: el TNC realiza
una simulaciéon del programa activo hasta una
interrupcion programada o hasta el final de
programa

» Durante la simulacién se puede conmutar entre las
vistas mediante las softkeys

» Pulsar la tecla STOP: el TNC interrumpe el test de
programa

» Pulsar la tecla START: el TNC continua el test de
programa después de una interrupcion

Informacion detallada respecto a este tema

®m Realizar test de programa: ver "Test del programa®,
Pagina 409

m Funciones graficas: ver "Gréficos ", Pagina 398

® Ajustar velocidad de comprobacion: ver "Velocidad del Ajustar
los tests de programa", Pagina 399
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Ajuste de herramientas 1.5

1.5 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Las herramientas se ajustan dentro del modo de funcionamiento N
Modo manual:
@ » Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC ;.
cambia al modo Modo manual ‘ ) :
+100.000} +0.000 |* £
+200.000 o
Informacion detallada respecto a este tema +240.000 —
® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de B | +0.000 |‘ ‘
funcionamiento’, Pagina 65 s IFae
‘ |
@ )5 Bs 5000 (F_ommimin vz 100% Wsis
0% X[Nm] P4 -T4 %ﬂo*@
0% Y[Nm] 11:27 = °"‘§
" s Foo| o | e L e

Preparar y medir herramientas

» Colocar las herramientas necesarias in los mandriles de sujecion

» Medicién con un aparato de preajuste de herramientas: medir
las herramientas, anotar la longitud y el radio o transferirlos
directamente a la maquina con un programa de transferencia

» Medicidn en la maquina: colocar herramientas en el cambiador
de herramientas Pagina 55
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1.5 Ajuste de herramientas

La tabla de herramientas TOOL.T

En la tabla de herramientas TOOL.T (siempre guardada bajo TNC: CNCer GohiD 65 Rerraehias Sz
\TABLE\) se memorizan los datos de herramienta como p. €;. :
longitud y radios, pero también otras informaciones especificas de D wmeems o o o
la herramienta que el TNC requiere para la realizacion de diferentes : o : . g :
funciones. o H HE
Para la introducciéon de datos de herramienta en la tabla de 2 s : i
herramientas TOOL.T proceder como sigue: i ozs s 2 .
TRELA » Mostrar la tabla de herramientas: el TNC muestra b S e
HERRAM. . = o io i o [
TEH de tabla de herramientas en forma de una tabla = e = o=
T » Modificar tabla de herramientas: colocar la softkey emre m rioncer 1
oFF [on] EDITAR en ON xry_xT.uo v PaGINA Pmima mz" waneme | =% | 1y

» Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar el
numero de la herramienta que se quiere modificar

» Con las teclas de flecha derecha/izquierda
seleccionar los datos de herramienta que se
quieren modificar

» Salir de la tabla de herramientas: pulsar la tecla
END

Informaciones detallada respecto a este tema

B Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento”, P4gina 65

® Trabajar con la tabla de herramientas: ver "Introducir los datos de
la herramienta en la tabla", Pagina 142
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La tabla de posiciones TOOL_PTCH

El funcionamiento de la tabla posiciones depende
de la maquina. Rogamos consulte el manual de la

3B maquina.

En la tabla de posiciones TOOL_PTCH (siempre guardada bajo
TNC:\TABLE\) se determina con qué herramientas esta equipado
su almacén de herramientas.

Para la introducciéon de datos en la tabla de posiciones TOOL_RPTCH
proceder como sigue:

ThELA » Mostrar la tabla de herramientas: el TNC muestra
L de tabla de herramientas en forma de una tabla
aeLn » Mostrar la tabla de posiciones: el TNC muestra de
PUESTOS tabla de posiciones en forma de una tabla
» Modificar tabla de posiciones: colocar la softkey
EDITAR en ON

» Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar el
ndmero de la posicion que se quiere modificar

» Con las teclas de flecha derecha/izquierda
seleccionar los datos que se quieren modificar

» Salir de la tabla de posiciones: pulsar la tecla END

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento”, P4gina 65

m Trabajar con la tabla de posiciones: ver "Tabla de posiciones para
cambiador de herramientas", Pagina 151
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Primeros pasos con el TNC 320
1.6 Alinear la pieza

1.6 Alinear la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto
Las herramientas se ajustan dentro del modo de funcionamiento
Modo manual o Volante manual

» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Modo manual

Informacion detallada respecto a este tema

®  Funcionamiento manual: ver "Desplazamiento de los ejes de la
maquina“, Pagina 341

Fijar la pieza

Fijar la pieza con un dispositivo de sujecion sobre la mesa de la
maquina. Si su maquina dispone de un sistema palpador 3D no es
necesario el ajuste paralelo al eje de la pieza.

Si su maquina no dispone de un sistema palpador 3D se
debe ajustar la pieza de tal manera que se encuentra fijada
paralelamente a los ejes de la maquina.
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Alinear pieza con palpador 3D

» Entrar el palpador 3D: En el modo de funcionamiento MDI
(MDI = Manual Data Input) realizar una frase TOOL CALL
indicando el eje de herramienta y a continuacion seleccionar
de nuevo el modo Funcionamiento manual (dentro del modo
MDI se pueden ejecutar todas las frases NC frase a frase e
independientemente entre si)

FUNCIONES » Seleccionar las funciones de palpacion: el TNC
PALPADOR . . .
i muestra las funciones disponibles en la barra de
botones
PALPAR » Medir giro basico: el TNC muestra el menu de giro
ROT ;. . . .
béasico. Para registrar el giro bésico, palpar dos

puntos en la recta de la pieza

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del primer punto de
palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacién mediante
softkey

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacién se
desplaza en la direccion definida hasta tocar la
pieza y vuelve automéaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del segundo punto de
palpacién

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccion definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» A continuacion el TNC muestra el giro basico
detectado

» Aceptar el valor indicado como giro activo
mediante la softkey FIJAR GIRO BASICO. Para
abandonar el menu, pulsar la softkey FIN

Informaciones detallada respecto a este tema

B Modo de funcionamiento MDI: ver "Programar y procesar
mecanizados simples", Pagina 392

® Alinear pieza: ver "Compensar la posicion inclinada de la
herramienta con palpador 3D ", Pagina 373
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Primeros pasos con el TNC 320
1.6 Alinear la pieza

Fijar el punto de referencia con palpador 3D

» Entrar el palpador 3D: en el modo de funcionamiento MDI
realizar una frase TOOL CALL indicando el eje de herramienta y
a continuacion seleccionar de nuevo el modo Funcionamiento

manual
FUNGIONES » Seleccionar las funciones de palpacion: el TNC
PALPADOR . . .
Ao muestra las funciones disponibles en la barra de
botones
PaLPAR » Por ejemplo, situar el punto de referencia en una
p esquina de la pieza

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién en la primera arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
softkey

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccién definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del segundo punto de
palpacion en la primera arista de la pieza

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccion definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del primer punto de
palpacién en la segunda arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
softkey

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacién se
desplaza en la direccién definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del segundo punto de
palpacién en la segunda arista de la pieza

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccion definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» A continuacién el TNC muestra las coordenadas
para el punto esquina determinado

FIJeR » Ajustar O: pulsar la SOFTKEY FIJAR PUNTO
BereR: REFERENCIA
» Salir del menu con la softkey FIN

Informaciones detallada respecto a este tema

® Fijar puntos de referencia: ver "Fijar punto de referencia con
palpador 3D ", Pagina 376
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Ejecutar la primera pieza

1.7 Ejecutar la primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Los programas se pueden ejecutar o en el modo de
funcionamiento Ejecucion de programa frase a frase o en el modo
Ejecucion de programa continua
» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Ejecucion de programa frase a
frase, el TNC ejecuta el programa frase a frase.
Cada frase se debe confirmar con la tecla START.
» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el
TNC cambia al modo Ejecucion de programa
continua, el TNC ejecuta el programa hasta una
interrupcion de programa o hasta el final.

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento", P4gina 65

B Ejecutar programas: ver "Ejecucién del programa”, Pagina 412

Seleccionar el programa que se debe ejecutar
— » Pulsar la tecla PGM MGT. el TNC muestra la
MGT gestion de ficheros

ULTIMOS >

Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS: el TNC
R abre una ventana superpuesta con los Gltimos
ficheros seleccionados

» Sies necesario, con las teclas de flecha
seleccionar el programa que se quiere ejecutar,
aceptar con la tecla ENT

Informacidon detallada respecto a este tema

B Gestidon de ficheros: ver "Trabajar con la gestiéon de ficheros”,
Pagina 95

Iniciar programa
@ » Pulsar la tecla NC-Start: el TNC ejecuta el

programa activo
Informaciones detallada respecto a este tema
B Ejecutar programas: ver "Ejecucién del programa“, Pagina 412
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Introduccion
21 TNC 320

2.1 TNC 320

Los TNCs de HEIDENHAIN son controles numéricos programables
en el taller, con los cuales se pueden programar mecanizados

de fresado y de rosca directamente en la maquina con lenguaje
conversacional HEIDENHAIN, facilmente comprensible.

Este control es apropiado para su empleo en fresadoras y
mandrinadoras, asf como en centros de mecanizado con un total de
hasta 18 ejes. Ademads se puede programar la posicién angular del
cabezal.

El campo de control y la representacion de pantalla estan

representados de forma visible, de forma que todas las funciones
se pueden alcanzar de forma facil y répida.

Programacion: dialogo en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN y DIN/ISO

La elaboracion de programas es especialmente sencilla con el
didlgo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN. Con el grafico de
programacion se representan los diferentes pasos del mecanizado
durante la introduccion del programa. Adicionalmente se dispone
de la programacion libre de contornos FK, cuando no existe un
plano acotado. La simulacién grafica del mecanizado de la pieza
es posible tanto durante el test del programa como durante la
ejecucion del mismo.

Ademas, es posible programar los TNCs segun DIN/ISO o en el
funcionamiento DNC.

Es posible introducir y probar un programa mientras que el otro
efectla el mecanizado de la pieza.

Compatibilidad

Los programas creados en los controles de HEIDENHAIN (a partir
del TNC 150 B) se pueden ejecutar de manera limitada con el
TNC 320 . En caso de que las frases NC contengan elementos
no validos, el TNC las marcara al abrir el fichero como frases de
ERROR.

ver "Comparacion de las funciones delTNC 320y del
E> iTNC 530", P4gina 468. En este contexto, observe

también la descripcion exhaustiva de las diferencias

existentes entre el iTNC 530 y el TNC 320
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Pantalla y teclado de control 2.2

2.2 Pantalla y teclado de control

Pantalla

El TNC se suministra como version compacta o como version con
pantalla y panel de mando separados. En ambas versiones, el TNC
dispone de una pantalla plana TFT de 15 pulgadas.

HEIDENHAIN

Manual operation

1 Linea superior -140.
Cuando el TNC esté conectado, se visualiza en la linea superior ¥ 123 :
de la pantalla el modo de funcionamiento seleccionado: +360.

los funcionamientos de maquina a la izquierda y los
funcionamientos de programacion a la derecha. En la [
ventana més grande de la linea superior se indica el modo o S

de funcionamiento en el que estd activada la pantalla: aqui

aparecen preguntas del didlogo y avisos de error (excepto
cuando el TNC solo visualiza el gréafico).

2 Softkeys

El TNC muestra en la linea inferior otras funciones en una
caratula de softkeys. Estas funciones se seleccionan con las
teclas que hay debajo de las mismas. Como indicacién de

gue existen mas caratulas de sofkteys, aparecen unas lineas
horizontales directamente sobre dicha caratula. Hay tantas
lineas como caratulas y se conmutan con las teclas cursoras
negras situadas a los lados. La barra activa de Softkeys es mas
brillante que las otras.

Teclas de seleccion de softkeys
Conmutacion de la caratula de softkeys

Seleccion de la subdivision de la pantalla

o 0o A~ W

Tecla de conmutacién para los modos de funcionamiento
Maquina y Programacién

Teclas de seleccion para softkeys del fabricante de la maquina
Carétulas de softkey para el fabricante de la maquina
Puerto USB
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Introduccion
2.2 Pantalla y teclado de control

Determinar la subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivision de la pantalla: De esta forma,
el TNC visualiza, por ejemplo, en el modo de funcionamiento
Programacion, el programa en la ventana izquierda, mientras que
en la ventana derecha se visualiza, por ejemplo, simultdneamente
un gréfico de programacion. Alternativamente es posible visualizar
en la ventana derecha la division de programa o finalmente el
programa en una ventana grande. La ventana que el TNC visualiza
depende del modo de funcionamiento seleccionado.

Determinar la subdivision de la pantalla:

—~ » Pulsar la tecla de conmutacién de pantalla

% La caratula de softkeys muestra las posibles
subdivisiones de pantalla, véase "Modos de
funcionamiento’, pagina 62

GRAFICO » Seleccion de la subdivision de la pantalla mediante

PROGRAMA soft key

Teclado
El TNC 320 se suministra con un teclado integrado.

HEIDENHAIN
1 Teclado alfanumérico para introducir textos, nombres de T O
ficheros o para la programacion DIN/ISO.

2 = (Gestion de ficheros -140.
+150.

= Calculadora -27.

= Funciéon MOD R

® Funcién HELP

Modos de Programacién 1307 5-0UR

s o F  emmin our
8% S-IST 10:18

Modos de funcionamiento Maquina
Apertura de los didlogos de programacion

Teclas de navegacion e indicacion de salto GOTO

N o 0o A~ W

Introduccién de cifras y seleccion del eje

Las funciones de las teclas individuales se encuentran resumidas
en la primera pagina.

Algunos fabricantes de maquinas no utilizan el
teclado de control estandar de HEIDENHAIN.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.

Las teclas externas, como p.ej. NC-START o NC-
STOPR se describen en el manual de la méquina.
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Modos de funcionamiento 2.3

2.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento Manual y Volante EI.

El ajuste de la maquina se realiza en el modo de funcionamiento
manual. En este modo de funcionamiento se pueden posicionar de
forma manual o por incrementos los ejes de la maquina, fijar los
puntos de referencia e inclinar el plano de mecanizado.

La forma de funcionamiento del volante electrénico le ayuda a

desplazar manualmente los ejes de la maquina con un volante
electrénico HR.

Softkeys para la subdivision de la pantalla (seleccionar segin
lo descrito anteriormente)

Ventana Softkey
Posiciones

POSICION
Izquierda: posiciones, derecha: visualizacién POSTOTON
de estado E5T+nDO

Posicionamiento manual

En este modo de funcionamiento se programan desplazamientos
sencillos, p.ej. para el fresado de superficies o el posicionamiento
previo.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana Softkey
Editar

PROGRAMA
Izquierda: programa, derecha: visualizacion de P
estados EST+RDO
Programacion

Los programas de mecanizado se elaboran en este modo

de funcionamiento. La programacion libre de contornos, los
diferentes ciclos y las funciones de pardmetros Q ofrecen diversas
posibilidades para la programacion. El grafico de programacion
puede mostrar los desplazamientos programados, si se desea.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana Softkey
Programa

PROGRAMA
Izquierda: programa, derecha: estructuracion EstRUGT.
del programa PROGRAMA
Izquierda: programa, derecha: grafico de GRAFICO
programacion PROGRANA
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Funcionamiento manual EEoaEaREs
"8
+50.000 Ubersicht |peM|LBL |cye|M|Pos|TooL | TT| » ]
Y +70.333 |7 § 0% 5 loese IS H
2 ~10.000 2 -150.000 c +0.000 5
B +0.000 || oo ® +5.0000 5
c +0.000 |o-Tan so.cace ot se.ocee || T L[|
DL-PGM  +2.0000 DR-PGM  +0.0000 ’; ’
MS L] ‘
Fu
rd ®
e
L
LeL rep
NomL. T T B B 2000 |crives rors SR
F ema/min|  Our 100% M §/8
®% XCNm1 P1 -T1 &
®% YCNm1 11:38 =)
Estao | EstApo | Estapo | ESTARO | egrapg < =
swerzo | pos. | weere. | o | poear. = =
Posicionam. con introd. manual Desarolie
$mdi.i
%$MDI G71 *
N10 GO1 X+150 G40* bt g
N2@ T2 G17 S2500% —
N3@ G200 TALADRADO 5|
Q2008=+2 sDISTANCIA SEGURIDRAD s Q
Q201=-20 sPROFUNDIDAD =
Q206=+150 sAVANCE PROFUNDIDARD ol
Q282=+5 sPASO PROFUNDIZACION =
Q210=+0 sTIEMPO ESPERA RRRIBA
Q2083=+0 sCOORD. SUPERFICIE
0204=+50 52A DIST. SEGURIDAD
Q211=+0 sTIEMPO ESPERRA RBRJO*
8% XLCNml P1 =i
8% YCNml 11:46 -
+50.459 Y +29.660 2 -10.255)| & ¥
B +0.000 C +0.000
Fioex
@ W
NoML. )@ 1 K T 5iZs 7508 £ oma/min  our 1oex M 5/g °"'§
‘ ‘ ‘ ‘ TABLA
F Hax HERRAM.
N
Eancicnasicnto Programar
3803_1.1i
Pragea 1 71 v i
N10 G3o G17 xs0 vio 2-d0+
2o Ga1 GEo xs10e viice z+o
Nao T5 G17 S500 F
Nso Goo Gae Goe zi5os
Neo x-30 vs30
7o 2-zo
Noo Goi Ga1 xss viae Fzsex ]
Inge Gz6 Rz b
N10o 1415 J+30 Gez x46.645 v+35.485
N110 Gos xsS5.Ses v4es.age
N1zo Goz x+Se.885 vi30.025 Rezer
Ni3o Gos x+18.732 v421.181 RevSs
N1d0 Goz x+5 V.0
Nossss G27 Rze
Nesoss Goo Gae x-aes
nssoas z4se e«
Nooes9s3s #ases 1 671 »
qd @
I o 153 150!
1nzczo v PRGINA | PAGINA START RESET
susquEDa |  sTART | INDIVID. +
i sTART



Introduccion

2.3 Modos de funcionamiento

Test de programa

El TNC simula programas vy partes del programa en el modo

de funcionamiento Test del programa, para p.ej. encontrar
incompatibilidades geométricas, falta de indicaciones o errores
en el programa y danos producidos en el espacio de trabajo. La
simulacién se realiza graficamente con diferentes vistas.

Softkeys para la subdivisién de la pantalla: ver "Ejecucion
continua del programa y ejecucion del programa frase a frase”,
Pagina 66.

Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase

En la EJECUCION CONTINUA DEL PROGRAMA el TNC ejecuta un
programa de mecanizado de forma continua hasta su final o hasta

una interrupcién manual o programada. una interrupcion se puede
volver a continuar con la ejecuciéon del programa.

En el desarrollo del programa frase a frase se inicia cada frase con
el pulsador externo de arranque START.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana Softkey

Programa

PROGRAMA
Izquierda: Programa, derecha: Estructura del EstRUCT .
programa PROGRAMA
Izquierda: programa, derecha: estado PeN

ESTRDO
A la izquierda: programa, a la derecha: gréafico GRAFICO

PRDE+RFINH
Gréfico

GRAFICOS

66

Funcionaniento
nanual

3803_1.1

Desarrollo test

Pissea_1 671
IN10 G30 G17 X+0 v+0 z-40%

INzo G31 GZ0 X+100 Y+100 Z+0+
INao T5 G17 S500 F100x

NS0 Go1 GA1 X+5 v+30 F250%
INSo G26 RZ+

INToo T+15 J+30 GOZ X+5.645 V+35.485%
N110 GOB X+55.505 v+63.488%

IN1Z0 Goz X+58.985 v+30.025 R+20x
IN130 Go3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
IN140 Goz X+5 v+30+

INgggsg z+50 M2s
INg9999959 %3803.1 671 *

F nax
— START RESET
l:l 0 @ START INDIVID. i
=L | | sreer
; == : Frostanst
Ejecucién continua <
31338
533 671 =
IN10 G3@ G17 X+@ Y+@ Z-25% Ne.H;x.I3%.P;%.0
INZO G321 X+150 Y+10@ Z+@% L)
Byte Estado Fecha  Tiempo

;comment

NS0 T5 G17 S2000x

IN4o Goo 2+100 G40 G3@ M3+

Inse x-30 v-3ex

Ingo -5+

N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex
y+85+

IN150 G200 TALADRADO

12-03-2013 11:27:32
12-10-2012 08:18:10
12-10-2012 08:18:11
12-10-2012 08:18:10
12-10-2012 08:18:08
12-10-2012 08:18:08

0% XINml P1 -T1

©x% viNml 11:38

+56.0600 Y
B +8.600 C

Now.. L@ 1 K T

Szs zeeo &

InIcro FIN

3

PAGINA

13-04-201 15.15:03
173 12-03-z013 11:27:32||| T [| |
555 02-05-2011 10:15:21| =<
T Y
Taa N eeon-201: 16:15 22 g
azz 12-63-2013 11.20:38
1404+ o3-05-7011 10.18:22
233 02-05-2011 10:15.22
G 02-05-2011 10.15.22
023 12-63-2013 11.23:18
854 12-63-2013 11:24:14
a2 oz o5 2011 1011522  s1a0x []
@
+78.333] 2 -10.00808 B
+0.000
@ W
emm/min our 10@x M 5,8 OFF. o
E
PAGINA | AvANCE e )
BLoouE HERRAM.
wemeen. | TR
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2.4 Indicacion del estado

Indicacion del estado ,,general”

La visualizacion de estados general en la zona inferior de la pantalla
informa del estado actual de la maquina. Aparece automaticamente
en los modos de funcionamiento

®m Ejecucion del programa frase a frase y ejecuciéon continua,
mientras no se seleccione exclusivamente la visualizacion
"Gréfico", y en el

B Posicionamiento manual.

En el modo de funcionamiento Manual y en Volante electrénico
aparece la visualizacion de estados en la ventana grande.

Informaciones de la visualizacion de estados
Simbolo
REAL

X|Y|Z

Significado

Indicacion de posicion: modo coordenadas reales,
tedricas o de recorrido restante

Ejes de la maquina: el TNC indica los ejes
auxiliares en minusculas. El constructor de la
maquina determina la secuencia y el nimero de
ejes visualizados. Rogamos consulten el manual
de su maquina

Numero del punto de referencia activo de la tabla
de presets. Si el punto de referencia ha sido
fijado manualmente, el TNC muestra el texto
MAN detras del simbolo

La visualizacion del avance en pulgadas
corresponde a una décima parte del valor
activado. Revoluciones S, avance F y funcién
auxiliar activada M

@

El eje esta bloqueado

El eje puede desplazarse con el volante

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
béasico

Los ejes se desplazan en el plano de mecanizado
inclinado

no hay ningun programa activo

o | e O+

Se ha iniciado el programa

fl

— Se ha parado el programa

el

X Se ha interrumpido el programa
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Ejecucién continua
SEie) o i

(333 7.
INie G3o G17 X+0 v+0 z-25+
INZo G31 X+150 v+100 Z+0x
;comment

NS0 T5 G17 S2000x

INde Goo z+100 Gdo GEe Mas
nse x-30 v-30x

Ingo -5+

N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex
INso Go1 v+85+

Inse Gzs R

IN10o Go1 x+85x

N110 G25 RS>

N1Zo Go1 v+15x

N130 Go1 x+15x

IN140 Go1 X-3@ v-30 Gdor
IN150 T3 617 S1500+
N180 Goo z+200 Gao Max
INi50 G200 TALADRADO

Progranar

a.H3 %, I5%.P7=.D

Byte Estado Fecha

Tienpo

ox% XINml P1 -T1

0% vINml 11:38

12-03-2013 11:27:32

02-05-2011 10:15:22

+50.080 Y +70.333 2 -10.000 % g
B +0.808 C +0.008
@y
NoML. T & 1 K T SZs zeee W enn/nin  Our 100% M 5/9 orF] °"‘!
mcro - PacINe | PRcIva | mvANce e TesLA
1 BLoouE ity
s | Y2 W




Introduccion
2.4 Indicacion del estado

Indicacion del estado adicional

Las visualizaciones de estados adicionales suministran informacion
detallada sobre el desarrollo del programa. Se pueden activar

en todos los modos de funcionamiento, excepto en el modo de
funcionamiento Memorizar/Editar programas.

Conexion de la visualizacion de estados adicional

—~ » Llamar a la caratula de softkeys para la subdivision
A\, de la pantalla
Pen » Seleccionar la representacion de pantalla con la
esrapo visualizacion de estados adicional: el TNC visualiza

en la mitad derecha de la pantalla el formulario de
estado RESUMEN

Seleccionar la visualizacion de estados adicional

» Conmutar la caratula de softkeys hasta que
aparezca la softkey STATUS
To » Seleccionar la visualizacion de estados adicional
Pos. directamente mediante softkey, p. €j. posiciones y
coordenadas, o
= » Seleccionar la vista deseada mediante la
conmutacién de softkeys

A continuacién se describen las visualizaciones de estado
disponibles, que pueden seleccionarse directamente mediante
softkeys o conmutacién de softkeys.

Tener en cuenta que algunas de las informaciones de
estado descritas a continuacién estén disponibles al

B habilitar la opcién de software correspondiente en el
TNC.
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Resumen

El TNC visualiza el formulario de estado Resumen tras conectar
el TNC, si se ha seleccionado la division de pantalla PROGRAMA
+ESTADO (o bien POSICION + ESTADO). El formulario resumido
contiene un resumen de las informaciones de estado mas
importantes, que también pueden encontrarse distribuidas en los
correspondiente formularios detallados.

Softkey

ESTRDO
SUMARIO

Significado

Visualizacién de posiciones

Indicacion del estado

24

Informaciones de herramienta

Funciones M activas

Transformaciones de coordenadas activas

Subprograma activo

Repeticion parcial del programa activa

Se accede al programa mediante PGM CALL

Tiempo de mecanizado actual

Nombre del programa principal activo

Informacion general del programa (pestaiia PGM)

Softkey

No es
posible la
selecciéon
directa

Significado

Nombre del programa principal activo

Punto central del circulo CC (polo)

Contador del tiempo de espera

Tiempo de mecanizado después de simular
por completo el programa en el modo de
funcionamiento test de programa

Tiempo de mecanizado actual en %

Hora actual

Programas llamados
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Ejecucién continua bt
stat.H
- Ubersicht | pa| LBL | cve M| Pos| TooL [TT]
19 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA BEIES JX jsezaes DI L] o]
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8985 v +70.333 B +e.000 Al
1 sTop z  -1se.000 C +0.000 pa—
22 CALL LBL 15 REPS TH 5 Sia =l
23 PLANE RESET STAY
23 P L +0.0000 R +5.0000 =
25 END PG STAT1 MM DL-TAB  +0.0000  DR-TAB  +0.0000 |
DL-PGM  +@.2500 DR-PGM  +0.1000 W
M110 CEN— s
X +ag.eezz | Pw A
A v +133.0983 ® xv E‘—’i
e LA
a LeL 88
Ll REP
PGM CALL TNC:\nc._prog\pH | G @0:00:01
@x xinml PL -T1
fktives PGH:

@x vinml 11:40 stoox []
+50.459 Y +29.660 2 -10.255 | &
B +8.8080 C +0.00808

F100%
)
v Bl e 1 K T sz 2500 F onn/nin  our 10e% M S/ °"‘g
OPERACION L STOP
PRRANET .

HAUAL 3 INTERNO
Ejecucién continua Desasrelle
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht Pan|LaL|cve || Pos| TooL 1T [

1o L Ix-0.1 RO FMAX

18 GYCL DEF 11.0 FRCTOR ESCALA Aktives PGM: g

20 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9355 =

22 CALL LBL 15 REPS v +84.2780 ©0:00:01 S

% pLane REsT Stav @l

24 LBL @ Aktuelle Uhrzeit: 11:4@:21 s i

25 END PG STAT1 MM

fufgerutene Programne =

PGM 1: TNC:\nc_pTog\PGM\STAT1.H W
PoN 2
P 3 5 1
PoN 4: b_
Pon s Ty
Pon 6: 8
Pan 7:
Pon o
Pon 8

@x XiNml PL -T2 PoN 10:

@x YiNml 11:40 BT %
+50.459 Y +29.660 2 —10. 255
B +0.000 C +0.000

F100%
G
now. @ ® 1 K T s@Zs zses F ean/nin  Our 100% M 5/ [oFe] °"‘2
OPERACION (i STOP
PRARANET .
MAUAL - INTERNO
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2.4 Indicacion del estado

Repeticion de partes de un programa/Subprogramas (solapa LBL)

Softkey

No es
posible la
selecciéon
directa

Significado

Repeticiones parciales de programa activadas
con su numero de frase, nimero de etiqueta
(Label) y cantidad de repeticiones programadas

0 aun no realizadas

18 L Ix-0.1 R@ FMAX
19 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8395

21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Numeros activos de subprograma con su
numero de frase, en el que fue llamado el

subprograma y el nimero de label que fue

[lamado

Informaciones de los ciclos estandar (solapa CYC)

Softkey

No es
posible la
selecciéon
directa

Significado

Ciclo de mecanizado activado

Ejecucién continua bt
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht |pan LBL | cvc ] pos | TooL [T [
Unterprosranne M
SateR B e mane I
P4
W
Wiederholungen -
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name ReP = -
L1

i [
ol

lo

0% XINm1 P1 -T1

0% VINml 11:40

s100%
-18.255 & g

70

Valores activos del ciclo 32 tolerancia

+50.453 Y +29.668 Z S
B +8.860 C +0.00808
Fieex
2y
v @@ 1 K T Sz 250 F omaznin  ur 100% WS/ e
'OPERACION L STOP
PARAMET .

HANUAL. i INTERNO
Ejecucién continua HeSarrol1o;
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht [Pan|LBL cve || Pos|TooL [TT [*

18 L Ix-e.1 Re FMAX
18 GYCL DEF 11.0 FAGTOR ESCALA [55927 =
26 CvOL DEF 11.1 SCL 6.8595 Gl
Bisror 2vilus 32 TOLERANZ Activo —
22 CALL LBL 15 REPS T =
23 PLANE RESET STAY
24 LBL o HBcehobR s
25 END oM STATL Mt i)
L) ~l
Sl
e
v Y
e xinm1 P -T1
ex vinml 11:a0 staox [1
&
+50.459 Y +29.660 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
Fioex
@
nomL. Bl & 1 K T sZs zsee F enn/nin  our 10ex M 58 ""‘g
OPERACION Ly STOP
PARANET .
meuAL S INTERNO
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Funciones auxiliares activas M (solapa M)

Softkey

No es
posible la
selecciéon
directa

Significado

Lista de las funciones M activadas, con un
significado determinado

Lista de las funciones M activas ajustadas por
el fabricante de maquina

Posiciones y coordenadas (solapa POS)

Softkey

ESTRADO
POS.

Significado

Tipo de visualizacion de posiciones, p.ej. posicion
real

Angulo de inclinacion para el plano de mecanizado

Angulo del giro basico

Cinematica activa

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014
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18 L Ix-0.1 R@ FMAX
19 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8395

21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Mite

0% XINm1 P1 -T1

0% VINml 11:40

Ejecucién continua essrrolis)
stat.H
7 pes Ubersicnt |pen|LBL|cve M [pos|TooL |TT (¢

i)

T\

[

i [
|

s100%

+50.458 Y +29.660 2
B +8.000 C +0.000
no. @@ 1 K T SZS 7500 F oin/ain

=10. 255
OFF]

Z] |0

F1oex
)

[oFF]  on

our 1eex M 5/&

LIsTA

OPERACTON stop
PRRANET .

HAUAL o INTERNO
Ejecucién continua HeSarrol1o;
stat.H
17 LeL 15 Ubsrsicnt [Pan|LBL[cve | Pos|TooL [TT [

18 L Ix-0.1 RO FMAX 5
19 CYGL DEF 11.0 FACTOR ESCALA RFTE6 X +S0.100 C +0.000 g
2o cvcL DEF 11.1 ScL e.ssss o) el
E1stop —
22 CALL LBL 1S5 REPS H EEECHC L —
23 PLANE RESET STAY A +0.000
24 LBL @ B +0.000 s
25 END PGM STAT1 i
A se.c0000 i
o +o.o0se0 e
c  +25.00000 Gar oW
[osrundarehuns +0.00008 =y
Aktive Kinematik Ls
©1.8_HERD_C_TABLE
e xiNml PL -T1
@x YNl 11:40 staox [1
G
+50.459 Y +29.660 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
F100%
@
nomL. Bl & 1 K T sZs zsee F enn/nin  our 10ex M 58 ""‘g
OPERACION Ly STOP
PARAMET .
meuAL S INTERNO
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Indicacion del estado

Informaciones de las herramientas (solapa TOOL)

Softkey

ESTRDO

HERRAM .

Significado
Indicaciéon de la herramienta activada

B Visualizacion T: n® y nombre de la herramienta
B Visualizacién RT. n? y nombre de la hta. gemela

Ejecucién continua
stat.H

Desarrollo
test

Eje de la herramienta

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 R@ FMAX

19 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8395

21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht |PeM|LBL |cvc M| Pos TooL [TT[¢»
Rz +0.0000 s Q‘
CUR.TIME TIMEL TIMEZ Sese
T =hms
o0 A
TE
z

Longitud y radios de la herramienta

Sobremedidas (valores delta) de la tabla de
herramientas (TAB) y del TOOL CALL (PGM)

0% XINm1 P1 -T1

0% VINml 11:40

stex
-10.255 | ® '%L

Tiempo de vida, méaximo tiempo de vida (TIME 1) y
méaximo tiempo de vida con TOOL CALL (TIME 2)

Indicacion de la herramienta programada y de la
herramienta gemela

Medicion de herramienta (solapa TT)

o

EI TNC solamente visualiza la solapa TT, si la funcién
esté activa en la maquina.

+50.459 [Y +29.668 12 CI
B +8.8060 C +0.00808
F100%
)
Now. Bl® 1 K T SZ§ zse0 F ownzain]  Our 166% W S/ °"'g
OPERACTON L1sTR =)
PRRANET .

HAUAL 4 INTERNO
Ejecucién continua Hesarrolle;
stat.H
17 L8L 15 Ubersicht | par| LBL |cve m[pos|TooL TT[4>
18 L Ix-0.1 RO FMAX
18 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA T: § Die E
ze cvcL DEF 11.1 ScL e.gsss ooc:

E1stop =
22 GALL LBL 15 REPS N s
23 PLANE RESET STAY HAX
2a LaL o ekl s Dr-
25 END PGM STAT1 i
= |
Sl
L
Y
@ xiNml PL -T1
% YNl 11:40 staox [1
+50.4589 Y +28.660 2 =19.,25655 X
B +0.000 C +0.000
F100%
@
now. Bl 1 K T S2s 250 F  ommin  our 1oe% HSE =

OPERACION

MANUAL.

L1sTA
PARAMET .
o

sTOP

INTERNO

-

Softkey Significado

No es NuUmero de la herramienta que se quiere medir

posible la

seleccién

directa
Visualizaciéon de la medicién del radio o de la
longitud de la hta.
Valores MIN y MAX, medicién individual
de cuchillas y resultado de la medicién con
herramienta girando (DYN)
Numero de cuchilla de la herramienta con valor
de medida correspondiente. El asterisco debajo
del valor de medida muestra que la tolerancia
de la tabla de herramientas se ha sobrepasado

72
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Calculo de coordenadas (solapa TRANS)

Softkey

ESTRADO
TRANSF .
COORD .

Significado

Nombre de la tabla de puntos cero activa

Numero del punto cero activo (#), comentario
de la fila activa del nimero del punto cero
activo (DOC) del ciclo G563

Desplazamiento del punto cero activado (ciclo
Gb4); el TNC muestra un desplazamiento del
punto cero activado hasta en 8 ejes

Ejes reflejados (ciclo G28)

Giro bésico activo

Angulo de giro activo (ciclo G73)

Factor/es de escala activado/s (ciclos G72);
el TNC muestra un factor de escala activado
hasta en 6 ejes

Véase Modo de Empleo, ciclos para la traslaciéon de coordenadas.

Punto central de la escala activada

Mostrar parametro Q (pestaiia QPARA)

Softkey

ESTRDO
PRARAM. Q

Significado

Visualizacién de los valores actuales de los
parametros Q definidos

Visualizacién de las cadenas de caracteres de
los pardmetros String definidos
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Ejecucién continua bt
stat.H
17 LeL 15 PG | LBL [ Cve | M| POS | ToOL | TT TRANS [¢»
16 L Ix-8.1 Re FMAX
19 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA Nullpunkt-Tab. : n E
20 CYcL DEF 11.1 SCL 0.8355 “ ooc: oLl
1 sTop —
22 CALL LBL 15 REPS X +48.8622 =
23 PLANE RESET STAY CETTEINo
24 Lot o :
25 END PG STAT1 MM
W
EEx v 1600000
P
= sy
X ©.988500 N g
v o.gs8s00
z o.assse0
@x xiNml P1 -T1
@x viNml 11:40 stoox []
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2.5 Accesorios: Palpadores 3D y volantes electronicos de HEIDENHAIN

2.5 Accesorios: Palpadores 3D y volantes
electronicos de HEIDENHAIN

Palpadores 3D

Con los diferentes palpadores 3D de HEIDENHAIN se puede:
® Ajustar piezas automaticamente
® Fijar de forma répida y precisa puntos de referencia

m  Realizar mediciones en la pieza durante la ejecucion del
programa

B Medir y comprobar herramientas

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion
y ciclos de mecanizado) se describen en la
programacioén de ciclos del Modo de Empleo. Si
precisan dicho Modo de Empleo, rogamos se pongan
en contacto con HEIDENHAIN. ID: 679 220-xx

Palpadores digitales TS 220, TS 440, TS 444, TS 640y TS 740

Estos sistemas de palpacion son especialmente adecuados para
el ajuste de pieza automatico, para fijar el punto de referencia o
para mediciones en la pieza. EI TS 220 transmite las sefales de
conmutacién a través de un cable y es por ello una alternativa
economica si ocasionalmente se debe digitalizar.

Los palpadores TS 640 (ver imagen) y el pequeno TS 440 son
especialmente adecuados para maquinas con cambiador de
herramientas, que transmiten las sefales sin cable por infrarrojos.

Principio de funcionamiento: En los palpadores digitales de
HEIDENHAIN un sensor éptico sin contacto registra la desviacion
del palpador. La senal creada ordena memorizar el valor real de la
posicion actual del sistema de palpador.

El palpador TT 140 para la medicion de herramientas

EI TT 140 es un palpador 3D digital para la medicién y
comprobacion de herramientas. Para ello el TNC dispone de 3
ciclos con los cuales se puede calcular el radio y la longitud de la
herramienta con cabezal parado o girando. El tipo de construccién
especialmente robusto vy el elevado tipo de protecciéon hacen que
el TT 140 sea insensible al refrigerante vy las virutas. La senal de
disparo se genera con una resistencia y un conmutador éptico que
se caracteriza por su alta precision.
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Volantes electronicos HR

Los volantes electrénicos simplifican el desplazamiento manual
preciso de los carros de los ejes. El recorrido por giro del volante
se selecciona en un amplio campo. Ademas de los volantes
empotrables HR130 y HR 150, HEIDENHAIN ofrece también el
volante portatil HR 410.
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3.1 Nociones basicas

3.1 Nociones basicas

Sistema de medida de recorridos y marcas de
referencia

En los ejes de la maquina hay sistemas de medida, que registran
las posiciones de la mesa de la maquina o de la herramienta.

En los ejes lineales normalmente se encuentran montados
sistemas longitudinales de medida, en las mesas circulares y ejes
basculantes sistemas de medida angulares.

Cuando se mueve un eje de la maquina, el sistema de medida
correspondiente genera una senal eléctrica, a partir de la cual el
TNC calcula la posicion real exacta del eje de dicha maquina.

En una interrupcion de tensién se pierde la asignacion entre la
posicion de los ejes de la maquina y la posiciéon real calculada. Para
poder volver a establecer esta asignacion, los sistemas de medida
incrementales de trayectoria disponen de marcas de referencia.

Al sobrepasar una marca de referencia el TNC recibe una sefal
que caracteriza un punto de referencia fijo de la maquina. Asi el
TNC puede volver a ajustar la asignacion de la posicion real a la
posicion de maquina actual. En sistemas de medida longitudinales

. L . X
con marcas de referencia codificadas debe desplazar los ejes de la e
maquina un maximo de 20 mm, en sistemas de medida angulares —
un méximo de 20°. X (ZY)

En sistemas de medida absolutos, después de la puesta en marcha
se transmite un valor absoluto al control. De este modo, sin
desplazar los ejes de la maquina. se vuelve a ajustar la ordenacion
entre la posicion real y la posiciéon del carro de la maquina
directamente después de la puesta en marcha.

Sistema de referencia

Con un sistema de referencia se determinan claramente posiciones ‘
en el plano o en el espacio. La indicacién de una posicién se refiere z
siempre a un punto fijo y se describe mediante coordenadas.

En el sistema cartesiano estan determinadas tres direcciones
como ejes X, Yy Z. Los ejes son perpendiculares entre siy se
cortan en un punto llamado punto cero. Una coordenada indica la
distancia al punto cero en una de estas direcciones. De esta forma
una posicién se describe en el plano mediante dos coordenadas y
en el espacio mediante tres.

Las coordenadas que se refieren al punto cero se denominan
coordenadas absolutas. Las coordenadas relativas se refieren

a cualquier otra posiciéon (punto de referencia) en el sistema de
coordenadas. Los valores de coordenadas relativos se denominan
también coordenadas incrementales.
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Sistema de referencia en fresadoras

Para el mecanizado de una pieza en una fresadora, deberan
referirse generalmente respecto al sistema de coordenadas
cartesianas. El dibujo de la derecha indica como estan asignados
los ejes de la maquina en el sistema de coordenadas cartesianas.
La regla de los tres dedos de la mano derecha sirve como
orientacion: Si el dedo del medio indica en la direccion del eje de la
herramienta desde la pieza hacia la herramienta, esta indicando la
direcciéon Z+, el pulgar la direccién X+ y el indice la direccion Y+.

El TNC 320, opcionalmente, puede controlar hasta 18 ejes.
Ademas de los ejes principales X, Y y Z, existen también ejes
auxiliares paralelos U, V y W. Los ejes giratorios se caracterizan
mediante A, By C. En la figura de abajo a la derecha se muestra
la asignacién de los ejes auxiliares o ejes giratorios respecto a los
ejes principales.

Denominacion de los ejes en fresadoras

Los ejes X,Y y Z se denominan también en su méquina de fresado
como eje de herramientas, eje principal (1er eje) y eje secundario
(2° eje). El orden del eje de herramientas es decisivo para la
asignacion de los ejes principal y secundario.

Eje de la Eje principal Eje auxiliar
herramienta

X Y z

Y z X

z X Y
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Coordenadas polares

Cuando el plano de la pieza esté acotado en coordenadas v
cartesianas, el programa de mecanizado también se elabora en
coordenadas cartesianas. En piezas con arcos de circulo o con
indicaciones angulares, es a menudo mas sencillo, determinar
posiciones en coordenadas polares.

A diferencia de las coordenadas cartesianas X, Yy Z, las

coordenadas polares sélo describen posiciones en un plano. Las

coordenadas polares tienen su punto cero en el polo CC (CC =

circle centre; ingl. punto central del circulo). De esta forma una

posicion en el plano queda determinada claramente por:

®m Radio en coordenadas polares: Distancia entre el polo CC vy la
posicion

= Angulo de las coordenadas polares: 4ngulo entre el eje de

referencia angular y la trayectoria que une el polo CC con la
posicion

Determinacion del polo y del eje de referencia angular

El polo se determina mediante dos coordenadas en el sistema
de coordenadas cartesianas. Ademés estas dos coordenadas
determinan claramente el eje de referencia angular para el &ngulo
en coordenadas polares H.

Coordenadas del polo Eje de referencia angular
(plano)

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +7
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Posiciones de la pieza absolutas e incrementales

Posiciones absolutas de la pieza

Cuando las coordenadas de una posicion se refieren al punto
cero de coordenadas (origen), dichas coordenadas se caracterizan
como absolutas. Cada posicidon sobre la pieza estd determinada
claramente por sus coordenadas absolutas.

Ejemplo 1: Taladros con coordenadas absolutas:

Taladro 1 Taladro 2 Taladro =
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posiciones incrementales de la pieza

Las coordenadas incrementales se refieren a la Ultima posicion
programada de la herramienta, que sirve como punto cero
(imaginario) relativo. De esta forma, en la elaboracion del programa
las coordenadas incrementales indican la cota entre la Ultima y la
siguiente posicion nominal, segun la cual se debera desplazar la
herramienta. Por ello se denomina también cota relativa.

Una cota incremental se indica con un de la funcion G91 delante de
la denominacion del eje.

Ejemplo 2: Taladros en coordenadas incrementales

Taladro de coordenadas absolutas #

X =10 mm

Y =10 mm

Taladro 5, referido a 4 Taladro ©, referido a &
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementales

Las coordenadas absolutas se refieren siempre al polo y al eje de
referencia angular.

Las coordenadas incrementales se refieren siempre a la Ultima
posicion de la herramienta programada.
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Seleccionar el punto de referencia

En el plano de una pieza se indica un determinado elemento de la

pieza como punto de referencia absoluto (punto cero), casi siempre Z ‘
una esquina de la pieza. Al fijar el punto de referencia primero

hay que alinear la pieza segun los ejes de la maquina y colocar la Y
herramienta para cada eje, en una posiciéon conocida de la pieza.

Para esta posicion se fija la visualizacion del TNC a cero o a un valor

de posicion predeterminado. De esta forma se le asigna a la pieza

el sistema de referencia, valido para la visualizacién del TNC o para

su programa de mecanizado.

Si en el plano de la pieza se indican puntos de referencia
relativos, sencillamente se utilizaran los ciclos para la traslacion
de coordenadas (véase Modo de Empleo, Ciclos, Ciclos para la
traslacién de coordenadas).

Cuando el plano de la pieza no esta acotado, se selecciona una
posicion o una esquina de la pieza como punto de referencia,
desde la cual se pueden calcular de forma sencilla las cotas de las
demas posiciones de la pieza.

MAX

MIN

Los puntos de referencia se fijan de forma répida y sencilla
mediante un palpador 3D de HEIDENHAIN. Véase en el Modo de
Empleo la programacion de ciclos "Fijacion del punto de referencia
con palpadores 3D".

Ejemplo
El croquis de la herramienta muestra los taladros (1 a 4), cuyas vi
mediciones se refieren a un punto de referencia absoluto con
las coordenadas X=0 Y=0. Los taladros (5 a 7) se refieren a un S 150
punto de referencia relativo con las coordenadas absolutas X=450 :TO N\ N\
. 7501—1 6@
Y=750. Con el ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se )i \/ \/
puede desplazar temporalmente el punto cero a la posicién X=450, S{ e
Y=750, para programar los taladros (5 a 7) sin tener que realizar a =
mas célculos. 390 8 M an
\V \U
‘&
>
325 450 900
950
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3.2 Abrir programas e introducir datos

Estructura de un programa NC en formato DIN/ISO

Un programa de mecanizado consta de una serie de frases de
programa. En el dibujo de la derecha se indican los elementos de
una frase.

El TNC numera las frases de un programa de mecanizado
automaticamente, dependiendo del parametro de maquina
blockincrement (105409). El parametro de maquina
blockincrement (105409) define el ancho de paso de los nimeros
de frase.

La primera frase de un programa se identifica con %, el nombre del
programa v la unidad de medida valida.

Las frases siguientes contienen informacion sobre:
B |a pieza en bruto

Llamada a la herramienta

Desplazamiento a una posicién de seguridad
Avances y revoluciones

Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones

La ultima frase de un programa se identifica con N99999999, el
nombre del programa y la unidad de medida valida.

HEIDENHAIN recomienda desplazarse a una posicion
' de seguridad después de la llamada de herramienta,
[ desde la cual el TNC pueda posicionarse para un
mecanizado libre de colisiones.

Definicion de la pieza en bruto: G30/G31

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa se define

el grafico de una pieza en forma de paralelogramo sin mecanizar.
Para poder definir posteriormente la pieza en bruto, pulsar la tecla
SPEC FCT, la softkey PREAJUSTES PROGRAMA y a continuacion
la softkey BLK FORM. El TNC precisa dicha definicién para las
simulaciones gréficas. Los lados del paralelogramo pueden tener
una longitud maxima de 100.000 mm y deben ser paralelos a los
ejes X, Yy Z. Este bloque esta determinado por los puntos de dos
esquinas:

® Punto MIN G30: coordenada X, Y y Z minimas del
paralelogramo; introducir valores absolutos

B Punto MAX G31: coordenada X, Y y Z maximas del
paralelogramo; introducir valores absolutos o incrementales

La definicién de la pieza en bruto solo se precisa si
se quiere verificar graficamente el programa.
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Abrir nuevo programa de mecanizado

Un programa de mecanizado se introduce siempre en el modo
de funcionamiento PROGRAMAR. Ejemplo de la apertura de un

programa:
_@ » Seleccionar el modo de funcionamiento
PROGRAMACION
— > Iniciar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM
MGT MGT

Seleccionar el directorio en el cual se quiere memorizar el nuevo
programa:

» Introducir el nuevo nombre del programa y

ENT .
confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey
it MM o PULG. EI TNC cambia a la ventana del
programa y abre el didlogo para la definicion del
BLK-FORM (bloque)

PLANO MECANIZADO EN GRAFICA: XY
@ » Introducir el eje del cabezal, p.ej., Z

DEFINICION DE LA PIEZA EN BRUTO: MINIMO

» Introducir sucesivamente las coordenadas X-, Y-

ENT y Z del punto MIN, confirmar con la tecla ENT

DEFINICION DE LA PIEZA EN BRUTO: MAXIMO

» Introducir sucesivamente las coordenadas X-, Y-

ENT y Z del punto MAX, confirmar con la tecla ENT

Ejemplo: Visualizacion del BLK-Form en el programa NC

%NEU G71 * Principio del programa, nombre, unidad de medida
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Eje del cabezal, coordenadas del punto MIN

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Coordenadas del punto MAX

N99999999 %NUEVO G71 * Final del programa, nombre, unidad de medida

El TNC genera automaticamente la primera y Ultima frase del
programa.

iSi no se quiere programar la definicion del bloque de
E> la pieza, interrumpir el didlogo en Plano mecanizado

en grafico: XY con la tecla DEL!

EI TNC sélo puede representar el grafico, cuando la

pagina méas pequefna mide al menos 50 pm y la mas

grande un maximo de 99 999,999 mm.
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Programar los movimientos de la herramienta en DIN/
ISO

Para programar una frase pulsar la tecla SPEC FCT. Seleccionar la
softkey PROGRAMA FUNCIONES vy a continuacién la softkey DIN/
ISO. También es posible emplear la tecla de funcién de trayectoria
gris, para mantener el cédigo G correspondiente.

teclado USB conectado hay que activar la escritura
en mayuscula.

E> Para introducir las funciones DIN/ISO a través de un

Ejemplo de una frase de posicionamiento

» Introducir 1y pulsar el botén ENT para abrir la
frase

ENT

¢{COORDENADAS ?
» 10 (introducir la coordenada del pto. final para el
X eje X)

» 20 (introducir la coordenada del pto. final para el
Y eje’Y)

T » vy pasar con ENT a la siguiente pregunta

TRAYECTORIA DE PUNTOS DE DETERMINACION DEL FRESADO

» Introducir 40 y confirmar con la tecla ENT,
para desplazarse sin correccién del radio de la

herramienta, o

» Desplazarse por la izquierda o por la derecha del
i contorno programado: seleccionar G41 o G42 por
softkey
G42
¢ AVANCE F=?

» 100 (Introducir el avance para dicho movimiento de trayectoria
100 mm/min)

o » vy pasar con ENT a la siguiente pregunta

¢{FUNCION AUXILIAR M?
» Introducir 3 (funcién auxiliar M3 , cabezal conectado”).

T » EITNC finaliza este didlogo con la tecla ENT.

La ventana del programa indica la frase:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Aceptar las posiciones reales

EI TNC permite adoptar la posicion actual de la herramienta en el
programa, p.ej. si se

® programan frases de desplazamiento

B Programacién de ciclos

Para aceptar los valores de posicién adecuados, proceder de la
siguiente manera:

» Posicionar el campo de entrada en la posicién de una frase, en
la que se desea aceptar una posicion

» Seleccionar la funcién Aceptar posicion real:
% el TNC visualiza en la caratula de softkeys las

posiciones de los ejes que se pueden adoptar

- » Seleccionar eje: el TNC escribe la posicion actual
z del eje seleccionado en el campo de entrada
activo

EI TNC acepta siempre las coordenadas del

E> punto medio de la herramienta en el plano de
mecanizado, incluso cuando la correccion de radio de
la herramienta se encuentra activa.

EI TNC acepta en el eje de la herramienta siempre
las coordenadas de la punta de la herramienta, es
decir, siempre tiene en cuenta la longitud de la
herramienta activa.

El TNC deja activa la caratula de softkeys para la
seleccién de eje hasta que vuelva a desconectarse
pulsando la tecla "Aceptar posicion real". Este
comportamiento también es vélido al memorizar la
frase actual y al abrir una nueva frase con la tecla de
funcion de trayectoria. Al elegir un elemento de la
frase, en el cual debe seleccionarse una alternativa
de introduccion mediante softkey (p. ej. correccion
del radio), entonces el TNC cierra también la caratula
de softkeys para la seleccion del eje.

La funcion "Aceptar posicidn real" sélo se permite, si
la funcién Inclinar plano de mecanizado se encuentra
activa.
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Editar programa

Sélo se puede editar un programa, si no estéa siendo
ejecutado por el TNC en un modo de funcionamiento
de maquina.

Mientras se elabora o modifica un programa de mecanizado, se
puede seleccionar cualquier linea del programa o palabra de una
frase con las teclas cursoras o con las softkeys:

Funcién Softkey/Teclas
Pasar pagina hacia arriba PRGINA

Pasar pagina hacia abajo PRGINA

Salto al comienzo del programa Inicto

Salto al final del programa 1
Modificar la posicion de la frase actual en E—u

la pantalla. De este modo puede visualizar =l

mas frases de programa, que se han
programado antes de la frase actual

Modificar la posiciéon de la frase actual
en la pantalla. De este modo es posible
visualizar mas frases de programa,
programadas tras la frase actual

Saltar de frase a frase

Seleccionar palabras sueltas en una frase

Seleccionar la frase en cuestion: pulsar la GOTO
tecla GOTO, introducir el nUmero de frase
que se desee, confirmar con la tecla ENT.
O: introducir el paso del nUmero de frase
y saltar el niUmero de lineas introducidas
pulsando la Softkey LINEAS N hacia arriba
o hacia abajo.

oD
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Funcién Softkey/tecla

Fijar el valor de la palabra deseada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no intermitente)

80688
Im jm M EW M

Borrar la palabra seleccionada

mz=
30

Borrar la frase seleccionada

(=)
m
L

Borrar ciclos y partes de un programa DEL

oF)

Insertar la frase que ha editado o borrado aLTING
e FRASE NC
por ultima vez INTROD.

Insertar frases en cualquier posicion

» Seleccionar la frase detras de la cual se quiere anadir una frase
nueva y abrir el didlogo

Modificar y afadir palabras

» Se elige la palabra en una frase y se sobreescribe con el nuevo
valor. Mientras se tenga seleccionada la palabra se dispone del
didlogo en lenguaje conversacional.

» Finalizar la modificacion: Pulsar la tecla FINAL

Cuando se anade una palabra se pulsan las teclas cursoras (de
dcha. a izq.) hasta que aparezca el didlogo deseado y se introduce
el valor deseado.

Buscar palabras iguales en frases diferentes

Para esta funcion se fija la softkey DIBUJO AUTOM. en OFF

» Seleccionar una palabra en una frase: Pulsar la
- ,
tecla del cursor hasta que esté marcada la palabra
con un recuadro

» Seleccionar la frase con las teclas cursoras

En la nueva frase seleccionada el recuadro se encuentra sobre la
misma palabra seleccionada en la primera frase.

Si ha iniciado la busqueda en programas muy largos,
el TNC muestra un simbolo con indicacién del

avance de dicha busqueda. Adicionalmente se puede
cancelar la busqueda por softkey.
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Busqueda de cualquier texto

» Seleccionar funcion de busqueda: Pulsar la Softkey BUSCAR El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

» Introducir el texto que se busca
» Buscar texto: Pulsar la Softkey EJECUTAR

Marcar, copiar, borrar e insertar partes del programa

Para poder copiar una parte del programa dentro de un programa
NC o a otro programa NC, el TNC dispone de las siguientes
funciones: véase tabla de abajo.

Para copiar una parte del programa se procede de la siguiente
forma:

» Seleccionar la caratula de softkeys con las funciones de marcar

» Seleccionar la primera (Ultima) frase de la parte del programa
que se quiere copiar

» Marcar la primera (Ultima) frase: Pulsar la softkey MARCAR
BLOQUE. EI TNC posiciona el cursor sobre la primera posicién
del numero de la frase y visualiza la softkey CANCELAR
MARCAR

» Desplazar el cursor a la Ultima (primera) frase de la parte del
programa que se quiere copiar o borrar. EI TNC representa
todas las frases marcadas en otro color. La funcion de marcar
se puede cancelar en cualquier momento pulsando la softkey
CANCELAR MARCAR

» Copiar la parte del programa marcada: Pulsar la softkey COPIAR
BLOQUE, borrar la parte del programa marcada: Pulsar la
softkey BORRAR BLOQUE. EI TNC memoriza el bloque
marcado

» Con las teclas cursoras seleccionar la frase detras de la cual se
quiere anadir la parte del programa copiada (borrada)

Para anadir la parte del programa copiada en
otro programa, se selecciona el programa

correspondiente mediante la gestién de ficheros y se
marca la frase detras de la cual se quiere anadir dicha
parte del programa.

» Insertar la parte del programa guardada: Pulsar la softkey
INSERTAR BLOQUE

» Finalizar la funcion de marcacion: Pulsar la softkey
INTERRUMPIR LA MARCACION
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3.2 Abrir programas e introducir datos

Funcion

Activar la funcion de marcar

Softkey

SELECC.
BLOQUE

Desactivar la funcion de marcar

CANCELAR
MARCAR

Borrar el blogque marcado

BLOCK
RE-
CORTAR

Anadir el bloque que se encuentra
memorizado

INSERTAR
BLOQUE

Copiar el bloque marcado

Funcion de busqueda del TNC

Con la funcién de busqueda del TNC es posible buscar un texto

COPIAR
BLOQUE

cualquiera dentro de un programa, y si es necesario sustituirlo por

un texto nuevo.

Buscar un texto cualquiera

» Seleccionar la frase en la que se encuentra memorizada la

palabra que se va a buscar

BUSQUEDR

BUSQUEDR

buscado

BUSQUEDR

FIN

90

» Finalizar funcion de busqueda

» Seleccionar funcion de busqueda: el TNC
superpone la ventana de busqueda y visualiza en
la funcién de softkey las funciones de busqueda
disponibles (ver tabla funciones de busqueda)

» +40 (introducir el texto de busqueda, tener en

cuenta mayusculas y mindsculas)

» Iniciar proceso de busqueda: el TNC salta a la
pagina siguiente, en la que se encuentra el texto - —

» Repetir proceso de busqueda: el TNC salta
a la frase siguiente, en la que se encuentra
memorizado el texto buscado

Funcionaniento

Bintuat Programar
14.h

® BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+2 Z-20

la_L_zi1e0 ke Fraxhiz |

1
S5 L x-50 y-50 Re FMAX M13

Buscar / Reemplazar

1 36 va
12 RND R7.5 Texto de busaueda: _PALABRA ACTUAL
1% o e s 3 BusoUEDA

15 L x+8a v+Be SUSTITUIR

18 L ves Reemplazar con:
o ke ey [ ReEteLazar Tonog

19 L z+100 Re Frax
e N a2 | [Buscer hacie adel. ¥ FIN

INTERRUP.

¥

COPIAR
VALOR
ACTUAL

PALABRA REEMPLAZAR CNTERRI
aCtum. | BusauEDA | susTzTuIR | REETEITE FIN INTERRUP .

INSERTAR

VALOR

COPIADD

E
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Abrir programas e introducir datos

Buscar/sustituir un texto cualquiera

E> La funcion Buscar/Reemplazar no es posible si
B un programa esta protegido

B el programa esté siendo ejecutado en este
momento por el TNC

En la funcién REEMPLAZAR TODO prestar atencion
en no reemplazar partes del texto, que no deben ser
modificadas. Los textos reemplazados se pierden
irremediablemente.

» Seleccionar la frase en la que se encuentra memorizada la
palabra que se va a buscar

» Seleccionar funcion de busqueda: el TNC
superpone la ventana de busqueda y visualiza en
la funcién de softkey las funciones de busqueda

BUSQUEDR

disponibles
X » Para introducir el texto de blsqueda, tener en
cuenta mayusculas y minusculas, comprobar con
la tecla ENT
» Introducir el texto que se va a sustituir, tener en
cuenta mayusculas y minusculas

» Iniciar proceso de busqueda: el TNC salta al
siguiente texto buscado

BUSQUEDR

» Para reemplazar el texto y saltar a continuacion
al siguiente punto encontrado: pulsar Softkey
REEMPLAZAR, o para reemplazar en todos los
puntos encontrados. pulsar Softkey REEMPLAZAR
TODO, o para no reemplazar el texto y saltar al
siguiente punto encontrado: pulsar la softkey
BUSCAR

» Finalizar funcién de busqueda

SUSTITUIR

FIN
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3.3 Gestion de fichero: Nociones basicas

3.3 Gestion de fichero: Nociones basicas
Ficheros
Ficheros en el TNC Tipo
Programas
En formato HEIDENHAIN H
En formato DIN/ISO A
Tablas para
Herramientas T
Cambiador de herramientas .TCH
Palets P
Puntos cero .D
Puntos .PNT
Presets .PR
Palpadores TP
Herramientas de torneado .TRN
Ficheros de Backup .BAK
Datos dependientes (p. €j. puntos de .DEP
division)
Textos como
ficheros ASCII A
Ficheros de protocolo IXT
Ficheros auxiliares .CHM

92

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Gestion de fichero: Nociones basicas

Cuando se introduce un programa de mecanizado en el TNC,
primero se le asigna un nombre. EIl TNC memoriza el programa
en el disco duro como un fichero con el mismo nombre También
puede memorizar textos y tablas como ficheros.

Para encontrar y gestionar rapidamente los ficheros, el TNC
dispone de una ventana especial para la gestién de ficheros. Aqui
se puede llamar, copiar y renombrar a los diferentes ficheros.

Con el TNC se pueden gestionar y guardar ficheros con un tamano
maximo de hasta 2 GByte.

Dependiendo de la configuracion, el TNC crea

E> después de editar y guardar un programa NC, un
fichero Backup *.bak. Esto puede perjudicar el
espacio de almacenaje disponible.

Nombres de ficheros

En los programas, tablas y textos el TNC anhade una extension
separada del nombre del fichero por un punto. Dicha extension
especifica el tipo de fichero.

Nombre fichero  Tipo fichero
PROG20 H

La longitud del nombre del fichero no debe sobrepasar los 25
caracteres, de lo contrario, el TNC ya no muestra el nombre del
programa completo.

Los nombres de ficheros en el TNC se basan en la norma siguiente:
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1,
2004 Edition (Posix-Standard). Por consiguiente, los nombres de
ficheros pueden contener los caracteres siguientes:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Todos los demas caracteres no deben emplearse en nombres de
ficheros, a fin de evitar problemas en la transmisién de ficheros.

La longitud méxima permitida del nombre del fichero
E> debe ser lo suficientemente larga para no sobrepasar

la longitud de busqueda maxima permitida de 82

caracteres, ver "Rutas de busqueda"’, Pagina 95.

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014

3.3

93



Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros
3.3 Gestion de fichero: Nociones basicas

Proteccion de datos

HEIDENHAIN recomienda memorizar periédicamente en un PC los
nuevos programas y ficheros elaborados.

Con el software gratuito de transmision de datos TNCremo NT,
HEIDENHAIN ofrece la posibilidad de generar copias de seguridad
de los datos memorizados en el TNC facilmente.

Ademads necesita un soporte informético que contenga una

copia de seguridad de todos los datos especificos de la maquina
(programa de PLC, pardmetros de maquina, etc.). Dado el caso,
rogamos se pongan en contacto con el constructor de su maquina.

Borrar periédicamente los ficheros que ya no se

E> necesiten, para que el TNC disponga de suficiente
memoria libre en el disco duro para ficheros del
sistema (p. €j. tabla de herramienta).
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Trabajar con la gestion de ficheros 3.4

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Directorios

Dado que puede guardar numerosos programas o archivos en

el disco duro, se aconseja organizar los distintos ficheros en
directorios (carpetas), para poder localizarlos facilmente. En

estos directorios se pueden anadir méas directorios, llamados
subdirectorios. Con la tecla -/+ o ENT puede superponer o suprimir
subdirectorios.

Rutas de busqueda

El camino de busqueda indica la unidad y todos los directorios o
subdirectorios en los que hay memorizado un fichero. Las distintas
indicaciones se separan con el signo "\".

iLa longitud maxima permitida de busqueda, es

E> decir, todos los caracteres de la unidad, directorio
y nombre de fichero, incluida la extensién, no debe
sobrepasar los 82 caracteres!

Los identificadores de la unidad pueden poseer como
maximo 8 letras mayusculas

Ejemplo

En la unidad TNC:\ se ha instalado el directorio AUFTR1. Después
se crea en el directorio AUFTR1 el subdirectorio NCPROG, en el
cual se memoriza el programa de mecanizado PROG1.H. De esta
forma el programa de mecanizado tiene el siguiente camino de
busqueda:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

En el grafico de la derecha se muestra un ejemplo para la

visualizacion de un directorio con diferentes caminos de busqueda.
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Resumen: Funciones de la gestion de ficheros

Funcion Softkey Pagina
Copiar ficheros individuales copzas 99
oz

Visualizar un determinado tipo de seLEce. 98

ficheros TIPO

Ejecutar el fichero nuevo NUEVO 99
FICHERO

Visualizar los ultimos 10 ficheros ULTIMOS 102

seleccionados TR

Borrar fichero o directorio BORRAR 103

Marcar fichero 104
MARCRR

Renombrar ficheros Ma 105

Proteger el fichero contra borrado y PROTEGER 106

modificaciones N @

Eliminar la proteccion del fichero DESPROT- 106

Importar tabla de herramientas THRORTAR 150
TTIHEE::N

Administrador de red 109

RED

Seleccionar editor e 106
EDITOR

Clasificar los ficheros segun sus 105

caracteristicas cLAsEEE

Copiar directorio coPIA DIR 102

C =)

Borrar directorio con todos los
subdirectorios

B
E5) BORRAR
&5
TODO
=

Visualizar los directorios de una
unidad

B
B ARBOL
)

O AcT.

Renombrar directorio

RENOMBRAR

[nec]= evz]

Crear nuevo directorio

96

NUEVO
DIRECTORIO
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Trabajar con la gestion de ficheros 3.4

Llamar la gestion de ficheros

» Pulsar la tecla PGM MGT: EI TNC muestra la Focte [Py ogranar
— ventana para la gestion de ficheros (véase el ajuste - il
béasico. Si el TNC visualiza otra subdivisién de s T
pantalla, pulsar la softkey VENTANA) xeis i = mesmae

w0 systen EX11.H 1978 12-03-2013 11:23:28
@ table EX16.H 958 + 12-03-2013 07:53:58
=0 tncauide EX16.SL.H 1792 02-05-2011 10:15:22

EX18.H 296 . 05:08:18
EX18.SL.H 1513 + 02-05-2011 10:15:22

La ventana estrecha de la izquierda muestra las bases de datos

y directorios disponibles. Las unidades caracterizan sistemas en
los cuales se memorizan o transmiten datos. Una base de datos
es el disco duro del TNC, las otras son las conexiones de datos
(RS232, Ethernet), a las que se puede conectar p.ej. un ordenador
PC. Un directorio se caracteriza siempre por un simbolo (izquierda)
y el nombre del mismo (derecha). Los subdirectorios estan un T
poco mas desplazados a la derecha. Si delante del simbolo de la
carpeta se muestra un triangulo, entonces es que aun existen otros
subdirectorios que pueden visualizarse con la tecla -/+ o ENT.

En la ventana grande de la derecha se visualizan todos los ficheros
memorizados en el directorio elegido. Para cada archivo se
muestran varias informaciones, que se encuentran clasificadas en
la tabla de abajo.

zeroshift.d 8557 ez-05-2011 10:15:22

51 fichero(s) 21.63 GByte libre

COPIAR

S0

SELECC. VENTANA

ULTIMOS

FICHEROS
[

PAGINA ‘ seLece.

FIN

TIPO

Visualizacion Significado

Nombre fichero Nombre con un maximo de 25 digitos
Tipo Tipo fichero

Bytes Tamano del fichero en Byte

Estado Caracteristicas del fichero:

E Programa seleccionado en el modo de

funcionamiento Programacion

S Programa seleccionado en el modo de
funcionamiento Test del pgm

M Programa seleccionado en el modo de
funcionamiento Ejecucién del programa

ﬂ El fichero esté protegido contra borrado y
modificaciones

i El fichero esta protegido contra borrado y
modificaciones puesto que se encuentra
en ejecucion

Fecha Fecha de la ultima modificacién del
fichero
Tiempo Hora de la ultima modificacién del fichero
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Seleccionar unidades, directorios y ficheros
» Iniciar la gestion de ficheros
MGT

Utilizar las teclas cursoras para mover el cursor a la posicion
deseada de la pantalla:

» Mueve el cursor de la ventana derecha a la

izquierda y viceversa

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana
PAGINA » Mueve el cursor arriba y abajo por paginas en una
ventana

PAGINA

Paso 1: Seleccionar la unidad
» Marcar la unidad en la ventana izquierda

seLece. » Seleccionar la unidad: Pulsar la softkey
SELECCIONAR, o

» Pulsar tecla ENT

ENT

Paso 2: Seleccionar directorio

» Marcar el directorio en la ventana izquierda: automaticamente
la ventana derecha muestra todos los ficheros del directorio
seleccionados (destacados en un color mas claro)

Paso 3: Seleccionar fichero

55555%:. » Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

SELECE. » Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

uzs.Tonos » visualizar todos los ficheros: Pulsar la softkey
VISUALIZAR TODOS

» Marcar el fichero en la ventana derecha
seLECe. » Pulsar la softkey SELECCIONAR, o

ENT

» Pulsar tecla ENT

El TNC activa el fichero seleccionado en el modo de
funcionamiento, desde el cual se ha llamado a la gestién de
ficheros
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Trabajar con la gestion de ficheros

Crear nuevo directorio

En la ventana izquierda marcar el directorio, en el que se quiere
crear un subdirectorio

» NUEVO (introducir nuevo nombre de directorio)
» Pulsar tecla ENT
ENT

DIRECTORIO / GENERAR NUEVO ?
» Confirmar con la softkey Sl, o

SI

» interrumpir con la softkey NO

NO

Crear nuevo fichero

» Seleccionar el directorio, en el que se desee crear el nuevo

fichero.
T » Introducir NUEVO (nuevo nombre de fichero con
la extensién del fichero) y pulsar la tecla ENT , o
NUEVO » Abrir didlogo para crear un nuevo fichero, introducir

FICHERO

NUEVO (nuevo nombre de fichero con extension
del fichero) y pulsar la tecla ENT .

ENT

Copiar fichero individual

» Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar

coPTAR » Pulsar la softkey COPIAR: seleccionar la

nectv funcion de copiar EI TNC abre una ventana de
superposicion

» Introducir el nombre del fichero destino y aceptar
con la tecla ENT o la softkey OK: el TNC copia
el fichero al directorio actual, o en el directorio

de destino seleccionado. Se mantiene el fichero

OK

original, o
o] e » Pulsar la softkey Seleccionar directorio de destino
DE N para elegir un directorio de destino en una ventana

superpuesta y aceptar con la tecla ENT o la
softkey OK: el TNC copia el fichero con el mismo
nombre al directorio seleccionado. Se mantiene el
fichero original.

EI TNC muestra una una indicacion del avance
después de iniciar proceso de copia con la tecla ENT
o con la softkey EJECUTAR.
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Copiar un fichero a otro directorio

» Seleccionar la subdivision de la pantalla con las dos ventanas de
igual tamano

» Visualizar en ambas ventanas los directorios: Pulsar la Softkey
CAMINO

Ventana derecha

» Desplazar el cursor sobre el directorio en el cual se quieren
copiar ficheros y visualizarlos con la tecla ENT en dicho
directorio

Ventana izquierda

» Seleccionar el directorio con los ficheros que se quieren copiar y
pulsar ENT para visualizarlos

» Visualizar las funciones para marcar ficheros

MARCAR

» Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere

MARCAR

FICHERO copiar y marcar. Si se desea se pueden marcar
més ficheros de la misma forma
CoP ARG, » Copiar los ficheros marcados al directorio de
(5300 destino

Otras funciones para marcar: ver "Marcar ficheros", Pagina 104.

Si se han marcado ficheros tanto en la ventana izquierda como en
la derecha, el TNC copia del directorio en el que se encuentra el
cursor.

Sobrescribir ficheros

Cuando se copian ficheros a un directorio en el cual existen

ficheros con el mismo nombre, el TNC pregunta si se desean

sobreescribir los ficheros del directorio de destino:

» Sobrescribir todos los ficheros (campo "ficheros existentes"
seleccionado): Pulsar la softkey OK o

» No sobreescribir ningun fichero: Pulsar la softkey CANCELAR o

Si se quiere sobreescribir un fichero protegido, hay que
seleccionarlo en el campo "ficheros protegidos" y/o cancelar el
proceso.
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Trabajar con la gestion de ficheros

Copiar tabla

Importar lineas en una tabla

Al copiar una tabla en una tabla ya existente, mediante la softkey
SUSTITUIR CAMPQOS se pueden sobrescribir lineas individuales.
Condiciones:

B previamente debe existir la tabla de destino
m ¢l fichero a copiar solo puede contener las lineas a sustituir
B ¢l tipo de fichero de las tablas debe ser idéntico

sobrescriben lineas en la tabla de destino. Se
recomienda crear una copia de seguridad de la tabla
original para evitar una pérdida de datos.

g Mediante la funcion SUSTITUIR CAMPOS se

Ejemplo

Con un aparato de preajuste se ha medido la longitud y el radio de
10 nuevas herramientas. A continuacién el aparato de preajuste
genera la tabla de herramientas TOOL_Import.T con 10 lineas
(corresponde a 10 herramientas).

» Copie esta tabla del soporte de datos externo en un directorio
cualquiera

» Copiar la tabla generada externamente mediante la gestién de
ficheros del TNC a la tabla actual TOOL.T: el TNC pregunta si
debe sobreescribir la tabla de herramientas actual TOOL.T:

» Sise pulsa la softkey Sl, el TNC sobrescribe completamente el
fichero actual TOOL.T. Después del proceso de copiado, TOOL.T
se compone de 10 lineas

» O se pulsa la softkey SUSTITUIR CAMPOS, entonces el TNC
sobrescribe las 10 lineas en el fichero TOOL.T. EI TNC no
modifica los datos de las demés lineas

Extraer lineas de una tabla

En las tablas se puede marcar una o varias lineas y guardarlas en
una tabla separada.

Abrir la tabla de la cual se quiere copiar lineas

Con las teclas de flecha seleccionar la primera linea a copiar
Pulsar la Softkey ADICIONAL la softkey

Pulsar la softkey MARCAR.

En su caso marcar las demas lineas

Pulsar la softkey GUARDAR COMO.

Introducir un nombre de tabla donde se deben quardar las lineas
seleccionadas.

vV vV v v vV VY
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Copiar directorio

» Desplazar el cursor en la ventana derecha sobre el directorio
que se quiere copiar

» Pulsar la softkey COPIAR: el TNC visualiza la ventana para
seleccionar el directorio de destino.

» Seleccionar el directorio de destino y confirmar con la tecla ENT
o con la softkey OK: el TNC copia el directorio seleccionado,
incluidos los subdirectorios, en el directorio de destino
seleccionado.

Seleccionar uno de los ultimos ficheros empleados

I > Iniciar la gestion de ficheros o= [Prosramar
MGT PAT.H
ULTzNOS » Visualizar los ultimos 10 ficheros empleados: £5 reeite

TR Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS 5

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el fichero

que se quiere seleccionar:

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

TCH-R 1356 11:41:44
turbine.H 1871 05-10-2012 07:11:21
uheel.h 10767 + 18-09-2012 14:02:41

zeroshift.d 6557 02-05-2011 10:15:22

» Seleccionar fichero: Pulsar la softkey OK, o

OK

» Pulsar tecla ENT
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Trabajar con la gestion de ficheros

Borrar fichero

' iAtencion: Peligro de pérdida de datos!
iEl borrado de datos es irreversible!

» Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

BORRAR » Seleccionar funcion de borrar: Pulsar la softkey
BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el fichero

» Confirmar el borrado: Pulsar la softkey OK, o

» Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey
INTERRUMPIR

Borrar directorio

' iAtencion: Peligro de pérdida de datos!
iEl borrado de datos es irreversible!

» Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

HORRAR » Seleccionar funcion de borrar: Pulsar la softkey
BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el directorio con todos los subdirectorios y
ficheros.

» Confirmar el borrado: Pulsar la softkey OK, o

» Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey
INTERRUMPIR
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Marcar ficheros

Funcion para marcar Softkey
Marcar ficheros sueltos T—
FICHERO
Marcar todos los ficheros del directorio HARCAR
TODOS
FICHEROS
Eliminar la marca del fichero deseado e
MARCA
Eliminar la marca de todos los ficheros ANULAR
TODAS LAS
MARCAS
Copiar todos los ficheros marcados CoP . MARC.
-0

Las funciones como copiar o borrar ficheros se pueden utilizar
simultdneamente tanto para un sélo fichero como para varios
ficheros. Para marcar varios ficheros se procede de la siguiente

forma:

» Mover el cursor sobre el primer fichero

MARCAR

MARCAR
FICHERO

t

§

MARCAR
FICHERO

COP.MARC .

(0=

FIN

BORRAR

104

>

Visualizar las funciones para marcar: pulsar la
softkey MARCAR

Marcar un fichero: pulsar la softkey MARCAR
FICHERO

Mover el cursor a otros ficheros. jSélo funciona
mediante softkeys, no es posible navegar con las
teclas cursoras!

Marcar otros ficheros: Pulsar la softkey MARCAR
FICHERO, etc.

Copiar los ficheros marcados: pulsar la softkey
COPIAR MARCA o

Borrar los ficheros marcados: Pulsar la softkey
FIN para abandonar las funciones de marcacién
y, a continuacion, pulsar la softkey BORRAR para
borrar los ficheros marcados
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Trabajar con la gestion de ficheros

Cambiar nombre de fichero

» Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere renombrar

RENOMBRAR
[, &

» Seleccionar la funcién para renombrar
» Introducir un nuevo nombre de fichero: el tipo de
fichero no se puede modificar

» Realizar cambio de nombre: pulsar la softkey OK o
la tecla ENT

Clasificar ficheros

» Seleccionar la carpeta en la que desea clasificar los ficheros

CLASIFIC

» Seleccionar la softkey CLASIFICAR

» Seleccionar la softkey con el criterio de
representacion correspondiente
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Otras funciones

Proteger fichero/retirar proteccion del fichero
» Mover el cursor sobre el fichero que se quiere proteger

s » Seleccionar funciones adicionales: Softkey
FUNCIONES ADICIONAL PULSAR FUNCION
PROTEGER » Activar la proteccion del fichero: pulsar la softkey
fi PROTEGER. El fichero recibe el estado P
DESPROT - » Eliminar la proteccién: pulsar la softkey DESPROT

Seleccionar editor
» Mover el cursor en la ventana derecha sobre el fichero que se

desea abrir
as » Seleccionar funciones adicionales: Softkey
FUNCTONES ADICIONAL PULSAR FUNCION
e » Seleccion del editor con el que debe abrirse
EDITOR el fichero seleccionado: pulsar la softkey

SELECCIONAR EDITOR
» Marcar el editor deseado
» Pulsar la softkey OK para abrir el fichero

Conectar/retirar aparatos USB
» Mover el cursor luminoso a la ventana izquierda

ns » Seleccionar funciones adicioqales: Softkey
FUNGIONES ADICIONAL PULSAR FUNCION

» Conmutar la caratula de softkeys
» Buscar la unidad USB

Ca
» Para desconectar la unidad USB: mover el cursor
luminoso a la unidad USB

» Desconectar el aparato USB

'

Mas informacién: ver "Dispositivos USB en el TNC", Pagina 110.
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Trabajar con la gestion de ficheros 3.4

Transmision de datos desde/hacia un soporte de datos

externo
. anciomamicnis Programar
Antes de que se pueda transmitir datos a un soporte PRT.H
de datos externo, se debe ajustar el interfaz de datos e i
ver "Establecer interfaces de datos", Pagina 430. = )
Si se transmiten datos mediante la interfaz serie, R
pueden surgir problemas dependiendo del software = e
utilizado para la transmision de datos, los cuales
pueden subsanarse ejecutando de nuevo la BN e =
transmision. =
» Iniciar la gestion de ficheros TR ‘ -
VENTANA » Seleccionar la subdivision de la pantalla para la
transmision de datos: pulsar la softkey VENTANA.

El TNC muestra en la mitad izquierda de la pantalla
todos los ficheros del directorio actual, y en la
mitad derecha todos los ficheros memorizados en
el directorio raiz TNC:\.

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el fichero
que se desea transmitir:

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana
- » Mueve el cursor de la ventana derecha a la
ventana izquierda y viceversa
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Si se quiere copiar del TNC al soporte de datos externo, se
desplaza el cursor a la ventana izquierda sobre el fichero que se
quiere transmitir.

Si se quiere copiar del soporte de datos externo al TNC, se
desplaza el cursor a la ventana derecha sobre el fichero que se
quiere transmitir.

= » Seleccionar otra unidad o directorio: pulsar la
E . . .

e = softkey para la seleccion del directorio, el TNC

muestra una ventana superpuesta. Seleccionar el

directorio deseado en la ventana superpuesta con
las teclas del cursor vy la tecla ENT.

gopipR » Transmitir ficheros individuales: Pulsar la softkey

ez COPIAR, o

» Transmitir varios ficheros: Pulsar la softkey
MARCAR (en la segunda caratula de softkeys,
véase "Marcar ficheros", pagina 111)

MARCAR

» Confirmar con la softkey OK o con la tecla ENT. El TNC muestra
una ventana de estados en la cual se informa sobre el proceso
de copiado, o

VENTANA » Finalizar la transmisién de datos: desplazar el
cursor a la ventana izquierda y después pulsar

la softkey VENTANA. El TNC mustra de nuevo la
ventana standard para la gestién de ficheros

Para seleccionar otro directorio en la visualizaciéon

E> de doble ventana de datos, pulsar la softkey
VISUALIZAR ARBOL. jSi pulsa la softkey
VISUALIZAR FICHEROS, el TNC muestra el
contenido del directorio seleccionado!
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Trabajar con la gestion de ficheros 3.4

El TNC en la red

Programming

820893-02-01.H

"Interfaz Ethernet".

El TNC crea un protocolo de los mensajes de error
durante el funcionamiento de la red ver "Interfaz
Ethernet".

E> Para conectar la tarjeta Ethernet a su red, ver

Cuando el TNC estéd conectado a una red de comunicaciones, en
la ventana de directorios a la izquierda se dispone unidades de
datos adicionales (véase la imagen). Todas las funciones descritas o Qe
anteriormente (seleccionar la unidad, copiar ficheros, etc.) también o
son validas para bases de datos de comunicaciones, siempre que
su acceso lo permita.

Conexion y desconexion de unidades de comunicaciones

BaM » Seleccionar gestion de ficheros: Pulsar la tecla
PGM MGT, v si es preciso, seleccionar con la
softkey VENTANA la subdivision de pantalla
tal como se muestra en la figura de arriba a la
derecha

» Seleccionar ajuste de red: pulsar la softkey RED
(segunda barra de softkeys).

» Gestionar unidades de red: Softkey CONEXION
DE SISTEMA DE RED PULSAR DEFINER. EI TNC
muestra en una ventana posibles sistemas de red,
a los que se tiene acceso. Con las softkeys que
se describen a continuacién se determinan las
conexiones para cada unidad

Funcién Softkey

Realizar la conexiéon de red, cuando la Conectar
conexion esté activada el TNC marca la
columna Mount.

Finalizar una conexion de red Separar

Realizar la conexiéon en red automaticamente Auto
cuando se conecta el TNC. Cuando la

conexioén se haya realizado automaticamente,

el TNC marca la columna Auto

Instalar nueva conexién de red ARadir
Borrar conexion de red existente Eliminar
Copiar conexion de red Copiar
Editar conexién de red Mecanizar
Borrar ventana de estado Vaciar
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Dispositivos USB en el TNC

Puede proteger datos de forma especialmente facil mediante
aparatos USB o centrarlos en el TNC. ElI TNC soporta los aparatos
USB siguientes:

Unidades de disco con sistema de fichero FAT/VFAT
Memory-sticks con sistema de fichero FAT/VFAT

Discos duros con sistema de fichero FAT/VFAT

Unidades de CD-ROM con sistema de fichero Joliet (ISO9660)

El TNC reconoce autométicamente dichos aparatos USB al
conectarlos. El TNC no da soporte a aparatos USB con otros
sistemas de fichero (p.ej. NTFS). Entonces el TNC emite un aviso
de error al conectarlo USB: el TNC no soporta el aparato.

no soporta el aparato al conectar un concentrador
USB. En este caso, eliminar el aviso con sélo pulsar
la tecla CE.

En principio, todos los aparatos USB deberian poder
ser conectados con los sistemas de fichero arriba
mencionados al TNC. Puede ocurrir que el control no
reconoce correctamente un aparato USB. En estos
casos hay que utilizar otro tipo de aparato USB.

E> El TNC también emite el aviso de error USB: el TNC

La gestion de ficheros visualiza los aparatos USB como una unidad
propia en el arbol de directorios, de manera que puede utilizar
correctamente las funciones descritas en la seccion anterior para la
gestion de ficheros.

El fabricante de la maquina puede editar nombres
fijos para los aparatos USB. jPrestar atencion al
3B manual de su maquina!
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Trabajar con la gestion de ficheros

Para desconectar un aparato USB, debe proceder del siguiente

=z =

-+ [9]
ﬂ.ﬂ@a
Q

RED

7

>

Seleccionar gestion de ficheros: Pulsar la tecla
PGM MGT

Seleccionar la ventana izquierda con las teclas
cursoras

Seleccionar el aparato USB a separar con una tecla
cursora

Seguir conmutando la caratula de softkeys
Seleccionar funciones adicionales

Seleccionar la funcion Desconectar aparato
USB: el TNC retira el aparato USB del arbol de
directorios

Finalizar la gestién de ficheros

Por el contrario, puede volver a conectar un aparato USB
anteriormente retirado, pulsando la siguiente softkey:

i

>

Seleccionar la funciéon para volver a conectar
aparatos USB
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Programacion: Ayudas a la programacion
4.1 Teclado virtual en pantalla

4.1 Teclado virtual en pantalla

Si se utiliza la versién compacta (sin teclado alfanumérico) del TNC
320, las letras y los caracteres especiales se pueden introducir
con el teclado virtual en pantalla 0 mediante un teclado de PC
conectado a través de la conexion USB.

Introducir el texto con el teclado de pantalla

» Para introducir las letras, p. ej. para nombres de programa o de
directorio, con el teclado de pantalla, pulsar la tecla GOTO.

» EITNC abre una ventana, en la cual se representa el campo
de introduccion de cifras del TNC con la agrupacion de letras
correspondiente.

» De forma eventual, pulsando repetidamente la tecla
correspondiente, se mueve el cursor hasta el caracter deseado

» Antes de introducir el siguiente caracter, espere a que el
TNC haya aceptado el caracter seleccionado en el campo de
introduccion

» Aceptar el texto en el campo de didlogo abierto con la softkey
oK

Seleccionar entre mayusculas y minusculas con la softkey abc/
ABC. En caso de que el constructor de la maquina haya definido
caracteres especiales adicionales, puede anadirlos y llamarlos
mediante la softkey CARACTERES ESPECIALES. Para borrar
caracteres concretos, utilizar la softkey BACKSPACE (Retroceso).

Parametros de méaquina

180.h

5o e

=& nc_prog
=0 table

NG :\ne_prog:

N H %I

© Nombre fichero

&..

Qden
STNe
snd

oo

123

Nombre del

|

K

R
oK INTERRUP.

ABC . H
a

GHI JKL MNO

PORS TUV WXyZ

.

Byte Estado Fecha  Tiempo

rexe iroue

~07-2012 13:15:10
-07-2012 06:55:07

5t

ichero(s) 150.98 GByte 1ibre

oK

INTERRUP .

abc/nEC

Backspace
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Anadir comentarios

4.2 Anadir comentarios

Aplicacion

Se pueden afadir comentarios en un programa de mecanizado, a Frcmits  [Progranar

fin de explicar pasos de programa o de ofrecer instrucciones. £ o ntasion

E> Cuando el TNC ya no puede mostrar un comentario s el e

4.2

%333 671 x
IN1o G30 G17 X+0 v+0 z-25+
INZo G31 X+150 v+100 Z+0x

Ingo -5+
N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex

entero en la pantalla, aparece el simbolo >> en la hce o1 v 55+
pantalla. hizo Go: b5
El ultimo caracter en una frase de comentario no e e -
puede ser una tilde (~). o

0211=+40  TIEMPO ESPERA ABAJOX |-
N150 Goe X+55 v+o G4o Masx 3
IN150 Go1 2+100 Gdo M30*

INsggsesss %333 671

Existen tres posibilidades para anadir un comentario. J

INICTO

Je=

FIN

-

uLTINA
PALABRA
=

SIGUIENTE
PALABRA
=

INSERTAR

SOBRESCR.

Comentario durante la introduccion del programa

>

>

Para introducir datos en una frase del programa se pulsa
"" (punto y coma) en el teclado alfanumérico - el TNC pregunta

’

¢{COMENTARIO ?
Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END

Anadir un comentario posteriormente

>
>

Seleccionar la frase, en la cual se quiere anadir el comentario

Con la tecla de cursor de la derecha se selecciona la Ultima
palabra de la frase: aparece un punto y coma al final de la frase
y el TNC pregunta jComentario?

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END

Comentario en una misma frase

>

>

Seleccionar la frase detras de la cual se quiere anadir el
comentario

Abrir el dialogo de programacién con la tecla ;" (punto y coma)
del teclado alfanumérico

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END
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4.2 Anadir comentarios

Funciones al editar el comentario

Funcién Softkey
Saltar al principio del comentario mICIo
H«
Saltar al final del comentario =
=
Saltar al principio de una palabra. Las palabras uLTIvR
. PALABRA
se separan con un espacio <=
Saltar al final de la palabra. Las palabras se STGUTENTE
. PALABRA
separan con un espacio
Conmutar entre modo introducir y sobrescribir
SOBRESCR.
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Estructurar programas 4.3

4.3 Estructurar programas

Definicion, posibles aplicaciones

EI TNC ofrece la posibilidad de comentar los programas de ST
mecanizado con frases de estructuracion. Las frases de ENBLE
estructuracion son textos breves (méx. 37 signos) que se R
entienden como comentarios o titulos de las frases siguientes del T

programa.

Los programas largos y complicados se hacen mas visibles y se
comprenden mejor mediante frases de estructuracion.

Esto facilita el trabajo en posteriores modificaciones del programa.
Las frases de estructuracion se anaden en cualquier posiciéon e
dentro del programa de mecanizado. Se representan en una eSeagsis e, o7 «
ventana propia y se pueden ejecutar o completar.

FIN PAGINA PAGINA

BUSGUEDA

Los puntos de estructuracion insertados seran gestionados por el
TNC en un fichero separado (terminacién .SEC.DEP). Con ello se
aumenta la velocidad al navegar en la ventana de estructuracion.

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar la

ventana
ESTRUCT. » Visualizar la ventana de estructuracion: seleccionar
PROE+Rnnn la subdivision de la pantalla PROGRAMA +
ESTRUCT.
e » Cambiar la ventana activa: Pulsar la softkey
TE ., Cambiar ventana”

Anadir frases de estructuracion en la ventana del pgm
(izq.)
» Seleccionar la frase deseada, detras de la cual se quiere anadir
la frase de estructuracion
INSERTAR » Pulsarla Softkey INSERTAR ESTRUCTURAC'ON (0]
seccIon la tecla * sobre el teclado ASCII

» Introducir el texto de estructuracién mediante el
teclado alfanumérico

» Sies necesario, modificar la profundidad de
estructuracién mediante Softkey

i+

Seleccionar frases en la ventana de estructuracion

Si en la ventana de estructuracion se salta de frase a frase, el TNC
también salta en la ventana izquierda del programa a dicha frase.
De esta forma se saltan grandes partes del programa en pocos
pasos.
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4.4 La calculadora

4.4 La calculadora

Manejo

EI TNC dispone de una calculadora con las funciones matematicas
mas importantes.

» Abrir la calculadora y cerrar de nuevo con la tecla CALC

» Seleccionar funciones de calculo: Introducir orden breve
mediante softkey o con el teclado alfanumérico.

Funcion de calculo Comando abreviado

Funci
nanua:

onaniento
1

Programar

333.1

%333 671 x

IN1o G30 G17 X+0 v+0 z-25+
INZo G31 X+150 v+100 Z+x

nso z-5+ T
N0 Go1 x+15 v+15 641 Fases 8

Inse Go1 v+ese

150

INsggsesss %333 671

PROFUNDIDAD  x~y | sorT| 1sx | PT

STIEMPO ESPERA ABAJOX |
Gep X455 v+00 540 Magx
IN150 Go1 2+100 Gdo M30*

vista o.
s -] = s

are | stv | cos | Tan

2

| o || =] a]s
0
o

W o lo|o

CONFIRMAR
VALOR

FIN

(tecla)
Sumar +
Restar -
Multiplicar *
Dividir /
Célculo entre paréntesis ()
Arcocoseno ARC
Seno SEN
Coseno COS
Tangente TAN
Elevar un valor a una potencia XAY
Sacar la raiz cuadrada SQRT
Funcion de inversion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Sumar un valor a la memoria M+
intermedia
Guardar un valor en la memoria MS
intermedia
Llamada a la memoria intermedia MR
Borrar la memoria intermedia MC
Logaritmo natural LN
Logaritmo LOG
Funcion exponencial enNx
Comprobar el signo SGN
Generar un valor absoluto ABS
Redondear posiciones detras de la INT
coma
Redondear posiciones delante de la FRAC
coma
Valor modular MOD
Seleccionar vista Ver
Borrar valor CE

Unidad dimensional

mm o pulgadas
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La calculadora

Funcion de calculo Comando abreviado
(tecla)

Visualizacién de los valores DEG (Grad) o RAD

angulares (medidas en radianes)

Tipo de visualizacion de los valores DEC (decimal) o HEX
(hexadecimal)

Transferir al programa el valor calculado

» Seleccionar con las teclas la palabra en la que se debe adoptar
el valor calculado

» Abrir la calculadora con la tecla CALC y ejecutar el célculo
deseado

» Pulsar tecla "Aceptar posicién real" o softkey ACEPTAR VALOR:
El TNC acepta el valor en el campo de entrada activo y cierra la
calculadora

procedentes de un programa. Al pulsar la softkey
IMPORTAR VALOR, el TNC incorpora el valor del
campo de introduccion activo en la calculadora.

E> En la calculadora se pueden aceptar también valores

Ajustar la posicion de la calculadora

Bajo la softkey FUNCIONES ADICIONALES se encuentran los
ajustes para desplazar la calculadora:

Funcion Softkey
Desplazar la calculadora en direccién de la 1
flecha
Ajustar el ancho de paso para el sTeR

. __SLOIJ
desplazamiento FAsT
Posicionar la calculadora en el centro +

También se puede desplazar la calculadora con las

E> teclas de flecha de su teclado. En el caso de que
haya conectado un ratén, con el mismo también
podréa posicionar la calculadora.
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4.5 Grafico de programacion

4.5 Grafico de programacion

Desarrollo con y sin grafico de programacion

Mientras se elabora un programa, el TNC puede visualizar el
contorno programado con un grafico de trazos 2D.

» Para la division de la pantalla cambiar programa izquierda
y gréfico derecha: Pulsar la tecla SPLIT SCREEN y softkey
PROGRAMA + GRAFICO

DTRUO > Softkey DIBUJO AUTOM. en ON. Mientras
B o se introducen las lineas del programa, el TNC

visualiza cada movimiento programado en la
ventana del gréafico

Si no se desea que el TNC visualice el gréfico, se fija la softkey
DIBUJO AUTOM. en OFF.

DIBUJO AUTOM. ON no puede representar graficamente
repeticiones parciales del pgm.

Realizar el grafico de programacion para un programa
ya existente

» Con las teclas de cursor seleccionar la frase hasta la cual
se quiere realizar el grafico o pulsar GOTO e introducir
directamente el n® de frase deseada

RESET » Crear gréfico: Pulsar softkey RESET + START

-
STRART

Otras funciones:

Funcién Softkey
Realizar el grafico de programacién completo RESET
STRART
Realizar el grafico de programacion por frases sTART
INDIVID.

Realizar el grafico de programacion completo o
completarlo después de RESET + START

START

Detener el grafico de programacién. Esta
softkey sélo aparece mientras el TNC realiza
un gréafico de programacion

STOP
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Grafico de programacion 4.5

Activar o desactivar las frases marcadas

B » Conmutar la caratula de softkeys: véase figura.
» Mostrar nimeros de frase: Softkey VISUALIZAR
Ne FRASE OMITIR NUM. FRASE en VISUALIZAR

» Para visualizar nims. frase: Fijar la softkey
VISUALIZAR OMITIR NUM. FRASE en OMITIR

Borrar el grafico

B » Conmutar la caratula de softkeys: véase la figura.
o » Borrar el grafico: Pulsar la softkey BORRAR
GRAFICOS GRAFICO

Mostrar lineas de rejilla

E » Conmutar la caratula de softkeys: véase la figura.
% » Superponer Iin’eas de rejilla: Pulsar la softkey
oFF  [on] ~MOSTRAR LINEAS DE REJILLA"
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4.5 Grafico de programacion

Ampliacion o reduccion de seccion

Se puede determinar la vista de un grafico. Con un margen se

Funcionaaisnto Programar

selecciona la seccién para ampliarlo o reducirlo. = 38@3-1.1

> Seleccionar la caratula de softkeys para la ampliacion o i
reduccion de una seccion (segunda caratula, véase figura) i

De esta forma se dispone de las siguientes funciones: iR R VR \

Funcion Softkey N

Seleccionar el margen y desplazarlo. Para - 1 LA

desplazar mantener pulsada la softkey -

correspondiente i

Reducir marco - para reducirlo pulsar la =

softkey =

Ampliar marco - para ampliarlo pulsar la

softkey

e » Con la softkey SECCION PIEZA EN BRUTO
PIEZA aceptar el campo seleccionado

Con la softkey RESET PIEZA EN BRUTO se restablece la seccion
original.

Si ha conectado un ratén, con el botén izquierdo del
E> raton puede también crear un marco para la zona

a ampliar. También se puede ampliar o reducir el

grafico con la rueda del raton.
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4.6 Avisos de error

Visualizar error

EI TNC visualiza el error, entre otros, en:
®m Datos introducidos erréneos

B Errores logicos en el programa

® Elementos de contorno no ejecutables
®  Aplicaciones incorrectas del palpador

Si se produce un error, éste se visualiza en rojo en la cabecera.
Se visualizan avisos de error largos y de varias lineas abreviados.
Si aparece un error en el modo de funcionamiento de la segunda
pantalla, éste se visualiza con la palabra "Error" en rojo. La
informacién completa referida a todos los errores surgidos se
encuentra en la ventana de error.

Si, en caso excepcional, aparece un "error en el procesamiento de
datos", el TNC abre automaticamente la ventana de error. No es
posible corregir este tipo de error. Cierre el sistema y reinicie el
TNC de nuevo.

El aviso de error de la cabecera se visualiza siempre que se borre o
se sustituya por un error de mayor prioridad.

Un aviso de error que contiene el nimero de una frase de
programa, se ha generado en dicha frase o en las anteriores.

Abrir ventana de error

» Pulsar la tecla ERR. EI TNC abre la ventana de
error y visualiza todos los avisos de error que se
han producido.

Cerrar la ventana de error

» Pulsar la softkey FIN , o
FIN

m » pulsar la tecla ERR. EI TNC cierra la ventana de
error.
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4.6 Avisos de error

Avisos de error detallados

El TNC muestra posibilidades para la causa del error y posibilidades
para la solucién del error:

» Abrir ventana de error

T » Informacion sobre la causa y solucion del error:
ADICIONAL posicionar el cursor luminoso sobre el aviso de
error y pulsar la softkey INFO ADICIONAL. EI TNC
abre una ventana con informacion sobre la causa y
la solucién del error

» Abandonar info: pulsar la softkey INFO
ADICIONAL de nuevo

Softkey INFO INTERNA

La softkey INFO INTERNA ofrece informacion sobre el aviso de
error, que solamente reviste importancia en un caso de servicio.

» Abrir ventana de error.

— » Informacién detallada sobre el aviso de error:
INTERNA posicionar el cursor luminoso sobre el aviso de
error y pulsar la softkey INFO INTERNA. EI TNC
abre una ventana con informacién interna sobre el
error

» Salir de detalles: Pulsar de nuevo la softkey INFO
INTERNA

Ejecucion
continua

Desarrollo test

Nunber

402-0008

TP

9

e Text

i6n FK: bloaue de

no adnisible

nFo

ADICTONAL

NFo
INTERNA

FICHEROS
PROTOCOLO

Mas
FUNCIONES

BORRAR
Topos.

nnnnnn
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Borrar error

Borrar errores fuera de la ventana de errores

CE » Borrar el error/indicacion visualizado en la
cabecera: pulsar la tecla CE

Editor) no se puede utilizar la tecla CE para borrar
el error, ya que ésta esta programada para otras
funciones.

E> En algunos modos de funcionamiento (ejemplo:

Borrar varios errores
» Abrir ventana de error

» Borrar errores individuales: posicionar el cursor en
el aviso de error y pulsar el softkey BORRAR.

BORRAR

e » Borrar todos los errores: pulsar el softkey
Topes BORRAR TODOS.

Si la causa de un error no se soluciona, no es posible
borrar este error. En este caso se mantiene el aviso
de error.

Protocolo de error

El TNC memoriza los errores registrados y sucesos importantes
(p. ej. inicio del sistema) en un protocolo de errores. La capacidad
del protocolo de errores es limitada. Cuando el protocolo de
errores esta lleno, el TNC utiliza un segundo fichero. Si el segundo
también esta lleno, se borra el primer protocolo de errores y

se sobrescribe, etc. En caso necesario, conmutar de FICHERO
ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de examinar el historial de
errores.

» Abrir ventana de error.

N » Pulsar la softkey FICHEROS DE PROTOCOLO.
E— » Abrir protocolo de error: Pulsar la softkey
ERROR PROTOCOLO DE ERROR.
rorERo » En caso necesario, ajustar el logfile anterior: Pulsar
ANTERIOR la softkey FICHERO ANTERIOR.
T » En caso necesario, ajustar el logfile actual: Pulsar
ACTUAL la softkey FICHERO ACTUAL.

La entrada mas antigua del logfile de error se encuentra al principio
— la més reciente al final del fichero.
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Protocolo de teclas

El TNC memoriza las entradas de teclas y sucesos importantes
(p. €j. inicio del sistema) en un protocolo de teclas. La capacidad
del protocolo de teclas es limitada. Si el protocolo de teclas esté
lleno, entonces se conmuta a un segundo protocolo de teclas.
Si el segundo también esté lleno, se borra el primer protocolo y
se sobrescribe, etc. En caso necesario, conmutar de FICHERO
ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de examinar el historial de

entradas.
S » Pulsar la softkey FICHEROS DE PROTOCOLO
ROTOCOLO » Abrir logfile de teclas: pulsar la softkey
PALPACION PROTOCOLO DE TECLAS
F1OHERD » En caso necesario, ajustar el logfile anterior: pulsar
ANTERTOR la softkey FICHERO ANTERIOR
E » En caso necesario, ajustar el logfile actual: pulsar
ACTUAL la softkey FICHERO ACTUAL

EI TNC memoriza cada tecla activada durante el funcionamiento del
panel de control en un protocolo de teclas. La entrada méas antigua
se encuentra al principio — la més reciente al final del fichero.
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Resumen de teclas y softkeys para examinar los logfiles

Funcién Softkey/Teclas
Salto al comienzo del logfile mzcTo
Salto al final del logfile FIn
Lnglle actual FICHERO
ACTUAL
Logfile anterior T
ANTERIOR

Retroceder/avanzar linea

Regreso al menu principal

Texto de aviso

En un error, por ejemplo al activar una tecla no permitida o al
introducir un valor fuera de su margen, el TNC hace referencia a
este error con un texto de aviso (verde) en la cabecera. EI TNC
borra el texto de aviso de la siguiente entrada valida.

Memorizar ficheros de servicio

En caso necesario, se puede memorizar la "situacion actual del
TNC" y facilitérsela al técnico de servicio para su evaluacion.
Para ello se memoriza un grupo de ficheros de servicio (logfile
de errores y de teclas, asi como otros ficheros que ofrecen
informacién sobre la situacion actual de la maquina y del
mecanizado).

Si se activa la funcién "Memorizar ficheros de servicio" varias veces
con el mismo nombre de fichero, se sobreescribira el grupo de
ficheros de servicio anteriormente guardado. Por ello, al realizar la
funcién de nuevo hay que utilizar otro nombre de fichero.

Memorizar ficheros de servicio
» Abrir ventana de error.

FroHEROS » Pulsar la softkey FICHEROS DE PROTOCOLO.
GUARDAR » Pulsar la SOﬁkey GUARDAR FICHEROS DE
e SERVICIO: EI TNC abre una ventana superpuesta

en la cual se puede introducir un nombre para el
fichero de servicio.

» Memorizar ficheros de servicio: Pulsar la softkey
oK
oK.
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4.6 Avisos de error

Llamar al sistema de ayuda TNCguide

Se puede llamar al sistema de ayuda del TNC mediante softkey.
En estos momentos obtiene en el sistema de ayuda la misma
explicacion del error que obtendria al pulsar la tecla HELP.

disposicion un sistema de ayuda, entonces el TNC
3B emite la softkey adicional CONSTRUCTOR DE

LA MAQUINA, mediante la cual puede llamar a

este sistema de ayuda separado. Alli encontrara

informacién mas detallada referente al aviso de error

? Si el fabricante de la maquina también pone a

pendiente.
HETDENHRTN » Llamar a la ayuda sobre avisos de error
e HEIDENHAIN
FRERICANTE » En caso de estar disponible, llamar a la ayuda
MAQUINA . e , .
sobre avisos de error especificos de maquina
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Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide 4.7

4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto
TNCguide
Aplicacion

Antes de poder utilizar el TNCguide, desde la pagina

E> web de HEIDENHAIN se deben descargar los
ficheros de ayuda ver "Descargar ficheros de ayuda
actuales”, Pagina 134.

El sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide contiene
la documentacién de usuario en formato HTML. La llamada
del TNCguide tiene lugar pulsando la tecla HELP, con lo cual
el TNC, dependiendo de la situacion, visualiza parcialmente la
correspondiente informacién directamente (llamada sensible
al contexto). Igualmente, si durante la edicién de una frase NC T =TT e
accione la tecla HELP generalmente llegard exactamente al

apartado de la documentacién con la descripcion de la funcién en

cuestion.

ThcaUEoE
Xt

EI TNC intenta iniciar el TNCguide en el idioma

E> ajustado en el TNC. Si no se dispone todavia de los
ficheros de este idioma en el TNC, entonces éste
abre la version en inglés.

Estan disponibles las siguientes documentaciones de usuario en el
TNCguide:

B Modo de Empleo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN
(BHBKIlartext.chm)

B Modo de empleo en DIN/ISO (BHBIso.chm)
B Modo de Empleo Programacion de ciclos (BHBeycles.chm)
m |istado de todos los avisos de error NC (errors.chm)

Adicionalmente se dispone de un fichero main.chm, en el cual se
encuentran resumidos todos los ficheros chm existentes.

también incluir documentacion especifica de la
maquina en el TNCguide. Estos documentos
aparecen como libros separados en el fichero
main.chm.

? Opcionalmente, el constructor de la maquina puede
B
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4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Trabajar con el TNCguide

Llamar al TNCguide
Para iniciar el TNCguide, existen varias posibilidades:

» Pulsar la tecla HELP, si el TNC no esté visualizando en estos
momentos un aviso de error

» Pulsar con el ratén sobre softkeys, si anteriormente se ha
pulsado sobre el simbolo de ayuda que aparece en el lado
inferior derecho de la pantalla

» Abrir un fichero de ayuda (fichero CHM) mediante la Gestién de
ficheros. El TNC puede abrir cualquier fichero CHM, aunque no
esté memorizado en el disco duro del TNC

Si aparecen uno o mas avisos de error, entonces
E> el TNC visualiza la ayuda directa sobre los avisos

de error. Para poder iniciar el TNCguide deben, en

primer lugar, eliminarse todos los avisos de error.

EI TNC inicia el navegador estédndar definido
internamente en el puesto de programacion por
el sistema durante una llamada del sistema de
ayuda (normalmente, el Internet Explorer) sino, un
navegador adaptado por HEIDENHAIN.

Se dispone de una llamada sensible al contexto para muchas
softkeys, mediante la cual se accede directamente a la descripcién
de funcién de la softkey correspondiente. Sélo se dispone de esta
funcionalidad mediante el manejo del ratén. Debe procederse de la
siguiente forma:

» Seleccionar la caratula de softkeys, en la cual se visualiza la
softkey deseada

» Pulsar con el raton sobre el simbolo de ayuda que el TNC
visualiza directamente a la derecha mediante la caratula de
softkeys: el cursor del ratén cambia sobre los signos de
interrogaciéon

» Pulsar con el signo de interrogacion sobre la softkey, cuya
funcién se desee explicar: el TNC abre el TNCguide. Si no
existe ningun punto de entrada para la softkey seleccionada, el
TNC abre el fichero main.chm, desde el que debera buscarse
manualmente la explicacion deseada mediante busqueda de
texto completo o navegacion

También durante la edicion de una frase NC se dispone de una
ayuda contextual:

» Seleccionar una frase NC

» Situarse dentro de la frase con las teclas cursoras

» Apretar la tecla HELP: EI TNC inicia el sistem de ayuda y
muestra una descripcion de la funcién activa (no es el caso para
funciones auxiliares o ciclos intergrados por el fabricante de la
maquina).

W) 1 il B
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Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Navegar en el TNCguide

Lo mas sencillo es navegar por el TNCguide mediante el raton.

En el lado izquierdo puede verse el indice. Se puede visualizar

el capitulo superior pulsando sobre el triangulo que aparece a la
derecha o bien visualizar la pagina correspondiente pulsando sobre
la entrada. El manejo es idéntico al del Explorador de Windows.

Los textos enlazados (listas cruzadas) se muestran en color azul y
subrayados. Pulsando sobre el enlace se abre la correspondiente
pagina.

Naturalmente, también se puede utilizar el TNCguide mediante las
teclas y softkeys. La siguiente tabla contiene un resumen de las
correspondientes funciones de las teclas.

Funcion Softkey

B El|indice a la izquierda esta activo:
Seleccionar la entrada superior o inferior

B |a ventana de texto a la derecha esta
activa: Desplazar la pagina hacia abajo o
hacia arriba, si el texto o los graficos no se
visualizan totalmente

aa

= Elindice a la izquierda esta activo: Abrir el
indice. Si no se puede abrir el Indice, salta a
la ventana derecha

B | 3 ventana de texto a la derecha esté activa:
Sin funcién

® Elindice a la izquierda esta activo: Cerrar el

[

indice.

B | aventana de texto a la derecha esta activa:
Sin funcién

® Elindice a la izquierda esté activo: Visualizar
la pagina seleccionada mediante la tecla
cursora

® |3 ventana de texto a la derecha estéa activa:

Si el cursor esté sobre un enlace, entonces
salta a la pagina enlazada

® Elindice a la izquierda esta activo:
Conmutar la solapa entre visualizacion del
directorio indice, visualizacion del directorio
palabra clave y la funcién Busqueda de
texto completo, y conmutar al lado derecho
de la pantalla

® | aventana de texto a la derecha esta activa:
Salto atras a la ventana izquierda

B El|indice a la izquierda esta activo:
Seleccionar la entrada superior o inferior

B | aventana de texto a la derecha esta activa:
Saltar al enlace siguiente

E a8

Seleccionar la Ultima péagina visualizada RETROCEDER

=
Avanzar hacia delante, si se ha utilizado varias AVANZAR
veces la funcién "Seleccionar Ultima péagina =
visualizada"
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4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Funcion

Retroceder una pégina

Softkey

PAGINA

Pasar una pagina hacia delante

PAGINA

Visualizar/omitir indice

DIRECTORIO

==

Cambio entre representacion a pantalla
completa y minimizada. Con la representaciéon
minimizada aun puede verse una parte de la
superficie del TNC

VENTANA

El foco cambia internamente a la aplicacion
TNC, de forma que puede manejarse el control
con el TNCguide abierto. Si la representacion
a pantalla completa esta activa, el TNC reduce
automaticamente el tamano de la ventana
antes del cambio de foco

ABANDONAR
TNCGUIDE

Finalizar el TNCguide

Directorio palabra clave

Las palabras clave mas importantes se ejecutan en el directorio

FINALIZAR
TNCGUIDE

de palabras clave (pestana indice) y pueden seleccionarse

directamente mediante un clic del ratbn o mediante las teclas del

cursor.
La pagina izquierda esta activa.
» Seleccionar la pestana indice

» Activar el campo de introduccion Contrasena

» Introducir la palabra a buscar, entonces el TNC
sincroniza el directorio palabra clave referido al
texto introducido, de manera que sea mas facil
encontrar la palabra clave en la lista ejecutada, o

» Destacar la palabra clave deseada mediante las

teclas cursoras

sExte

t

2Rk
-

VoRUARTS sexte

[}

‘ThcsuzDE
veRLAssEN

TeauzoE
seEnoEn

Sisl=

» Visualizar las informaciones sobre la palabra clave

seleccionada con la tecla ENT

=

132

La palabra para la busqueda sélo se puede introducir
mediante un teclado conectado en el puerto USB.
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Busqueda de texto completo

En la pestana Busqueda existe la posibilidad de buscar una
determinada palabra en todo el TNCguide.

La pagina izquierda esté activa.

>

>
>

Seleccionar la pestana Buasqueda
Activar el campo de introduccién Busqueda:

Introducir la palabra a buscar, confirmar con
la tecla ENT: el TNC lista todas las posiciones
encontradas que contengan esta palabra

Destacar la posicién deseada mediante las teclas
cursoras

Visualizar la posiciéon encontrada seleccionada con
la tecla ENT

La palabra para la busqueda sélo se puede introducir
mediante un teclado conectado en el puerto USB.

La busqueda de texto completo solamente puede
realizarse con una Unica palabra.

Si se activa la funcién Buscar solo en el titulo
(mediante la tecla del ratdon o bien situando el cursor
y confirmando después con la tecla de espacios),

el TNC no busca en todo el texto, sino sélo en los
titulos.
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4.7

Descargar ficheros de ayuda actuales

Los ficheros de ayuda que se adaptan a cada software
TNC se encuentran en la pagina web de HEIDENHAIN bajo
www.heidenhain.de:

» Documentacion / Informacion

» Modos de empleo

» TNCguide

» Seleccionar el idioma deseado

» Controles TNC

» Serie, p. ej. TNC 600

» Numero del software NC deseado, p. ej. TNC 320 (34059x-01)

> Seleccionar en la tabla Online-Hilfe (TNCguide) la versién de
idioma deseada

» Descargar y descomprimir el fichero ZIP

» Transmitir los ficheros CHM descomprimidos en el TNC dentro
del directorio TNC:\tncguide\de o bien en el correspondiente
subdirectorio lingUistico (ver también la tabla abajo)

E> Si se transmiten los ficheros CHM con TNCremoNT
al TNC, debe introducirse en el punto de menu Otros
>Configuracién >Modo >Transmision en formato
binario la extension .CHM.
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Idioma Directorio TNC
Aleman TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
ltaliano TNC:\tncguide\it
Espanol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Danés TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Ruso TNC:\tncguide\ru
Chino (simplificado) TNC:\tncguide\zh
Chino (tradicional) TNC:\tncguide\zh-tw
Esloveno (Opcién de TNC:\tncguide\sl|
software)

Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Letdn TNC:\tncguide\lv
Coreano TNC:\tncguide\kr
Estonio TNC:\tncguide\et
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
Lituano TNC:\tncguide\lt
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5.1 Introduccion de datos de la herramienta

5.1 Introduccion de datos de la
herramienta

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulgadas/min), con la cual
se desplaza el punto medio de la herramienta en su trayectoria.

El avance méaximo puede ser diferente en cada maquina y esta
determinado por pardmetros de maquina.

Introduccion

El avance se puede introducir en la frase T (acceso a la
herramienta) y en cada frase de posicionamiento (ver "Programar
los movimientos de la herramienta en DIN/ISO", P4gina 85). En
programas de milimetros introducir el avance en la unidad mm/min,
y en programas de pulgadas en 1/10 pulgadas/min, a causa de la
resolucion.

Avance rapido
Para la marcha rapida se introduce GOO.

Duracion del efecto

El avance programado con un valor numérico es valido hasta que
se indigue un nuevo avance en otra frase. Si el nuevo avance es
GO0 (marcha rapida), después de la siguiente frase con GO1 vuelve
a ser valido el ultimo avance programado con un valor numeérico.

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se puede modificar el avance
con el potenciémetro de override F para el mismo.
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Introduccion de datos de la herramienta

Revoluciones del cabezal S

Las revoluciones S del cabezal se indican en revoluciones por
minuto (rpm) en la frase T (acceso a a la hta.). De forma alternativa,
también se puede definir una velocidad de corte Vc en m/min.
Programar una modificacién

En el programa de mecanizado se pueden modificar las
revoluciones del cabezal con una frase T en la cual se indica
Unicamente el nuevo nimero de revoluciones:

e » Programacion del n® de revoluciones: Pulsar la
Fcr tecla S en el teclado alfanumérico

» Introducir las nuevas revoluciones del cabezal

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se pueden modificar las
revoluciones con el potenciémetro de override S.
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5.2 Datos de herramienta

5.2 Datos de herramienta

Condiciones para la correccion de la herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias necesarias,

se programan tal como esté acotada la pieza en el plano. Para
que el TNC pueda calcular la trayectoria del punto central de la
herramienta, es decir, que pueda realizar una correccién de la

herramienta, deberé introducirse la longitud y el radio de cada
herramienta empleada.

Los datos de la herramienta se pueden introducir directamente en
el programa con la funcién G99 o por separado en las tablas de
herramientas. Si se introducen los datos de la herramienta en la
tabla, existen otras informaciones especificas de la herramienta
(QV). Cuando se ejecuta el programa de mecanizado, el TNC tiene
en cuenta todas las informaciones introducidas.

Numero de herramienta, Nombre de herramienta

Cada herramienta se caracteriza con un nimero del 0 a 32767
Cuando se trabaja con tablas de herramienta, se pueden indicar
ademas nombres de herramientas. Los nombres de herramienta
pueden contener como méaximo 32 caracteres.

La herramienta con el nimero 0 se ha definido como herramienta
cero y tiene longitud L=0 y radio R=0. En las tablas de
herramientas la herramienta TO también deberia definirse con L=0
y R=0.

Longitud de la herramienta L

Debe introducirse la longitud de la herramienta L basicamente
como longitud absoluta referida al punto de referencia de la
herramienta. El TNC necesita forzosamente la longitud total de
la herramienta para numerosas funciones en combinacién con el
mecanizado de varios ejes.

Radio R de la herramienta

Introducir directamente el radio R de la herramienta.

L1

L2

L3

x Y
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Valores delta para longitudes y radios
Los valores delta indican desviaciones de la longitud y del radio de
las herramientas .

Un valor delta positivo indica una sobremedida (DL, DR, DR2>0).
En un mecanizado con sobremedida, dicho valor se indica en la
programacion mediante el acceso a la herramienta T.

Un valor delta negativo indica un decremento (DL, DR, DR2<0).

En las tablas de herramienta se introduce el decremento para el
desgaste de la hta.

Los valores delta se indican como valores numéricos, en una frase
T se admite también un pardmetro Q como valor.

Margen de introduccion: los valores delta se encuentran como
maximo entre £99,999 mm.

Los valores delta de la tabla de herramientas influyen
E> en la representacién grafica de la herramienta.

La representacion de la pieza en la simulacién

permanece invariable.

Los valores delta de la frase T-modifican en la
simulacién el tamafno representado de la pieza. El
tamaino de la herramienta simulado permanece
invariable.

Introducir en el programa los datos de la herramienta

El nimero, la longitud y el radio para una herramienta se determina

una sola vez en el programa de mecanizado en una frase G99:

» Seleccionar definicién de herramienta: Pulsar la tecla TOOL DEF
ToOL » Numero de herramienta: Identificar claramente
DEF una herramienta con su nimero

> Longitud de la herramienta: Valor de correccion
para la longitud

» Radio de la herramienta: Valor de correccion para
el radio

Durante el dialogo es posible introducir el valor para
la longitud del radio directamente en el campo de
didlogo: pulsar la softkey del eje deseada.

Ejemplo
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Introducir los datos de la herramienta en la tabla

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 9999 htas.
y memorizar sus datos correspondientes. Rogamos tengan en
cuenta las funciones de edicion que aparecen mas adelante en
este capitulo. A fin de poder introducir varios datos de correccion
para una herramienta (indexar nimero de herramienta), anadir una
linea y ampliar el nimero de herramienta mediante un punto y una
cifradel 1 al 9 (p. e]. T 5.2).

Las tablas de herramientas se emplean cuando

B Se desea indicar herramientas indexadas, como por ej. taladro
en niveles con varias correcciones de longitud

B Su maquina esta equipada con un cambiador de herramientas
automatico

m Se quiere desbastar con el ciclo de mecanizado G122 (ver Modo
de Empleo Programacion de ciclos, Ciclo DESBASTE)

m Se quiere trabajar con los ciclos de mecanizado 251 hasta 254

(ver Modo de Empleo Programacion de ciclos, Ciclos 251 hasta
254)

Si se crean o gestionan mas tablas de herramientas,
el nombre del fichero debe empezar con una letra.

En las tablas, con la tecla "Subdivisién de pantalla”
se puede elegir entre una vista en forma de lista o en
forma de formulario.

También se puede modificar la vista de la tabla de
herramientas abriendo la tabla de herramientas.
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Datos de herramienta 5.2

Tabla de herramientas: Datos estandar de herramienta

Abrev. Datos introducidos Dialogo
T Numero con el cual se llama a la hta. en el programa -
(p.ej. b, indiciado: 5.2)
NOMBRE Nombre, con el cual se llamaré a la herramienta en el ¢{Nombre de la herramienta?
programa (maximo 32 caracteres, solo mayusculas, sin
espacios en blanco)
L Valor de correccioén para la longitud L de la herramienta ¢Longitud de la herramienta?
Valor de correccion para el radio R de la herramienta ¢Radio R de la herramienta?
R2 Radio R2 de la herramienta para fresa toroidal (solo para ¢Radio R2 de la herramienta?
correccioén de radio tridimensional o representacién
grafica del mecanizado con fresa esférica)
DL Valor delta de la longitud de la herramienta L :Sobremedida de longitud de la
herramienta?
DR Valor delta del radio R de la herramienta Medida radio hta. excedida?
DR2 Valor delta del radio de la herramienta R2 iSobremedida del radio de la
herramienta R2?
LCUTS Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo 22 ¢Longitud de la cuchilla en el
eje de la herramienta?
ANGLE Maximo éngulo de profundizacién de la hta. en ¢Maximo angulo de
movimientos de profundizacién pendular para los ciclos profundizacion?
22y 208
TL Fijar el bloqueo de la herramienta ¢Hta. bloqueada?
(TL: para Tool Locked = ingl. herramienta bloqueada) Si = ENT / No = NO ENT
RT Numero de una herramienta gemela, si existe, como ¢Herramienta gemela?
repuesto de la herramienta (RT: de Replacement Tool
= herramienta de repuesto en inglés); véase también
TIME2
TIME1 Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos. ¢Max. tiempo de vida?
Esta funcién depende de la maquina y se describe en el
manual de la misma
TIME2 Maximo tiempo de vida de la herramienta en un ¢Maximo tiempo de vida en
TOOL CALL en minutos: cuando el tiempo de vida TOOL CALL?
actual alcanza o sobrepasa este valor, el TNC utiliza la
herramienta gemela en el siguiente TOOL CALL (véase
también CUR_TIME)
CUR_TIME Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: el ¢Tiempo de vida actual?

TNC cuenta automaticamente el tiempo de vida actual
(CUR_TIME: para CURrent TIME = tiempo de vida actual).
Se puede introducir una indicacién para las herramientas
empleadas.
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Programacion: Herramientas

5.2 Datos de herramienta

Abrev.
TIPO

Datos introducidos

Tipo de herramienta: softkey SELECCION TIPO (32
caratula de softkeys); el TNC visualiza una ventana en

la cual se selecciona el tipo de herramienta. Se pueden
adjudicar tipos de herramienta para dar un filtro de
pardmetros, donde solo se vea en la tabla el tipo elegido

Dialogo

¢Tipo herramienta?

DOC

Comentario sobre la herramienta (maximo 32 signos)

¢(Comentario sobre la
herramienta?

PLC

Informacién sobre esta herramienta, que se transmite al
PLC

¢Estado del PLC?

PTYP

Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de
posiciones

¢Tipo de herramienta para la
tabla de posiciones?

NMAX

Limitacién de la velocidad del cabezal para esta
herramienta. No se supervisa solo el valor programado
(aviso de error) sino también un aumento de la velocidad
a través de potencidmetro. Funciéon inactiva: introducir -.

Margen de introduccion: 0 a +999999, funcién inactiva:
introducir -

¢Velocidad maxima [1/min]?

LIFTOFF

Determinar si el TNC debe desplazar la herramienta

en una parada NC en direccién del eje de herramienta
positivo para evitar marcas de cortes en el contorno. Si
estd definida Y, el TNC eleva la herramienta del contorno,
si se ha activado esta funcién en el programa NC con
M148, ver "Con Stop NC retirar automaticamente la
herramienta del contorno: M148", Pagina 291

¢Retirar herramienta Y/N?

TP_NO

Numero del palpador en la tabla de herramientas

Numero del palpador

T_ANGLE

Angulo extremo de la herramienta. Lo utiliza el ciclo
Centraje (ciclo 240) para poder calcular la profundidad de
centraje segun el dato de didmetro

;Angulo de punta?

LAST_USE

144

Fecha y hora cuando el TNC ha utilizado por ultima vez la
herramienta mediante TOOL CALL

Campo de entrada: méx.16 caracteres, formato interno
fijo: fecha = aaaa.mm.dd, hora: hh.mm
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Datos de herramienta 5.2

Tabla de herramientas: Datos de la herramienta para la medicién
automatica de la herramienta

=

Abrev.
CcuUT

Descripcién de los ciclos para la medicion automatica
de herramientas: ver Modo de Empleo Programacion
de ciclos.

Datos introducidos

Numero de cuchillas de la herramienta (max. 20 cuchillas)

Dialogo

¢{Numero de cuchillas?

LTOL

Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta
para reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloguea la herramienta (estado L).
Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:
¢Longitud?

RTOL

Desviacion admisible del radio R de la herramienta
para reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloguea la herramienta (estado L).
Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: ;Radio?

R2TOL

Desviacion admisible del radio R2 de la herramienta
para detectar un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloguea la herramienta (estado L).
Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:
¢Radio2?

DIRECT.

Direccion de corte de la herramienta para la medicion
con la herramienta girando

¢Direccion de corte (M3 =-) ?

R_OFFS

Medicién de radio: Desviacién de la herramienta entre
el centro del vastago y el centro de la herramienta.
Ajuste: ningun valor registrado ( desviacién = radio de
herramienta)

¢Radio desplaz. hta.?

L_OFFS

Medicién de longitud: desvio adicional de la herramienta
en relacion con offsetToolAxis (114104) entre

la superficie del vastago v la arista inferior de la
herramienta. Ajuste previo : 0

¢Long. desplaz. hta.?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para
detectar la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido,
el TNC bloguea la herramienta (estado L). Margen de
introduccion: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura:
¢Longitud ?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para
llegar a la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido,
el TNC bloguea la herramienta (estado L). Margen de
introduccion: 0 a 0,9999 mm

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014

Tolerancia de rotura: ;Radio?

145



Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Editar la tabla de herramientas

La tabla de herramientas valida para la ejecucion del programa
tiene como nombre de fichero TOOL.T y debe guardarse en el
directorio TNC:\table.

Para las tablas de herramientas que se desee archivar o utilizar

para el Test de programa debe asignarse cualquier otro nombre de

fichero con la terminacién .T. Para los modos de funcionamiento
"Test de programa" y "Programacion’, el TNC utiliza de forma
estandar la tabla de herramientas "simtool.t", que también se

T . NAME
o NULLWERKZEUG

encuentra memorizada en el directorio "tabla". Para editar, pulsar la 1 oz
softkey TABLA DE HERRAMIENTAS en el modo de funcionamiento =

Test de programa.
Abrir la tabla de herramientas TOOL.T:
» Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Maquina

TRELA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la
L softkey TABLA DE HERRAMIENTAS

» Fijar la softkey EDITAR en "ON"

EDITAR
OFF ON

Ancho de texto 82

9550065509650 995609956 6

3

PAGINA PAGINA

{

InIcro

EDITAR
[oFF]  on

BUSGUEDA

TABLA
PUESTOS

FIN

Mostrar solo un determinado tipo de herramientas (Filtro de

configuracion)
» Pulsar la softkey FILTRAR TABLA (cuarta barra de softkeys)

» Elegir el tipo de herramienta deseado por softkey: EI TNC
muestra solo las herramientas del tipo seleccionado

» Desactivar el filtro: volver a pulsar el tipo de herramienta o
seleccionar otro tipo

El constructor de la maquina adapta el volumen

de funciones a la funcion de filtro en su maquina.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.
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Datos de herramienta

Omiitir o clasificar columnas de la tabla de herramientas

Puede adaptar a sus necesidades la representacion de la tabla
de herramientas. Las columnas que no deban visualizarse,
simplemente pueden omitirse:

» Pulsar la softkey CLASIFICAR/OMITIR COLUMNAS (cuarta barra
de softkeys)

» Con la tecla cursora, seleccionar los nombres de columna
deseados

» Pulsar la softkey OMITIR COLUMNA para retirar esta columna
de la vista de tabla

También se puede modificar el orden secuencial en el que se
visualizan las columnas de la tabla:

» Mediante el campo de didlogo "Desplazar antes de:" se
puede modificar el orden secuencial en el que se visualizan
las columnas de la tabla. El registro marcado en Columna
disponible se desplaza delante de dicha columna

Se puede navegar en el formulario con un ratén conectado o con el
teclado del TNC. Navegacion con el teclado del TNC:

Con la funcién "Fijar el nUmero de columnas" se

E> puede determinar cuantas columnas (0-3) se fijan en
el borde izquierdo de la pantalla. Dichas columnas se
visualizan también si en el tabla se navega hacia la
derecha.
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Abrir cualquier otra tabla de herramientas
» Seleccionar el modo de funcionamiento Programacion

» Iniciar la gestiéon de ficheros
MGT » Visualizar la seleccion de los tipos de ficheros:
Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

» Visualizar ficheros del tipo .T: pulsar la softkey
MOSTRAR .T

» Seleccionar un fichero o introducir el nombre de
un fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con
la softkey SELECCIONAR

Cuando se ha abierto una tabla de herramientas para editarla,

se puede desplazar el cursor con las teclas cursoras o mediante
softkeys a cualquier posicion en la tabla. En cualquier posicion

se pueden sobreescribir los valores memorizados e introducir
nuevos valores. Véase la siguiente tabla con funciones de edicién
adicionales.

Cuando el TNC no puede visualizar simultdneamente todas las
posiciones en la tabla de herramientas, en la parte superior de la
columna se visualiza el simbolo ,,>>" o bien , <<".
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Datos de herramienta 5.2

Funciones de edicion para tablas de Softkey
herramientas

Seleccionar el principio de la tabla mIcIo
Seleccionar el final de la tabla FIn
Seleccionar la pagina anterior de la tabla PAGTNA
Seleccionar la pagina siguiente de la tabla PAGINA

Buscar texto o cifra

BUSQUEDR

Salto al principio de la linea NIcTo
FILAS
<=

Salto al final de la linea FINAL
FILAS
=5

Copiar el campo marcado copTAR
VALOR
ACTUAL

Anadir el campo copiado INSERTAR
VALOR

COPIADO

Anadir al final de la tabla el nimero de lineas ARADIR

. . LINERS N

(htas.) que se ha introducido AL FINAL

Insertar linea con numero de herramienta P

introducible LInEA

Borrar la linea (herramienta) actual oRRAR

LINEA

Clasificar herramientas segun el contenido de
una columna

CLASIFIC

Visualizar todos los taladros en la tabla de
herramientas

TRALADRO

Visualizar todas las fresas en la tabla de
herramientas

FRESRADORRA

Visualizar todos los talador de rosca / fresas de ROSCADO

. #FRESADO
rosca en la tabla de herramientas CON MACHO
Visualizar todos los palpadores en la tabla de o

herramientas

Abandonar la edicion de la tabla de herramientas

» Llamar a la gestién de ficheros y seleccionar un fichero de otro
tipo, p.ej. un programa de mecanizado
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Importar tablas de herramientas

El constructor de la maquina puede adaptar la
funcién IMPORTAR TABLA. Rogamos consulte el
3B manual de la maquina.

Al leer un tabla de herramientas de un iTNC 530 e importarla en

un TNC 320, se deben adaptar el formato y el contenido antes

de poder utilizar la tabla de herramientas. En el TNC 320, la
adaptacioén de la tabla de herramientas se puede realizar facilmente
mediante la funcion. EI TNC convierte el contenido de la tabla de
herramientas importada a un formato vélido para el TNC 320 vy
guarda las modificaciones en el fichero seleccionado. Tenga en
cuenta la siguiente forma de proceder:

» Guardar la tabla de herramientas del iTNC 530 en el directorio
TNC:\table

» Seleccionar el modo de funcionamiento Programar
» Seleccionar gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

» Desplazar el campo luminoso sobre la tabla de herramientas
que se quiere importar

> Seleccionar la softkey FUNCIONES ADICIONALES

» Seleccionar la softkey IMPORTAR TABLA: el TNC solicita si se
debe sobrescribir la tabla de herramientas seleccionada

» No sobreescribir el fichero: pulsar la softkey CANCELAR o

» Sobreescribir fichero: pulsar la softkey ADAPTAR FORMATO DE
TABLA

» Abrir el fichero convertido comprobar su contenido

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna
E> Nombre se permiten los siguientes caracteres:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#
$&amp;-._". Durante la importacién, el TNC convierte
un coma en el nombre de herramienta en un punto.

Al ejecutar la funcion IMPORTAR TABLA, el TNC
sobrescribe la tabla de herramientas seleccionada
Durante este proceso, el TNC crea una copia de
seguridad con la extension t.bak. jPara evitar una
pérdida de datos, antes de importar debe guardar su
tabla de herramienta original!

En el apartado "Gestion de ficheros" se describe
como se pueden importar tablas de herramientas
mediante la gestiéon de ficheros del TNC (ver "Copiar
tabla", Pagina 101).

Al importar la tabla de herramientas, el iTNC 530 no
importara la columna TIPO.
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Tabla de posiciones para cambiador de herramientas

El fabricante de la maquina adapta el volumen de
funciones de la tabla de posiciones a su maquina.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.

Se precisa una tabla de posiciones para el cambio automatico de
herramienta. En la tabla de posiciones se gestiona la asignacién

del cambiador de herramienta. La tabla de posiciones se encuentra
en el directorio TNC:\TABLE. E| fabricante de la maquina puede
adaptar el nombre, ruta y contenido de la tabla de posiciones. Dado
el caso, se pueden seleccionar también diferentes vistas mediante
softkeys en el menu FILTRO DE TABLAS.

Edicion de una tabla de posiciones en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la
L softkey TABLA DE HERRAMIENTAS

. » Seleccionar tabla de posiciones: Seleccionar
PUESTOS Softkey TABLA DE POSICIONES

oTTAR » Puede que no sea necesario o posible fijar la
orF]  on softkey EDITAR en ON en la maquina: consultar el

Manual de la maquina
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Programacion: Herramientas

5.2 Datos de herramienta

Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de funcionamiento

programar
» Iniciar la gestion de ficheros
MGT » Visualizar los tipos de ficheros: pulsar la softkey
MOSTRAR TODO
» Seleccionar un fichero o introducir el nombre de
un fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con
la softkey SELECCIONAR
Abrev. Datos introducidos Dialogo
P N¢ de posicion de la herramienta en el almacén de -
herramientas
T Numero de la herramienta ¢Numero de
herramienta?
RSV Puesto reservado para almacén de superficie Puesto reserv.:
Si=ENT/No = NOENT
ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = ¢Hta. especial?
en inglés, herramienta especial); si la hta. especial ocupa
posiciones delante y detras de su posicién, deben bloquearse
dichas posiciones en la columna L (estado L)
F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el Posicion fija? Si =
almacén (F: de Fixed = en inglés determinado) ENT / No = NO ENT
L Bloquear la posicion (L: de Locked = en inglés bloqueado, Posicion bloqueada
véase también la columna ST) si = ENT / no = NO
ENT
DOC Visualizacion del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -
PLC Informacién sobre esta posiciéon de la herramienta para ¢Estado del PLC?
transmitir al PLC
P1...P5 La funcién estéa definida por el fabricante de la maquina. Tener ¢Valor?
en cuenta la documentacién de la maquina
PTYP Tipo de herramienta La funcién esté definida por el fabricante ¢Tipo de

de la maquina. Tener en cuenta la documentacion de la
maquina

herramienta para la
tabla de posiciones?

LOCKED_ABOVE

Almacén de superficie: bloguear puesto superior

¢Bloquear pos.
superior?

LOCKED_BELOW

Almacén de superficie: bloquear puesto inferior

¢Bloquear pos.
inferior?

LOCKED_LEFT

Almacén de superficie: bloguear puesto izquierda

¢Bloquear pos.
izquierda?

LOCKED_RIGHT
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Almacén de superficie: bloquear puesto derecha

¢Bloquear pos.
derecha?
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Funciones de edicion para tablas de
posiciones

Seleccionar el principio de la tabla

Datos de herramienta

Softkey

INICIO

Seleccionar el final de la tabla

FIN

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

PAGINA

Anular la tabla de posiciones

RESET
TARBLA
PUESTOS

Anular la columna de niumero de herramienta
T

CANCELAR
COLUMNA
i

Salto al principio de la linea

INICIO
FILAS
<=

Salto al final de la linea

FINAL
FILRS
=2

Simular cambiador de herramientas

CAMBIAR
HERRAM .
SIMUL.

Seleccionar herramienta de la tabla de
herramientas: El TNC resalta el contenido
de la tabla de herramientas Seleccionar la
herramienta con la teclas cursoras, insertarla
con la softkey OK en la tabla de posiciones

SELECC.

Editar campo actual

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Clasificar vista

CLASIFIC

El constructor de la maquina determina la funcion,
la caracteristica y la denominacién de los diferentes
filtros de visualizacién. Rogamos consulte el manual

de la maquina.
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Llamar datos de herramientas

La llamada a la herramienta TOOL CALL se introduce de la
siguiente forma en el programa de mecanizado:

» Seleccionar la llamada a la hta. con la tecla TOOL CALL

— » Numero de hta.: Introducir el nimero o el nombre
de la hta. Antes se ha definido la herramienta
en una frase G99 o en la tabla de herramientas.
Conmutar a la entrada de nombre mediante la
softkey NOMBRE DE HERRAMIENTA. EI TNC fija
automéaticamente el nombre de la herramienta
entre comillas. Los nombres se refieren a un
registro en la tabla de htas. activa TOOL.T.
Para llamar a una hta. con distintos valores de
correccion se introduce en la tabla de hta. el indice
definido detras de un punto decimal. Mediante
la softkey SELECCIONAR se puede activar una
ventana en la que se puede seleccionar una
herramienta definida en la tabla de herramientas
TOOL.T directamente sin la introduccion de un
numero o de un nombre

» Eje de la herramienta paralelo a X/Y/Z:
Introduccion de eje de herramienta

» Velocidad de cabezal S: introducir la velocidad
de cabezal en revoluciones por minuto. De forma
alternativa, se puede definir una velocidad de corte
Vc [m/min]. Pulsar para ello la softkey VC.

» Avance F: el avance [mm/min o bien 0,1 pulg/min]
actlia hasta que se programa un nuevo avance en
una frase de posicionamiento o en una frase T

> Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL: Valor delta para la longitud de la herramienta

» Sobremedida Radio de la herramienta DR: Valor
delta para el radio de la herramienta

» Sobremedida del radio DR2 de la herramienta:
Valor delta para el radio 2 de la herramienta
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Ejemplo: Llamada a una herramienta

Se llama a la herramienta nimero 5 en el eje Z con unas
revoluciones del cabezal de 2500 rpm y un avance de 350 mm/min.
Las sobremedidas para la longitud y el radio 2 de la herramienta
son de 0,2 o bien 0,05 mm, el decremento para el radio de la
herramienta es 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
El D ante L y R es un valor delta.

Preseleccion en tablas de herramientas

Cuando se utilizan tablas de herramientas se hace una preseleccion
con una frase G51 para la siguiente herramienta a utilizar. Para ello
se indica el niumero de herramienta o un parametro Q o el nombre
de la herramienta entre comillas.
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Cambio de herramienta

El cambio de herramienta es una funcién que
depende de la maquina. Rogamos consulte el manual

3B de la maquina.

Posicion de cambio de herramienta

La posicion de cambio de herramienta debera poderse alcanzar
sin riesgo de colision. Con las funciones auxiliares M91 y M92 se
puede alcanzar una posicion fija para el cambio de la herramienta.
Si antes del primer acceso a la herramienta se programa T 0,

el TNC desplaza la sujecién en el eje del cabezal a una posicion
independiente de la longitud de la herramienta.

Cambio manual de la herramienta

Antes de un cambio manual de la herramienta se para el cabezal y
se desplaza la herramienta sobre la posicion de cambio:

» Desplazarse a la posicion de cambio de herramienta programada

» Interrupcién de la ejecucién del programa, ver "Interrumpir el
mecanizado", Pagina 414

» Cambio de herramienta

» Continuar la ejecucion del programa, ver "Continuar la ejecucion
del programa después de una interrupcion®, Pagina 415

Cambio automatico de la herramienta
En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la

ejecucion del programa. En un acceso a la herramienta con T, el
TNC cambia la herramienta en el almacén de herramientas.

Cambio de hta. automatico cuando se sobrepasa el tiempo de
vida: M101

M101 es una funcién que depende de la maquina.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

-

Después de una utilizacion determinada, el TNC automaticamente
puede activar una herramienta gemela y continuar con ésta el
mecanizado. Para ello hay que activar la funcién adicional M101. La
activacion de M101 se puede deshacer con M102.
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Dentro de la tabla de herramientas, en la columna TIME2 se
introduce el tiempo de utilizacién de la herramienta después de

la cual se debe continuar el mecanizado con una herramienta
gemela. En la columna CUR_TIME, el TNC introduce el tiempo de
utilizacion actual de la herramienta. Si el tiempo de utilizacion actual
sobrepasa el valor introducido en la columna TIME2, como més
tarde un minuto después de finalizar el tiempo de utilizacion y en el
punto de programa siguiente posible se cambia a la utilizacion de la
herramienta gemela. El cambio no se realiza hasta finalizar la frase
NC.

El TNC realiza el cambio de herramienta automatico en un punto
adecuado del programa. El cambio de herramienta automatico no
se realiza:

durante la ejecucion de ciclos de mecanizado

si una correccion de radio esta activa (RR/RL)

directamente después de una funcion de aproximacién APPR
directamente antes de una funciéon de retirada DEP
directamente antes y después de un CHF y RND

durante la ejecucion de macros

durante la realizacion de un cambio de herramienta
directamente después de un TOOL CALL o TOOL DEF
durante la ejecucion de ciclos SL

' iAtencion! jPeligro para la herramienta y la pieza!

Desactivar el cambio automatico de herramienta
con M102 si la ejecucion se realiza con herramientas
especiales (p. ej., fresas de disco), porque el TNC
primero retira la herramienta de la pieza en direccién
del eje de herramienta.

Como resultado de la comprobacién del tiempo de utilizaciéon y/o
del cambio de herramienta automatico, el tiempo de mecanizado
puede ser mas largo (en funcion del programa NC). Esto de puede
controlar mediante el elemento de definicién opcional BT (Block
Tolerance).

Si se introduce la funcion M101, el TNC continua el didlogo con

la consulta después de BT fort. Aqui se define el n® de frases NC
(1-100), por él que se puede retrasar el cambio de herramienta
automatico. El periodo de tiempo resultante por él que se retrasa el
cambio de herramienta depende del contenido de las frases NC (p.
ej. avance, recorrido). Si no se define BT, el TNC utiliza el valor 1 6
un valor estandar definido por el constructor de la maquina.
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tienen posibles prolongaciones de utilizacion
mediante M101. jHay que observar, que con ello el
cambio de herramienta se hard mas tarde!

Para calcular un valor inicial adecuado para BT se
utiliza la férmula BT = 10 : tiempo promedio de
ejecucion de una frase NC en segundos. Es
preciso redondear un resultado no entero. Si el valor
calculado es superior a 100 se utiliza el valor de
entrada maximo de 100.

E> Cuando maés alto es el valor de BT, menos efecto

Si se quiere efectuar un reset del tiempo de
utilizacion actual de una herramienta (p. ej. después
de un cambio de las cuchillas), en la columna
CUR_TIME se introduce el valor O.

La funcion M101 no estéa disponible para
herramientas de torno y en funcionamiento de torno.

Condiciones para frases NC con vectores normales a la superficie
y correccion 3D

El radio activo (R + DR) de la herramienta gemela no puede ser
diferente al radio de la herramienta original. Los valores delta (DR)
se introducen o en la tabla de herramientas o en la frase T. En caso
de desviaciones el TNC indica un texto de aviso y no cambia la
herramienta. Con la funcidon M107 se suprime este aviso, con M108
se vuelve a activar .
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Comprobacion del empleo de la herramienta

La funcion de comprobacién del empleo de la
? herramienta debe ser habilitada por el fabricante
3B de la maquina. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Para poder realizar un test de utilizacion de herramienta, el
programa en lenguaje conversacional a comprobar debe haber
sido simulado totalmente en el modo de funcionamiento Test de
programa.

Aplicar la comprobacion de utilizacion de la herramienta

Mediante las softkeys UTILIZACION DE HERRAMIENTA y BOCTEHGN. COnHRIE FEe
COMPROBACION DE UTILIZACION DE HERRAMIENTA y R \ﬁ
antes del inicio de un programa en el modq de func!qnamlento NG 3 PG/ X RIS O = <2 A . =N
Ejecutar, puede comprobarse si las herramientas utilizadas en el Nob &80 640" 898 pitoe o
. . . . . . NBE@ X-308 Y+38 M3% 7

programa seleccionado existen y si disponen de suficiente tiempo N7® Z-20% v

o .y N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250% S A
de utilizacion. EI TNC compara para ello los valores reales del N9g 626 FETEETRENCNTROEUTOIEI ey
tiempo de aplicacién de la tabla de herramientas, con los valores Nizo oz | " s

ibtizil| )

nominales del fichero de aplicacion de la herramienta. PP

o
s
3
g

Después de accionar la softkey COMPROBACION DE UTILIZACION ti0icon ¢ io.oos - onoef
DE HERRAMIENTA, el TNC visualiza el resultado de la

L] ><|
=
5
H

8-
H%’
&
K

NomL. 1@ 1 e T 5[zl 8 25e0] F emm/min our 100x M 5/8

comprobacién de aplicacién en una ventana superpuesta. Cerrar la
ventana superpuesta con la tecla ENT.

o2 E) |20

EI TNC memoriza los tiempos de aplicacion de la herramienta en
un fichero separado con la extension pgmname.H.T.DEP. E| fichero
de aplicacién de la herramienta generado contiene las siguientes
informaciones:

Columna Significado

TOKEN ® TOOL: Tiempo de empleo de la herramienta
por TOOL CALL. Los registros se listan en
una secuencia cronolégica

B TTOTAL: Tiempo total de aplicacién de una
herramienta

® STOTAL: acceso a un subprograma; los
registros se listan cronolégicamente

® TIMETOTAL: el tiempo total de mecanizado
del programa NC se registra en la columna
WTIME. En la columna PATH, el TNC
destaca el nombre de busqueda del
correspondiente programa NC. La columna
TIME contiene la suma de todas las
entradas TIME (sin movimientos de
desplazamiento rapido). El TNC fija el resto
de columnas a 0

B TOOLFILE: el TNC destaca en la columna
PATH el nombre de busqueda de la tabla de
herramientas, con la cual se ha realizado el
test de programa. Con ello el TNC puede
determinar en la propia comprobacion de
empleo de la herramienta, si se ha realizado
el test de programa con TOOL.T
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Columna Significado

TNR NuUmero de herramienta (-1: aun no se ha
cambiado ninguna herramienta)

IDX indice de herramientas

NOMBRE Nombre de la herramienta en la tabla de
herramientas

TIME Tiempo de utilizacion de la herramienta en
segundos (tiempo de avance)

WTIME Tiempo de utilizacion de la herramienta en
segundos (tiempo de utilizacion total entre
cambios de herramienta)

RAD Radio de la herramienta R + Sobremedida
radio de la herramienta DR en la tabla de
herramientas. Unidad: mm

BLOCK Numero de frase, en la que se ha programado
la frase TOOL CALL

PATH ® TOKEN = TOOL.: ruta del programa y/o

subprograma activo
B TOKEN = STOTAL: Ruta del subprograma

T Numero de herramienta con indice de
herramienta

OVRMAX Override de avance max. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el Test de programa, el
TNC anotara aqui el valor 100 (%)

OVRMIN Override de avance min. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el Test de programa, el
TNC anotara aqui el valor -1

NAMEPROG B 0: Nimero de herramienta esta programado

® 1: Nombre de herramienta esta programado

En la comprobacion del empleo de la herramienta de un fichero de
palets, estan disponibles dos posibilidades:

B E| campo luminoso esté en el fichero de palets sobre una

entrada de palet: EI TNC ejecuta la comprobacion del empleo de

la herramienta para el palet completo

®m E| campo luminoso estéd en el fichero de palets sobre una
entrada de programa: El TNC ejecuta la comprobacién del
empleo de la herramienta solo para el programa seleccionado

160
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5.3 Correccion de la herramienta

Introduccion

El TNC corrige la trayectoria segun el valor de correccién para la
longitud de la herramienta en el eje del cabezal y segun el radio de
la herramienta en el plano de mecanizado.

Si se elabora el programa de mecanizado directamente en el TNC,
la correccion del radio de la herramienta solo actla en el plano de
mecanizado. Para ello el TNC tiene en cuenta hasta un total de
cinco ejes incluidos los ejes giratorios.

Correccion de la longitud de la herramienta

La correccion de la longitud de la herramienta actua en cuanto
se llama a la herramienta. Se elimina nada mas llamar a una
herramienta con longitud L=0.

' iAtencion: Peligro de colision!
Si se elimina una correccion de longitud con valor
o positivo con T 0, disminuye la distancia entre la

herramienta y la pieza.

Después del acceso a una herramienta T, se
modifica la trayectoria programada de la herramienta
en el eje del cabezal segun la diferencia de
longitudes entre la herramienta anterior y la nueva.

En la correccion de la longitud se tienen en cuenta los valores delta
tanto de la frase T, como de la tabla de herramientas.

Valor de correccion = L + DLTOOL cALL T DLTAB con

L: Longitud L de la hta. de frase G99 o tabla de
herramientas.

DL 0oL cau:  Sobremedida DL para la longitud de una frase T 0

DL 1a: Sobremedida DL para la longitud de la tabla de
herramientas
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Correccion del radio de la herramienta

La frase del programa para el movimiento de la herramienta
contiene:

® G41 6 G42 para una correccién del radio

® G40, cuando no se quiere realizar ninguna correccién de radio
La correccion de radio actla en cuanto se accede a una

herramienta y se desplaza en el plano de mecanizado con G41 o
G42.

EI TNC elimina la correccion de radio cuando:
E> B se programa una frase lineal con G40
® se programa un PGM CALL
® se selecciona un nuevo programa con PGM MGT

En la correcciéon del radio el TNC tiene en cuenta los valores delta
tanto de la frase T, como de la tabla de herramientas:

Valor de correccion = R + DRTOOL caLL t DRTAB con

R: Radio de la herramienta R desde la frase G99 o desde
la tabla de herramientas

DRooL car:  Sobremedida DR para el radio de una frase T

DR 1a5: Sobremedida DR para el radio de una tabla de htas.

Movimientos de trayectoria sin correccion de radio: G40

El punto central de la herramienta se desplaza en el plano de
mecanizado sobre la trayectoria programada, o bien sobre las
coordenadas programadas.

Empleo: Taladros, posicionamientos previos.
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Movimientos de trayectoria con correccion de radio: G42 y G41
G43: La herramienta se desplaza por la derecha del contorno YA

G42: La herramienta se desplaza por la izquierda del contorno

En este caso el centro de la herramienta queda separado del
contorno a la distancia del radio de dicha herramienta. "Derecha"
e "izquierda" indican la posicion de la herramienta en el sentido
de desplazamiento a lo largo del contorno de la pieza. Véase las
figuras.

E> Entre dos frases de programa con diferente N —— —t———
correccién de radio G43 y G42, debe programarse ‘@
por lo menos una frase sin correccion de radio (es
decir con G40).

El TNC activara la correccion de radio al final de Y‘
la frase en la cual se programé por primera vez la
correccion.

En la primera correcciéon de radio G42/G41 y con
G40, el TNC posiciona la herramienta siempre
perpendicularmente en el punto inicial o final. La
herramienta se posiciona delante del primer punto
del contorno o detras del ultimo punto del contorno
para no danar al mismo.

<Y

ol

Introduccion de la correccion de radio
La correccion de radio se programa en una frase GO1.

» Desplazamiento de la hta. por la izquierda del

Sl contorno programado: Seleccionar la funcion G41,
o}

» Movimiento de la herramienta a la derecha del
S contorno programado: seleccionar funcion G42, o

» Desplazamiento de la hta. sin correccion de radio o
e eliminar la correccion: Seleccionar la funcion G40

@ » Finalizar la frase: Pulsar la tecla END
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Correccion del radio: Mecanizado de esquinas

B Esquinas exteriores:
Una vez programada la correccion del radio, el TNC lleva la
herramienta por las esquinas exteriores segun un circulo de
paso. Si es preciso el TNC reduce el avance en las esquinas
exteriores, por ejemplo, cuando se efectlan grandes cambios
de direccion.

B Esquinas interiores:
En las esquinas interiores el TNC calcula el punto de
interseccién de las trayectorias realizadas segun el punto central
de la hta. desplazdndose con correcciéon. Desde dicho punto la
herramienta se desplaza a lo largo de la trayectoria del contorno.
De esta forma no se dafa la pieza en las esquinas interiores. De
ahi que para un contorno determinado no se pueda seleccionar
cualquier radio de herramienta.

' jAtencion: Peligro de colision!
No situar el punto inicial o final en un mecanizado
o interior sobre el punto de la esquina del contorno, ya

que de lo contrario se dana dicho contorno.
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6.1 Movimientos de la herramienta

Funciones de trayectoria

El contorno de una pieza se compone normalmente de varias GO

trayectorias como rectas y arcos de circulo. Con las funciones de 501 cC
trayectoria se programan los movimientos de la herramienta para <+
rectas y arcos de circulo. GO1

G02

Funciones auxiliares M

Con las funciones auxiliares del TNC se controla

B |a ejecucion del programa, p.ej. una interrupciéon de la ejecucion

® |as funciones de la maquina, como la conexién y desconexion
del giro del cabezal y el refrigerante

® en el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

Subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

Los pasos de mecanizado que se repiten, solo se introducen

una vez como subprogramas o repeticiones parciales de un
programa. Si se quiere ejecutar una parte del programa solo bajo
determinadas condiciones, dichos pasos de mecanizado también
se determinan en un subprograma. Ademas un programa de
mecanizado puede llamar a otro programa y ejecutarlo.

La programacion con subprogramas y repeticiones parciales de un
programa se describe en el capitulo 7.

Programacion con parametros Q

En el programa de mecanizado se sustituyen los valores numéricos
por pardmetros Q. A un pardmetro Q se le asigna un valor
numérico en otra posicién. Con pardmetros Q se pueden
programar funciones matematicas, que controlen la ejecucion del
programa o describan un contorno.

Ademads con la ayuda de la programacién de pardmetros Q también
se pueden realizar mediciones durante la ejecucion del programa
con un palpador 3D.

La programacién con pardmetros Q se describe en el capitulo 8.
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6.2 Principios basicos de las funciones de
trayectoria

Programacion del movimiento de la herramienta para
un mecanizado

Cuando se elabora un programa de mecanizado, se programan
sucesivamente las funciones para las diferentes trayectorias del
contorno de la pieza. Para ello se introducen las coordenadas

de los puntos finales de los elementos del contorno indicadas
en el plano. Con la indicacion de las coordenadas, los datos de la
herramienta y la correccion de radio, el TNC calcula el recorrido real
de la herramienta.

El TNC desplaza simultdneamente todos los ejes de la maquina
programados en la frase del programa segun un tipo de trayectoria.

Movimientos paralelos a los ejes de la maquina

La frase del programa contiene la indicaciéon de las coordenadas:
el TNC desplaza la herramienta paralela a los ejes de la maquina
programados.

Segun el tipo de maquina, en la ejecucién se desplaza o bien
la herramienta o la mesa de la maquina con la pieza fijada.
La programacion de trayectorias se realiza como si fuese la
herramienta la que se desplaza.

Ejemplo:

N50 GOO X+100 *

N50 Numero de bloque

GO0 Funcion de trayectoria "Recta en marcha rapida’
X+100 Coordenadas del punto final

La herramienta mantiene las coordenadas Yy Z y se desplaza a la
posicion X=100. Véase figura.
Movimientos en los planos principales

La frase del programa contiene las indicaciones de las
coordenadas: el TNC desplaza la herramienta en el plano
programado.

Ejemplo
N50 GOO X+70 Y+50 *

La herramienta mantiene la coordenada Z y se desplaza en el plano
XY a la posicién X=70, Y=50. Véase figura
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Movimiento tridimensional

La frase del programa contiene tres indicaciones de coordenadas:
el TNC desplaza la herramienta en el espacio a la posicién
programada.

Ejemplo
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Circulos y arcos de circulo

En los movimientos circulares, el TNC desplaza simultaneamente
dos ejes de la maquina: La herramienta se desplaza respecto

a la pieza segun una trayectoria circular. Para los movimientos
circulares se puede introducir el punto central del circulo CC.

Con las funciones de trayectoria para arcos de circulo se programan
circulos en los planos principales: El plano principal se define en

la llamada a la herramienta TOOL CALL al determinar el eje del
cabezal:

Eje del cabezal Plano principal

(G17) XY, tambien UV, XY, UY
(G18) ZX, tambien WU, ZU, WX
(G19) YZ, también VW, YW, VZ

Los circulos que no son paralelos al plano principal,
se programan con la funcion "Inclinacién del plano de

mecanizado" (ver Modo de Empleo Ciclos, Ciclo 19,
PLANO DE MECANIZADO) o con pardametros Q (ver
"Principio y resumen de funciones", Pagina 210).

Sentido de giro DR en movimientos circulares

Para los movimientos circulares sin paso tangencial a otros
elementos del contorno se introduce el sentido de giro como
sigue:

Giro en el sentido horario: G02/G12

Giro en el sentido antihorario: G03/G13
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Correccion de radio

La correccion de radio debe estar en la frase en la cual se realiza la
aproximacion al primer tramo del contorno. La correcciéon de radio
no se debe activar en la frase para una trayectoria circular. Dicha
correccion se programa antes en una frase lineal (ver "Movimientos
de trayectoria - coordenadas cartesianas", Pagina 174).

Posicionamiento previo

' iAtencion: Peligro de colision!
Al principio de un programa de mecanizado la
® herramienta se posiciona de forma que no se dane la

herramienta o la pieza.
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6.3 Aproximacion y salida del contorno

Punto inicial y punto final

La herramienta se desplaza desde el punto inicial al primer punto
del contorno. Condiciones que debe cumplir el punto inicial:

m Ser programado sin correccién de radio

® Que la herramienta se pueda aproximar sin colisionar

® Que esté proximo al primer punto del contorno

Ejemplo en la figura de arriba a la derecha:

Si se determina el punto de partida en el margen gris oscuro,
el contorno se dana al aproximarse la hta. al primer punto del
contorno.

Primer punto del contorno

Para el desplazamiento de la hta. al primer punto del contorno se
programa una correccion de radio.

Aproximacion al punto de partida en el eje del cabezal

Al desplazar el punto inicial la herramienta debe desplazarse en el
eje del cabezal a la profundidad de trabajo. En caso de peligro de
colision se realiza la aproximacién al punto de partida en el eje del
cabezal.

Bloques NC
N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Aproximacion y salida del contorno 6.3

Punto final

Condiciones para seleccionar el punto final:

® Que la herramienta se pueda aproximar sin colisionar
® Que esté proximo al primer punto del contorno

m  Evitar danar el contorno: El punto de partida éptimo se
encuentra en la prolongacién de la trayectoria de la herramienta
para el mecanizado del Ultimo elemento del contorno.

Ejemplo en la figura de arriba a la derecha:
si se determina el punto final en el margen gris oscuro, se dafa el
contorno al aproximarse la hta. al punto final.

Abandonar el punto final en el eje del cabezal:
Para salir en el punto final, se programa el eje de la herramienta por
separado. Véase fig. a la dcha. en el centro.

Bloques NC
N50 GO0 G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

0

————————

W
N >
<N
~ N
SN

=

y&
g

Punto inicial y punto final comunes

Para un punto inicial y un punto final comunes, no se programa la
correccién de radio.

Evitar dafar el contorno: El punto de partida 6ptimo se encuentra
entre las prolongaciones de la trayectoria de la herramienta para el
mecanizado del primer elemento del contorno.

Ejemplo en la figura de arriba a la derecha:
si se determina el punto final en el margen sombreado, el contorno
se dana al aproximarse la hta. al primer punto del contorno.
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Programacion: Programar contornos
6.3 Aproximacion y salida del contorno

Entrada y salida tangenciales

Con G26 (fig. centro dcha.) se puede realizar una aproximacion
tangencial a la pieza y con G27 (fig. abajo dcha.) salir
tangencialmente de la misma. De esta forma se evitan marcas en
la pieza.

Punto inicial y punto final

El punto inicial y el punto final se encuentran cerca del primer o
ultimo punto del contorno fuera de la pieza y se programan sin
correccién de radio.

Aproximacion
» Introducir G26 después de la frase en la que se ha programado

el primer punto del contorno: Esta es la primera frase con
correccion de radio G41/G42

Salida

» Introducir G27 después de la frase en la que se ha programado
el Ultimo punto del contorno: Esta es la Ultima frase con
correccioén de radio G41/G42

Se debe seleccionar el radio para G26 y G27 de

E> modo que el TNC pueda ejecutar la trayectoria
circular entre el punto inicial y el primer punto
del contorno, asi como entre el ultimo punto del
contorno y el punto final.

Ejemplo de frases NC
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Aproximacion y salida del contorno 6.3
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Programacion: Programar contornos

6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

6.4 Movimientos de trayectoria -
coordenadas cartesianas

Resumen de los tipos de trayectoria

Funcion Tecla de funcion Movimiento de la Introducciones Pagina
de trayectoria herramienta precisas

Recta L Le Recta Coordenadas del punto 175
en inglés: Line final de la recta
Chaflan: CHF CHE Chaflan entre dos Longitud del chaflan 176
inglés: CHamFer o rectas
Centro circulo CC; &€ Ninguno Coordenadas del punto 178
inglés: Circle central del circulo o polo
Center
Arco circular C Trayectoria circular Coordenadas del punto 179
inglés: Circle alrededor del punto final del circulo, sentido

central del circulo CC, al  de giro

punto final del arco de

circulo
Arco circular CR CR_, Trayectoria circular con Coordenadas del punto 180
inglés.: Circle by radio determinado final del circulo, radio
Radius del circulo, sentido de

giro

Arco circular CT P Trayectoria circular Coordenadas del punto 182
inglés: Circle »J tangente al tramo final del circulo
Tangential anterior y posterior del

contorno
Redondeo de Trayectoria circular Radio de la esquina R 177

esquinas RND
inglés: RouNDing
of Corner

Programar funciones de trayectoria

=)
%=
(=]

tangente al tramo
anterior y posterior del
contorno

Las funciones de trayectoria se pueden programar facilmente
mediante las teclas de funciones de trayectoria. El TNC le solicitara
los datos necesarios en los siguientes dialogos.

teclado USB conectado hay que activar la escritura

E> Para introducir las funciones DIN/ISO a través de un

en mayuscula.

174
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Recta en marcha rapida GO0 Recta con avance GO01F

El TNC desplaza la herramienta sobre una recta desde su posicion vi
actual hasta el punto final de la misma. El punto de partida es el
punto final de la frase anterior. 40 —
» Coordenadas del punto final de la recta, en caso of |© .
necesario \\
e . \~
» Correccion de radio =)
» Avance F a
» Funcion auxiliar M
AN
N ~
20 —» X
10

60

Movimiento con avance rapido

Una frase lineal para una marcha rapida (FRASE GOO) también se
puede iniciar con la tecla L:":

» Pulsar la tecla L para iniciar una frase de programa de un
movimiento en recta

» Con la tecla de flecha cambiar hacia la izquierda al campo de
introduccion para las funciones G.

» Seleccionar la softkey GOO para un desplazamiento en marcha
rapida

Ejemplo de frases NC

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Aceptar la posicion real

También se puede generar una frase lineal (frase GO1GO01) con la

tecla ,,ACEPTAR POSICION REAL":

» Desplazar la herramienta en el modo de funcionamiento manual
a la posicién que se quiere aceptar

» Cambiar la visualizacion de la pantalla a Memorizar/Editar
programa

» Seleccionar la frase del programa detras de la cual se quiere
afadir la frase L

» Pulsar la tecla ,ACEPTAR POSICION REAL": El
"%" TNC genera una frase L con las coordenadas de la
posicion real
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Programacion: Programar contornos

6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Anadir un chaflan entre dos rectas

Las esquinas del contorno generadas por la interseccion de dos Y ‘

rectas, se pueden recortar con un chaflan.
® En las frases lineales antes y después de la frase G24, se

programan las dos coordenadas del plano en el que se ejecuta "XV

el chaflan

wl - o~
® La correccion de radio debe ser la misma antes y después de la 30 3

frase G24
m E| chaflan debe poder realizarse con la herramienta actual

C,E » Seccion del chaflan: longitud del chaflan, en caso

o* necesario:
» Avance F (actUa solo en el frase G24)

Ejemplo de frases NC

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

40

E> Un contorno no puede empezar con una frase G24.
El chaflan solo se ejecuta en el plano de mecanizado.

El punto tedrico de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase CHF solo actla
en dicha frase. Después vuelve a ser vélido el avance

programado antes de la frase .

176
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Redondeo de esquinas G25

La funcion G25 redondea esquinas del contorno.

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular, que se
une tangencialmente tanto a la trayectoria anterior del contorno
como a la posterior.

El radio de redondeo debe poder realizarse con la herramienta
llamada.

RND, » Radio de redondeo: radio del arco, en caso
e necesario:

» Avance F (actla s6lo en una frase G25)

Ejemplo de frases NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Las trayectorias anterior y posterior del contorno
E> deben contener las dos coordenadas del plano

en el cual se ejecuta el redondeo de esquinas.

Cuando se mecaniza el contorno sin correccion del

radio de la herramienta, deben programarse ambas

coordenadas del plano de mecanizado.

El punto de la esquina no se mecaniza.

Un avance programado en la frase G25 solo actua
en dicha frase G25. Después, vuelve a ser valido el
avance programado antes de la frase G25.

Una frase G25 se puede utilizar también para la
aproximacion suave sobre el contorno
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Programacion: Programar contornos
6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Punto central del circulo |, J

El punto central del circulo corresponde a las trayectorias
circulares, gue se programan con las funciones G02, GO3 o GO5.
Para ello,

B se introducen las coordenadas cartesianas del punto central del
circulo en el plano de mecanizado o

B gceptar la Ultima posicién programada o

B se aceptan las coordenadas con la tecla ,ACEPTAR
POSICIONES REALES”

» Programar el punto central del circulo: pulsar la
FcT tecla SPEC FCT
» Seleccionar la softkey PROGRAMA FUNCIONES
» Seleccionar la softkey DIN/ISO
» Seleccionar la softkey | 0 J
» Introducir las coordenadas para el punto central

del circulo o para aceptar la Ultima posicion
programada: G29

Ejemplo de frases NC
N50 1+25 J+25 *

0]

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29*

Las lineas 10 y 11 del programa no se refieren a la figura.

Validez

El punto central del circulo queda determinado hasta que se
programa un nuevo punto central del circulo.

Introducir el punto central del circulo en incremental

Una coordenada introducida en incremental en el punto central del
circulo se refiere siempre a la Ultima posicién programada de la
herramienta.

Con CC se identifica una posicién como centro
del circulo: La herramienta no se desplaza a dicha
posicion.

El centro del circulo es a la vez polo de las
coordenadas polares.
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Trayectoria circular C alrededor del centro del circulo
CC

Antes de programar la trayectoria circular, hay que determinar el
punto central del circulo I, J. La Ultima posicién programada de la
herramienta antes de la trayectoria circular es el punto de partida
de dicha trayectoria.

Sentido

B En sentido horario: GO2

® En sentido antihorario: GO3

B Sin entrada de direcciéon de giro: GO5. El TNC realiza el recorrido
por la trayectoria circular con la Ultima direccion de giro
programada

» Desplazar la herramienta sobre el punto de partida de la
trayectoria circular

» Introducir las coordenadas del centro del circulo

O‘Xc » Coordenadas del punto final del arco de circulo, en
caso necesario:
» Avance F

» Funcién auxiliar M

Normalmente el TNC recorre movimientos circulares
E> en el plano de mecanizado activo. Si se programan
circulos que no estan activos en el plano de
mecanizado activo, p. ej. G2 Z... X... en el eje de
la herramienta Z y, simultaneamente, se rota el
movimiento, entonces el TNC recorre un circulo
espacial, es decir, un circulo en 3 ejes (Opcién de
software 1).

Ejemplo de frases NC

N50 1+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Circulo completo

Para el punto final se programan las mismas coordenadas que para
el punto de partida.

El punto de partida y el punto final deben estar en la
misma trayectoria circular.

Tolerancia de introduccién: hasta 0,016 mm (se
puede seleccionar mediante el parametro de
maquina circleDeviation).

Circulo mas pequeno que puede realizar el TNC:
0,0016 pm.
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Programacion: Programar contornos

6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Trayectoria circular G02/G03/G05 con radio fijado

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular con radio
R.

Sentido

B En sentido horario: GO2

B En sentido antihorario: GO3

B Sin entrada de direccién de giro: GO5. EI TNC realiza el recorrido
por la trayectoria circular con la ultima direccién de giro
programada

c}ﬁ_ » Coordenadas del punto final del arco de circulo

» Radio R Atencion: jEl signo determina el tamano
del arco del circulo!

» Funcién auxiliar M
» Avance F

Circulo completo

Para un circulo completo se programan dos frases de circulo
sucesivas:

El punto final de la primera mitad del circulo es el punto de partida
del segundo. El punto final de la segunda mitad del circulo es el
punto de partida del primero.

Angulo central CCA y radio del arco de circulo R

El punto de partida y el punto final del contorno se pueden unir
entre si mediante cuatro arcos de circulo diferentes con el mismo
radio:

Arco de circulo més pequeno: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arco de circulo méas grande: CCA>180°
El radio tiene signo negativo R<0

Mediante el sentido de giro se determina si el arco de circulo esta
curvado hacia fuera (convexo) o hacia dentro (céncavo):

Convexo: sentido de giro GO2 (con correccién de radio G41)
Concavo: sentido de giro GO3 (con correccion de radio G41)

La distancia del punto de partida al punto final del
circulo no puede ser mayor al diametro del circulo.

El radio méaximo puede ser de 99,9999 m.
Se pueden emplear ejes angulares A, By C.
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Ejemplo de frases NC

‘. ‘. ‘. “
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Programacion: Programar contornos
6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Trayectoria circular G06 con conexion tangencial

La herramienta se desplaza segun un arco de circulo tangente a la vi
trayectoria del contorno anteriormente programada.

La transiciéon es "tangencial’, cuando en el punto de interseccién
de los elementos del contorno no se produce ningun punto de
inflexion o esquina, con lo cual la transiciéon entre los tramos del
contorno es constante. e

, 30 ")
El tramo del contorno al que se une tangencialmente el arco de 25 b §
circulo, se programa directamente antes de la frase G06. Para ello 20

se precisan como minimo dos frases de posicionamiento

€aso necesario:

iy » Coordenadas del punto final del arco de circulo, en E\

» Avance F 25 45
» Funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO01Y+0 *

iLa frase GO6 v la trayectoria del contorno
anteriormente programada deben contener las dos

coordenadas del plano, en el cual se realiza el arco
de circulo!
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Ejemplo: Movimiento lineal y chaflan en cartesianas

95 3

10

20
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Programacion: Programar contornos
6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Ejemplo: Movimiento circular en cartesianas

T T 1 X

-—
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Ejemplo: Circulo completo en cartesianas
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Programacion: Programar contornos
6.5

6.5 Movimientos de trayectoria -
Coordenadas polares
Resumen

Con las coordenadas polares se determina una posicién mediante
un angulo H y una distancia R al polo I, J definido anteriormente.

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente para:

B Posiciones sobre arcos de circulo

B Planos de la pieza con indicaciones angulares, p.gj. circulo de
taladros

Resumen de las funciones de trayectoria con coordenadas
polares

Movimientos de trayectoria — Coordenadas polares

Funcion Tecla de funcion de Movimiento de la Introducciones precisas Pagina
trayectoria herramienta
Recta G10, G11 Lo + Recta Radio polar, &ngulo polar 187
del punto final de la recta
Arco de circulo (\c + Trayectoria circular Angulo polar del punto 188
G12, G13 alrededor del punto final del circulo
central del circulo/
polo hasta el punto
final del arco del
circulo
Arco de circulo + Trayectoria circular en  Angulo en polares del 188
G15 g relacién a la direccion punto final del circulo
de giro activada
Arco de circulo cre | + P Trayectoria circular Radio polar, angulo polar 188
G16 j tangente al tramo del punto final del circulo
anterior del contorno
Interpolaciéon Superposicion de una  Radio polar, angulo 189

c)+
helicoidal @

trayectoria circular
con una recta

186

polar del punto final del
circulo, coordenadas del
punto final en el eje de la
herramienta
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Movimientos de trayectoria — Coordenadas polares 6.5

Origen de coordenadas polares: polo |, J

El polo CC se puede determinar en cualquier posicién del programa

de mecanizado, antes de indicar las posiciones con coordenadas
polares. Para determinar el polo se procede igual que para la
programacion del punto central del circulo.

» Programar el polo: pulsar la tecla SPEC FCT

Fet Seleccionar la softkey PROGRAMA FUNCIONES
Seleccionar la softkey DIN/ISO
Seleccionar la softkey | 6 J

Coordenadas: introducir las coordenadas
cartesianas para el polo o para aceptar la Ultima
posicion programada: introducir G29. Determinar
el polo antes de programar las coordenadas
polares. El polo se programa solo en coordenadas

vvyyvyypy

cartesianas. El polo permanece activado hasta que

se determina un nuevo polo.

Ejemplo de frases NC
N120 1+45 J+45 *

recta en marcha rapida G10 Recta con avance G11 F

La herramienta se desplaza segln una recta desde su posicion
actual al punto final de la misma. El punto de partida es el punto
final de la frase anterior.

» Radio en coordenadas polares R: Introducir la
distancia del punto final de la recta al polo CC
» Angulo en coordenadas polares H: posicion
angular del punto final de la recta entre -360° y
+360°

El signo de H se determina mediante el eje de referencia angular:

B Angulo del eje de referencia angular a R en sentido antihorario:
H>0

®  Angulo del eje de referencia angular a R en sentido horario: H<0

Ejemplo de frases NC

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Programacion: Programar contornos

6.5 Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares

Trayectoria circular G12/G13/G15 alrededor del polo |,
J

El radio en coordenadas polares R es a la vez el radio del arco de
circulo. R se determina mediante la distancia del punto de partida al
polo I, J. La ultima posicion programada de la herramienta antes de
la trayectoria circular es el punto de partida de dicha trayectoria.
Sentido

® En sentido horario: G12

® En sentido antihorario: G13

B Sin entrada de direccién de giro: G15. El TNC realiza el recorrido
por la trayectoria circular con la Ultima direccion de giro
programada

» Angulo en coordenadas polares H: posicién
angular del punto final de la trayectoria circular
entre -99.999,9999° y +99.999,9999°

P » Sentido de giro DR

Ejemplo de frases NC

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Cuando las coordenadas son incrementales el signo
es el mismo para DR y PA.

Trayectoria circular G16 con conexion tangencial

La herramienta se desplaza segun un circulo tangente a la
trayectoria anterior del contorno.

fj » Radio en coordenadas polares R: Introducir la
distancia del punto final de la trayectoria circular al

polol, J
@ » Angulo en coordenadas polares H: posicion
angular del punto final de la trayectoria circular

iEl polo CC no es el punto central del circulo del
contorno!

Ejemplo de frases NC

N120 1+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *
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Movimientos de trayectoria — Coordenadas polares

Hélice
Una hélice se produce por la superposicion de un movimiento

circular y un movimiento lineal perpendiculares. La trayectoria
circular se programa en un plano principal.

Los movimientos para la hélice solo se pueden programar en
coordenadas polares.

Empleo
® Roscados interiores y exteriores de grandes diametros
® Ranuras de lubrificacion

Calculo de la hélice

Para la programacion se precisa la indicacién en incremental del
angulo total, que recorre la herramienta sobre la hélice y la altura
total de la misma.

N de pasos n: Pasos de rosca + sobrepaso al principio
y al final del roscado

Altura total h: Paso P x n® de pasos n

Angulo total incremental  NUmero de pasos x 360° + angulo para

H: el inicio de la rosca + angulo para el
sobrepaso

Coordenada Z inicial: Paso P x (pasadas de roscado +

sobrepaso al principio del roscado)

Forma de la hélice

La tabla indica la relacién entre la direccién del mecanizado, el
sentido de giro y la correccién de radio para determinadas formas:

6.5

Roscado interior Direccion Sentido Correccion del radio
a derechas Z+ G13 G41

a izquierdas Z+ G12 G42

a derechas /- G12 G42

a izquierdas /- G13 G41

Rosca exterior

a derechas Z+ G13 G42

a izquierdas Z+ G12 G41

a derechas /- G12 G41

a izquierdas /- G13 G42
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Programacion: Programar contornos
6.5 Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares

Programacion de una hélice

Se introducen el sentido de giro y el angulo total G91

E> H en incremental con el mismo signo, ya que de lo Y
contrario la hta. puede desplazarse en una trayectoria
erronea.

El angulo completo G91 H puede tener un valor de 25
-99.999,9999° a +99.999,9999°.

» Angulo en coordenadas polares: introducir el
angulo total en incremental, segun el cual se
desplaza la herramienta sobre la hélice. Después
de introducir el angulo se selecciona el eje de
la herramienta con las teclas de los ejes.

» Introducir las coordenadas para la altura de la
hélice en incremental

» Programar la correccion del radio segun la tabla

Ejemplo de frases NC: Rosca M6 x 1 mm con 5 pasos
N120 1+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares 6.5

Ejemplo: Movimiento lineal en polares

™ T

5 50 100

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014 191




Programacion: Programar contornos
6.5 Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares

Ejemplo: Hélice

M64 x 1,6

T T

50 100

-—
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa

7.1 Introduccion de subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

7.1 Introduccion de subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Las partes de un programa que se deseen se pueden ejecutar
repetidas veces con subprogramas o repeticiones parciales de un
programa.

Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa
comienzan en un programa de mecanizado con la marca G98 L,
que es la abreviacion de LABEL (en inglés marca).

Los LABEL contienen un nimero entre 1y 999 o un nombre a
introducir por el operario. Cada nimero LABEL o bien cada nombre
de LABEL solo se puede asignar una vez en el programa con la
tecla LABEL SET o introduciendo G98. El nimero de nombres de
Label introducibles esta limitado por la memoria interna.

iNo utilizar mas de una vez un nimero de Label o un
nombre de label!

Label 0 (G98 LO) caracteriza el final de un subprograma y se puede
emplear tantas veces como se desee.
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Subprogramas 7.2

7.2 Subprogramas

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta la llamada a %
un subprograma Ln,0

2 A partir de aqui el TNC ejecuta el subprograma llamado hasta el ! @
final del subprograma G98 LO. !

3 Después el TNC prosigue el programa de mecanizado con la
frase que sigue a la llamada al subprograma Ln,0.

GO0 Z+100 M2

. G98 L1 * <

@ ®

' G98LO *
1 N99999 % ...

Indicaciones sobre la programacion

®  Un programa principal puede contener hasta 254 subprogramas

B | os subprogramas se pueden llamar en cualquier secuencia
tantas veces como se desee.

®  Un subprograma no puede llamarse a si mismo.

B | os subprogramas se programan al final de un programa
principal (detras de la frase con M2 o M30)

® Cuando los subprogramas se encuentran en el programa
de mecanizado delante de la frase con M2 o M30, éstos se
ejecutan sin llamada como minimo una vez

Programacion de un subprograma

» Senalar el comienzo: pulsar la tecla LBL SET
SET

» Introducir el nimero del subprograma. Si se
desean utilizar nombres de LABEL: pulsar
la softkey NOMBRE LBL para cambiar a la
introduccion de texto

» Senalar el final: pulsar la tecla LBL SET e introducir
el nimero de LBL "0"
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
72 Subprogramas

Llamada a un subprograma

» Llamada al subprograma: pulsar la tecla LBL CALL
CALL

» Numero de label: Introducir el nimero de label
del subprograma que se desea llamar. Si se desea
utilizar nombres de LABEL: pulsar la softkey
NOMBRE LBL para cambiar a la introduccién de
texto. Si se quiere introducir el nimero de un
pardmetro de cadena como direccién de destino:
pulsar la softkey QS, el TNC salta al n°® de LABEL
indicado en el pardmetro de cadena definido.

No estad permitido G98 L 0 ya que corresponde a la
llamada al final de un subprograma.
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Repeticiones parciales del programa 7.3

7.3 Repeticiones parciales del programa

Label G98

Las repeticiones parciales del programa comienzan con la marca %
G98 L. Una repeticién parcial del pgm finaliza con Ln,m.

. G98 L1 *

I

L1,2 *
1 N99999 % ...

Funcionamiento
1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta el final del
programa parcial (Ln,m)

2 A continuacion el TNC repite la parte del programa entre el
LABEL llamado y la llamada al label Ln,m tantas veces como se
haya indicado en M

3 Después el TNC continua con el programa de mecanizado

Indicaciones sobre la programacion
®m Se puede repetir una parte del programa hasta 65 534 veces
sucesivamente

®m E| TNC repite las partes parciales de un programa una vez méas
de las veces programadas

Programacion de una repeticion parcial del programa

= » Marcar el comienzo: pulsar la tecla LBL SET e
introducir el nimero de LABEL para la parte del
programa gue se quiere repetir. Si se desean
utilizar nombres de LABEL: pulsar la softkey
NOMBRE LBL para cambiar a la introduccién de
texto

» Introducir la parte del programa
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
73 Repeticiones parciales del programa

Llamada a una repeticion parcial del programa

LBL » Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

» Llamar subprograma/repeticion: Introducir el
numero de label de la parte del programa a repetir,
confirmar con la tecla ENT. Si se desean utilizar
nombres de LABEL: Pulsar la tecla “ para cambiar
a la introduccion de texto. Si se quiere introducir
el nimero de un parametro de cadena como
direccién de destino: pulsar la softkey QS, el TNC
salta al n°® de LABEL indicado en el pardmetro de
cadena definido.

» Repeticion REP: introducir el nUmero de
repeticion y confirmar con la tecla ENT
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Cualquier programa como subprograma 74

74 Cualquier programa como
subprograma
Funcionamiento

Si se quiere programar llamadas de programa en
relacion con parametros de cadena, utilizar la funciéon
SEL PGM.

El TNC ejecuta el programa de mecanizado, hasta que se llama
a otro programa con %

A continuacion el TNC ejecuta el programa llamado hasta su
final

Después el TNC continla con la ejecucién del programa de
mecanizado que sigue a la llamada del programa

Indicaciones sobre la programacion

Para poder emplear un programa como subprograma el TNC no
precisa de ningun LABEL

El programa llamado no puede contener la funciéon auxiliar
M2 o M30. Si se han definido subprogramas con labels en el
programa llamado, entonces se puede utilizar la funcién M2 o
M30 con la funcién de salto D09 PO1 +0 P02 +0 P03 99, para
ignorar forzosamente esta parte del programa

El programa llamado no debera contener ninguna llamada % al
programa original (ciclo sin fin)
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
74  Cualquier programa como subprograma

Llamada a cualquier programa como subprograma

e » Seleccionar las funciones para la llamada de
CALL programa: Pulsar la tecla PGM CALL

» Pulsar la softkey PROGRAMA: el TNC inicia
el didlogo para la definicién del programa que
se debe activar. Introducir el nombre de ruta
mediante el teclado (tecla GOTO), o
seLece, » pulsar la softkey PROGRAMA SELECCIONAR:
PROGRANA el TNC abre una ventana de seleccion donde se
puede seleccionar el programa que se quiere
activar, confirmar con la tecla END

PROGRAMA

Si solo se introduce el nombre del programa, el
programa al que se llama debera estar en el mismo
directorio que el programa llamado.

Si el programa llamado no se encuentra en el
mismo directorio que el programa que llama, debe
introducirse el camino de busqueda completo, p.e;.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Si se desea llamar a un programa DIN/ISO, debera
indicarse el tipo de fichero .| detras del nombre del
programa.

Un programa cualquiera también puede ser llamado
con el ciclo G39.

Con un % los parametros Q tienen efecto
basicamente de forma global. Tener en cuenta,
por consiguiente, que la modificaciones en los
pardametros Q en el programa llamado también
tengan efecto en el programa a llamar.

jAtencion: peligro de colision!

Las transformaciones de coordenadas, que se
definen en el programa llamado y no se desactivan
adecuadamente, también permanecen activas para el
programa inicial desde donde se llama.
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Imbricaciones

75 Imbricaciones

Tipos de imbricaciones

®m Subprogramas dentro de un subprograma

B Repeticiones parciales en una repeticiéon parcial del programa
B Repeticidon de subprogramas

®m Repeticiones de parte de un programa en el subprograma

Profundidad de imbricacion

La profundidad de imbricacién determina las veces que se pueden

introducir partes de un programa o subprogramas en otros

subprogramas o repeticiones parciales de un programa.

B Maéxima profundidad de imbricacién para subprogramas: 19

®m Profundidad méaxima de imbricacién para llamadas de programas
principales: 19, en las que el G79 actla como una llamada a un
programa principal

B | as repeticiones parciales se pueden imbricar tantas veces
como se desee
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
75 Imbricaciones

Subprograma dentro de otro subprograma
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
Se ejecuta el pgm principal UPGMS hasta la frase 17
Llamada al subprograma UP1 y ejecucién hasta la frase 39.

Llamada al subprograma 2 y ejecucion hasta la frase 62. Final
del subprograma 2 y vuelta al subprograma desde donde se ha
realizado la llamada

Ejecucioén del subprograma 1 desde la frase 40 hasta la frase
45. Final del subprograma 1 y regreso al programa principal
UPGMS.

Ejecucién del programa principal UPGMS desde la frase 18
hasta la frase 35. Regreso a la primera frase y final del programa

w N -

N

o1

N

02 TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Imbricaciones 75

Repeticion de repeticiones parciales de un programa
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
Ejecutar el programa principal REPS hasta la frase 27

Se repite dos veces la parte del programa entre la frase 20 y la
frase 27

Ejecucioén del programa principal REPS desde la frase 28 hasta
la 35

Se repite una vez la parte del programa entre la frase 15y la
frase 35 (contiene la repeticion de la parte del programa entre la
frase 20 vy la frase 27)

Ejecucioén del programa principal REPS desde la frase 36 a la
frase 50 (final del programa)

N —

w

N

o1
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
75 Imbricaciones

Repeticion de un subprograma
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
Ejecucién del programa principal UPGREP hasta la frase 11
Llamada y ejecucién del subprograma 2

Se repite dos veces la parte del programa entre la frase 10y la
frase 12: El subprograma 2 se repite 2 veces

Ejecucién del programa principal UPGREP desde la frase 13 a la
19; final del programa

w N =

N

N
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Ejemplos de programacion 7.6

~N

6 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Fresado de un contorno en varias
aproximaciones

Desarrollo del programa: Y

Posicionamiento previo de la herramienta sobre la
superficie de la pieza

Introducir la profundizacién en incremental
Fresado de contorno

Repeticion de la profundizacion y del fresado del
contorno

100

20 50 75 100
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
76 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Grupos de taladros

Desarrollo del programa:
® | legada al grupo de taladros en el programa principal
® | lamada al grupo de taladros (subprograma 1)

® Programar una sola vez el grupo de taladros en el
subprograma 1
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Ejemplos de programacion

Ejemplo: Grupo de taladros con varias herramientas

Desarrollo del programa:

® Programacion de los ciclos de mecanizado en el
programa principal

® | lamada a la figura de taladros completa
(subprograma 1)

® | legada al grupo de taladros del subprograma 1,
llamada al grupo de taladros (subprograma 2)

® Programar una sola vez el grupo de taladros en el
subprograma 2
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
76 Ejemplos de programacion

N
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Programacion: Parametros Q
8.1 Principio y resumen de funciones

8.1 Principio y resumen de funciones
Con los pardmetros Q se puede definir en un programa de
mecanizado una familia entera de piezas. Para ello en vez de
valores numéricos se introducen parametros Q.

Los pardametros Q se utilizan por ejemplo para

® Valores de coordenadas

®  Avances

® Revoluciones

m Datos del ciclo

Ademads, con los pardametros Q se pueden programar contornos

determinados mediante funciones matematicas o ejecutar los
pasos del mecanizado que dependen de condiciones ldgicas.

Un pardmetro Q se identifica mediante letras y un nimero entre O
y 1999. Se dispone de pardmetros con diferentes efectos, véase la

tabla siguiente:
Significado Campo

Pardmetros de libre empleo que acttan QO hasta Q99
de forma global para todos los programas

que se encuentren en la memoria del

TNC mientras que no se produzcan

interferencias con ciclos SL

Paradm. para funciones especiales del TNC Q100 hasta Q199

Parametros que se emplean Q200 hasta
preferentemente en ciclos y que actlan Q1199

de forma global para todos los programas

que hay en la memoria del TNC

Parametros que se emplean Q1200 hasta
preferentemente en ciclos de fabricante Q1399

y que acttan de forma global para todos

los programas que hay en la memoria del

TNC. Eventualmente puede requerirse

adaptacién con el fabricante de la

maquina o terceros.

Parametros que se emplean Q1400 hasta
preferentemente en ciclos de fabricante Q1499
Call-Activos y que actuan de forma global

para todos los programas que hay en la

memoria del TNC

Pardmetros que se emplean Q1500 hasta
preferentemente en ciclos de fabricante Q1599
Def-Activos y que actlan de forma global

para todos los programas que hay en la

memoria del TNC

210
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Principio y resumen de funciones

Significado Campo

Pardametros de libre empleo que acttan Q1600 hasta
de forma global para todos los programas Q1999
qgue se encuentran en la memoria del TNC

Parametros de libre utilizacién QL, efecto QLO hasta QL499
solamente local dentro de un programa

Parametros de libre utilizaciéon QR, con QRO hasta QR499
efecto duradero (remanente) también

después de una interrupcion de la

alimentacién de corriente

Adicionalmente se dispone también de los parametros QS (S
significa cadena de texto), con los cuales también se pueden
procesar textos en el TNC. En principio, para los pardmetros QS son
vélidos los mismos margenes que para los pardmetros Q (ver la
tabla superior).

Tener en cuenta que también en los parametros QS,
el margen de QS100 a QS199 esta reservado para
textos internos.

Los pardmetros locales QL solo tienen efecto dentro
de un programa y no se utilizan en llamadas de
programa o dentro de macros.

Instrucciones de programacion

Se pueden introducir mezclados en un programa parametros Q y
valores numéricos.

A los parédmetros Q se les puede asignar valores entre

-999 999 999 y +999 999 999. El margen de introduccién esta
limitado a max. 15 caracteres, de ello 9 digitos antes de la coma. El
TNC puede calcular internamente valores numéricos hasta 10°.

A los pardmetros QS se pueden asignar un maximo de 254
caracteres.

EI TNC asigna a ciertos pardmetros Q y QS siempre
E> los mismos datos, p.ej. al parametro Q Q108 se

le asigna el radio actual de la herramienta, ver "

Pardmetros Q preasignados”, Pagina 262.

EI TNC almacena valores numéricos internamente
en formato binario (norma IEEE 754) Empleando
dicho formato normalizado, algunos decimales no se
pueden representar 100% exactamente en formato
binario (fallo de redondeo). Tener en cuenta dicha
circunstancia, particularmente al utilizar contenidos
de pardmetros Q calculados en érdenes de salto o
posicionamientos.
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Programacion: Parametros Q
8.1 Principio y resumen de funciones

Llamar funciones de parametros Q

Mientras se introduce un programa de mecanizado, pulsar la tecla
"Q" (en el campo de introduccidon numérica y seleccion de ejes con
la tecla -/+ ). Entonces el TNC muestra las siguientes softkeys:

Grupo de funciones Softkey Pagina
Funciones mateméaticas UNGIONES 214
basicas BASICAS
Funciones angulares Y 216

TRIGONOM.
Condicién si/entonces, salto 217

SALTO

Otras funciones PR— 220

DIVERSAS
Introduccién directa de una 247

P FORMULA

formula
Funcién para el mecanizado FoRMULA Ver Modo de
de contornos complejos CONTORNO Empleo Ciclos

Al definir o asignar un pardmetro Q, el TNC muestra

E> las softkeys Q, QL y QR an. Mediante estas softkeys,
primero se selecciona el tipo de pardmetro deseado
y luego se introduce el nimero de parametro.

Si tiene un teclado USB, también se puede abrir
directamente el didlogo para la introduccién de la
férmula pulsando la tecla Q.
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Familias de funciones — Parametros Q en vez de valores numéricos 8.2

8.2 Familias de funciones — Parametros Q
en vez de valores numeéricos

Aplicacion
Con la funcién paramétrica Q DO: ASIGNACION a los parametros Q

se les puede asignar valores numéricos. Entonces en el programa
de mecanizado se fija un pardmetro Q en vez de un valor numérico.

Ejemplo de frases NC

Con las familias de funciones se programan p. ej. como pardmetros
Q las dimensiones de una pieza.

Para la programacion de los distintos tipos de funciones, se

le asigna a cada uno de estos pardmetros un valor numérico
correspondiente.

Ejemplo: Cilindro con parametros Q

Radio del cilindro: R =Q1
Altura del cilindro: H=Q2
Cilindro Z1: Q1 =430
Q2 = +10
Ql
Cilindro Z2: Q1 =+10
Q2 = +b0

02
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Programacion: Parametros Q

8.3 Describir contornos mediante funciones matematicas

8.3 Describir contornos mediante

funciones matematicas

Aplicacion

Con parametros Q se pueden programar en el programa de

mecanizado, funciones matematicas béasicas:

» Seleccion de parametros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el

campo para la introduccién de valores numéricos, a la derecha).
La caratula de softkeys indica las funciones de los pardmetros

Q.

» Seleccion de funciones matematicas basicas: Pulsar la softkey
FUNCIONES BASICAS. El TNC muestra los siguientes softkeys:

Resumen
Funcion

D0O: ASIGNACION
p. ej. DOO Q5 PO1 +60 *
Asignar valor directamente

Softkey

Do

DO1: ADICION
p.ej. DO1 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *
Formar y asignar la suma a partir de dos valores

D1

D02: SUSTRACCION
p.ej. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Formar y asignar la diferencia a partir dos valores

Dz

DO03: MULTIPLICACION
p. ej. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Formar y asignar el producto a partir de dos valores

D3
X ¥ ¥

DO04: DIVISION p.ej. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2
* Formar y asignar cociente a partir de dos
valoresProhibido: jDivision por 0!

D4
X sy

DO5: RAIZ CUADRADA p.ej. DO5 Q50 PO1 4 *
Extraer y asignar la raiz cuadrada a partir de un
numero Prohibido: jRaiz cuadrada de un valor
negativo!

A la derecha del signo "=" se pueden introducir:
® dos cifras

® dos pardmetros Q

® una cifra y un pardmetro Q

DS
RRAIZ

Los parametros Q y los valores numéricos en las comparaciones

pueden ser con o sin signo.

214

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Describir contornos mediante funciones matematicas 8.3

Programacion de los tipos de calculo basicos

Ejemplo 1
m > Seleccionar funciones de parametros Q: Pulsar tecla Frases de programa en el TNC
SI on do | o - N17 DOO Q5 PO1 +10 *
- » Seleccién de funciones matematicas basicas: Pulsar
la softkey FUNCIONES BASICAS. S e
e » Seleccionar ASIGNACION funcién de parametros Q:
X =y Pulsar la softkey DO X=Y

¢N° DE PARAMETRO PARA EL RESULTADO?

» INTRODUCIR 12 (nimero del pardmetro Q) y

ENT .
confirmar con la tecla ENT.

¢1er VALOR O PARAMETRO?

» INTRODUCIR 10: Asignar a Q5 el valor numérico 10

=T y confirmar con la tecla ENT.

Ejemplo 2:
» Seleccionar funciones de parametros Q: Pulsar
tecla Q
ey » Seleccion de funciones matemé'gicas basicas:
BASICAS Pulsar la softkey FUNCIONES BASICAS.
e » Seleccionar MULTIPLICACION funcion de
X xv parametros Q: Pulsar la softkey D3 X * Y

¢N° DE PARAMETRO PARA EL RESULTADO?

» INTRODUCIR 12 (numero del pardmetro Q) y

ENT .
confirmar con la tecla ENT.

¢1er VALOR O PARAMETRO?

» INTRODUCIR Q5 como primer valor y confirmar

ENT con la tecla ENT.

2. ;VALOR O PARAMETRO?

» INTRODUCIR 7 como segundo valor y confirmar

ENT con la tecla ENT.
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Programacion: Parametros Q
8.4 Funciones angulares (Trigonometria)

8.4 Funciones angulares (Trigonometria)

Definiciones

Seno: sena=a/c

Coseno: cosa=b/c

Tangente: Tana=a/b=sena/cosa
Siendo

B ¢ la hipotenusa o lado opuesto al angulo recto

B 3 la cara opuesta al angulo a
® b el tercer lado

El TNC calcula el &ngulo mediante la tangente:
a = arctan (a/ b) = arctan (sen a/ cos a)

Ejemplo:
a=25mm
b =50 mm

a arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ademas se tiene:
az+b?2=c2(mita?2=axa)
c=1(a2+b?

Programacion de funciones trigonomeétricas

Las funciones angulares aparecen cuando se pulsa la softkey
FUNCIONES ANGULARES. El TNC muestra las softkeys que
aparecen en la tabla de la parte inferior.

Programacion: comparar "Ejemplo: Programacion de los tipos de
calculo basicos"

Funcién Softkey
D06: SENO -
p. ej. D06 Q20 PO1 'Q5 * SINCX)
Determinar el seno de un angulo en grados (°) y

asignar

D07: COSENO =
p. ej. D07 Q21 PO1 'Q5 * €oS00
Determinar el coseno de un angulo en grados (°)

y asignar

D08: RAIZ CUADRADA DE LA SUMA DE =
CUADRADOS X LEN ¥

p.ej. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Formar y asignar la longitud a partir de dos
valores

D13: ANGULO
p. ej. D13 QZO P01 +10 PO2 'Q1 * X ANE ¥
Determinar y asignar el angulo con arctan a partir
de dos lados o seno y coseno del angulo (0 <
angulo < 360°)
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Decisiones Si/entonces con parametros Q

8.5 Decisiones Si/entonces con
parametros Q

Aplicacion

Al determinar la funcion si/entonces, el TNC compara un parametro
Q con otro pardmetro Q o con un valor numérico. Cuando se

ha cumplido la condicion, el TNC continua con el programa de
mecanizado en el LABEL programado detras de la condicion
(LABEL ver "Introducciéon de subprogramas vy repeticiones parciales
de un programa", P4gina 194). Si no se cumple la condicién el TNC
ejecuta la siguiente frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como subprograma, se
programa una llamada de programa con % detras del LABEL.

Saltos incondicionales

Los saltos incondicionales son aquellos que cumplen siempre la
condicion (=incondicionalmente), p.gj.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programacion de condiciones si/entonces

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la softkey SALTOS.
El TNC muestra los siguientes softkeys:

Funcion Softkey

D09: EN CASO DE IGUALDAD, SALTO =
p. ej. DO9 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ * xR
Si ambos valores o parametros son iguales, saltar

al label dado
D10: EN CASO DE NO IGUALDAD, SALTO s
p.ej. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * X NE Y

Si los dos valores o pardmetros no son iguales,
saltar al label dado

D11: SI ES SUPERIOR, SALTO T
p.ej. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 * RN
Si el primer valor o pardmetro es superior al

segundo valor o parametro, saltar al label dado

D12: SI ES INFERIOR, SALTO =
p. ej. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ * RN
Si el primer valor o pardmetro es inferior al

segundo valor o pardametro, saltar al label dado
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8.6 Controlar y modificar parametros Q

8.6

Controlar y modificar parametros Q

Procedimiento

Los parametros Q se pueden controlar y también modificar en
todos los modos de funcionamiento (es decir, tambien durante la
generacion, el test y la ejecucion de programas).

» Interrupcién de la ejecucién del programa (p.ej. pulsar la tecla
externa STOP y la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test

del pgm

Q
INFO
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>

>

Seleccién de las funciones de parametros Q:
pulsar la softkey Q INFO o la tecla Q

El TNC lista todos los pardmetros y los valores
actuales correspondientes. Mediante las teclas
de flecha o con la tecla GOTO seleccionar el
parametro deseado.

Si desea modificar el valor, pulsar la softkey
EDITAR CAMPO ACTUAL, introducir un valor
nuevo, confirmar con la tecla ENT

Si no se desea modificar el valor, entonces
presionar la softkey VALOR ACTUAL o cerrar el
didlogo con la tecla END

Los parametros empleados por el TNC en ciclos o
internamente, estan provistos de comentarios.

Si se desea controlar o modificar pardmetros locales,

globales o de cadena, pulsar la softkey VISUALIZAR
PARAMETRO Q QL QR QS. EI TNC muestra
entonces el tipo de pardmetro correspondiente.
Las funciones anteriormente descritas también son
vélidas.

Ejecucién continua
stat.H
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En los modos de funcionamiento Manual, Volante, Frase a Frase,
Ejecucién continua y Test de programa, también se pueden
visualizar los parametros Q en la indicacion de estado adicional.

» Interrupcién de la ejecucién del programa (p.ej. pulsar la tecla
externa STOP vy la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test

del pgm
—~ » Llamar a la caratula de softkeys para la subdivision
A\ de la pantalla
PeN » Seleccionar la representacion de pantalla con la
- visualizacion de estados adicional: el TNC visualiza
en la mitad derecha de la pantalla el formulario de
estado Resumen
S » Seleccionar la softkey ESTADO PARAM. Q
PARAM. Q
LtstA » Seleccionar la softkey LISTA PARAMETROS Q
PARAMET .
a » EITNC abre una ventana superpuesta en la cual

se puede introducir el margen deseado para la
visualizacion de parametros Q o parametros de
string. Los parametros Q se introducen separados
por comas (p. ej. Q 1,2,3,4). Los campos de
visualizacion se definen con un guién (p. ej. Q
10-14)
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8.7 Funciones adicionales

Resumen

Pulsando la softkey FUNCIONES DIVERSAS, aparecen otras
funciones. EI TNC muestra los siguientes softkeys:

Funcién Softkey Pagina
D14:ERROR -~ 221
Emitir mensajes de error ERROR=

D19:PLC = 234
Entrega de los valores al PLC PLC=

D29:PLC = 236
Entrega de hasta ocho valores al PLC PLC LIST=
D37:EXPORT e 236
Exportar pardmetros Q o pardmetros EXPORT

QS locales en un programa que esta

llamando

D26TABOPEN ABRIR 305
Abrir una tabla de libre definicién b
D27:TABWRITE ESCRIBIR 306
Escribir en una tabla de libre definicion e

D28: TABREAD LEER 307

Leer de una tabla de libre definicidon

220

TABLA

D28

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Funciones adicionales 8.7

D14: Emitir avisos de error

Con la funcién D14 se puede hacer emitir avisos controlados por
programa, preestablecidos por el constructor de la maquina o por
HEIDENHAIN: Si en la ejecucién del programa o test del programa
se llega a una frase con D14, la interrumpe y emite un aviso. A
continuacion se deberd iniciar de nuevo el programa. Véase el
ndmero de error en la tabla de abajo.

Nuameros de error Dialogo standar

0...999 Diadlogo que depende de la
maquina

1000 ... 1199 Avisos de error internos (véase

tabla a la dcha.)

Ejemplo de frase NC
El TNC debe emitir un aviso memorizado en el nimero de error 254

N180 D14 PO1 254 *

Aviso de error preasignado por HEIDENHAIN

Numero de Texto

error

1000 ¢Cabezal?

1001 Falta el eje de la hta.

1002 Radio de la herramienta demasiado
pequeno

1003 Radio de hta. demasiado grande

1004 Campo sobrepasado

1005 Posicion inicial errénea

1006 Giro no permitido

1007 Factor de escala no permitido

1008 Espejo no permitido

1009 Desplazamiento no permitido

1010 Falta avance

10M Valor de introduccién erroneo

1012 Signo erréneo

1013 Angulo no permitido

1014 Punto de palpacién inalcanzable

1015 Demasiados puntos

1016 Introduccion contradictoria

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado eje erréoneo

1020 Revoluciones erréneas

1021 Correccion de radio no definida

1022 Redondeo no definido

1023 Radio de redondeo demasiado grande
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Numero de Texto

error

1024 Arranque del programa no definido

1025 Imbricacion demasiado elevada

1026 Falta referencia angular

1027 No se ha definido ningun ciclo de
mecanizado

1028 Anchura de la ranura demasiado pequena

1029 Cajera demasiado pequena

1030 Q202 sin definir

1031 Q205 sin definir

1032 Introducir Q218 mayor a Q219

1033 CYCL 210 no permitido

1034 CYCL 211 no permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introducir Q222 mayor a Q223

1037 Introducir Q244 mayor a 0

1038 Introducir Q245 diferente a Q246

1039 Introducir el campo angular < 360°

1040 Introducir Q223 mayor a Q222

1041 Q214: 0 no permitido

1042 No esta definida la direccion de
desplazamiento

1043 No esté activada ninguna tabla de puntos
cero

1044 Error de posicion: centro ler eje

1045 Error de posicién: centro 2° eje

1046 Taladro demasiado pequeno

1047 Taladro demasiado grande

1048 Isla demasiado pequena

1049 Isla demasiado grande

1050 Cajera demasiado pequena: repaso 1.A.

1051 Cajera demasiado pequena: repaso 2.A.

1052 Cajera demasiado grande: rechazada 1.A.

1053 Cajera demasiado grande: rechazada 2.A.

1054 Isla demasiado pequena: rechazada 1.A.

1055 Isla demasiado pequena: rechazada 2.A.

1056 Isla demasiado grande: repaso 1.A.

1057 Isla demasiado grande: repaso 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Error cota maxima

1059 TCHPROBE 425: Error cota minima

1060 TCHPROBE 426: Error cota maxima
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Numero de Texto

error

1061 TCHPROBE 426: Error cota minima

1062 TCHPROBE 430: Didmet. demasiado
grande

1063 TCHPROBE 430: Diamet. demasiado
pequeno

1064 No se ha definido ningun eje de medicién

1065 Sobrepasada tolerancia rotura

1066 Programar en Q247 un valor distinto a 0

1067 Programar en Q247 un valor mayor a 5

1068 Tabla de ptos. cero?

1069 Intr. modo fresado Q351 dif. a 0

1070 Reducir la profundidad de roscado

1071 Realizar la calibracion

1072 Tolerancia sobrepasada

1073 Activado el proceso hasta una frase

1074 ORIENTACION no permitida

1075 3DROT no permitida

1076 Activar SDROT

1077 Programar la profundidad con signo
negativo

1078 iQ303 no definido en el ciclo de medicion!

1079 Eje de herramienta no permitido

1080 Valor calculado erréoneo

1081 Puntos de medida contradictorios

1082 Altura de seguridad introducida
incorrectamente

1083 Tipo de profundizacién contradictoria

1084 Ciclo de mecanizado no permitido

1085 Linea protegida ante escritura

1086 Sobremedida mayor que profundidad

1087 No hay ningun angulo del extremo definido

1088 Datos contradictorios

1089 Posicion de ranura 0 no permitida

1090 Introd. profund. noigual a 0

1091 Conmutacion Q399 no permitida

1092 Herramienta no definida

1093 NuUmero herramienta no permitido

1094 Nombre herramienta no permitido

1095 Opcidn de software inactiva

1096 Imposible restaurar cinematica

1097 Funcién no permitida
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Numero de Texto

error

1098 Cotas pza. bruto contradictorias
1099 Posicién medida no permitida
1100 Acceso a la cineméatica imposible
1101 Pos. med. no en area desplaz.
1102 No es posible compens. preset
1103 Radio de la hta. demasiado grande
1104 Tipo profundizacién no posible
1105 Error def. angulo profundizacién
1106 Angulo de apertura no definido
1107 Anchura ranura demasiado grande
1108 Factores de escala diferentes
1109 Inconsistencia de datos de hmta.

224 TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Funciones adicionales 8.7

D18: Leer datos del sistema

Con la funcién D18 se pueden leer los datos del sistema y
guardarlos en los parametros Q. La eleccién de la fecha del sistema
se realiza a través de un nimero de grupo (N Id.), un nimero vy si
es preciso a través de un indice.

Nombre de grupo, n° id. Numero Indice Significado
Informacién sobre el 3 - Numero del ciclo de mecanizado activado
programa, 10
103 Numero de Relevante dentro de ciclos NC; para
pardmetro Q consultar, si los pardmetros Q indicados bajo

IDX se han indicado explicitamente en el
correspondiente CYCLE DEF.

Direcciones de transferencia 1 - Label al cual se saltara en M2/M30, en lugar
del sistema, 13 de finalizar el programa actual; el valor = O:
M2/M30 actlia con normalidad
2 - Label al cual se saltard en FN14: ERROR

en reaccion con NC-CANCEL, en lugar de
cancelar el programa con un error. El nimero
de error programado en el comando FN14 se
puede leer en ID992 NR14. Valor = 0: EI FN14
actla con normalidad.

3 - Label al cual se saltara en un error de
servidor interno (SQL, PLC, CFG), en lugar de
cancelar el programa con un error. Valor = 0:
El error de servidor actla con normalidad.

Estado de la maquina, 20 1 - Numero de la herramienta activada

- NUmero de la herramienta dispuesta

- Eje de herramienta activo
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- N¢ de revoluciones programado

5 - Estado del cabezal activo: -1=no definido,
0=M3 activo,
1=M4 activo, 2=M5 después de M3, 3=Mb
después de M4

- Gama de velocidad

- Estado del refrigerante: 0= off, 1=on

- Avance activado

10 - Indice de la herramienta preparada
1 - Indice de la herramienta activada
Datos de canal, 25 1 - NuUmero de canal
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Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado
Parametro del ciclo, 30 1 - Distancia de seguridad del ciclo de
mecanizado activado
2 - Profundidad de taladrado/prof. de fresado del
ciclo de mecanizado activado
3 - Profundidad de pasada del ciclo de
mecanizado activado
4 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado
activado
5 - Primer longitud lateral del ciclo Cajera
rectangular
6 - 22 longitud lateral del ciclo Cajera rectangular
7 - Primera longitud lateral del ciclo Ranura
8 - 22 longitud lateral del ciclo Ranura
9 - Radio del ciclo cajera circular
10 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado
activado
M - Sentido de giro del ciclo de mecanizado
activado
12 - Tiempo de espera del ciclo de mecanizado
activado
13 - Paso de rosca ciclos 17 18
14 - Sobremedida de acabado del ciclo de
mecanizado activado
15 - Angulo de desbaste del ciclo de mecanizado
activado
21 - Angulo de palpacion
22 - Recorrido de palpacion
23 - Avance de palpacion
Estado modal, 35 1 - Acotacién:
0 = absoluto (G90)
1 = incremental (G91)
Datos para tablas SQL, 40 1 - Codigo resultante para el ultimo comando
SQL
Datos de la tabla de htas., 1 N¢ hta. Longitud de la herramienta
50
N¢ hta. Radio de la herramienta
N¢ hta. Radio R2 de la herramienta
N¢ hta. Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL
5 N¢ hta. Sobremedida del radio de la herramienta DR
6 N¢ hta. Sobremedida del radio DR2 de la herramienta
7 N2 hta. Blogueo de la herramienta (0 6 1)
8 N¢ hta. Numero de la herramienta gemela
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Funciones adicionales

Significado

8.7

9 N¢ hta. Maximo tiempo de vida TIME1
10 N¢ hta. Maximo tiempo de vida TIME2
i N¢ hta. Tiempo de vida actual CUR. TIME
12 N¢ hta. Estado del PLC
13 N hta. Maxima longitud de la cuchilla LCUTS
14 N¢ hta. Maximo &ngulo de profundizacién ANGLE
15 N¢ hta. TT. N® de cuchillas CUT
16 N¢ hta. TT: Tolerancia de desgaste de la longitud
LTOL
17 N¢ hta. TT. Tolerancia de desgaste del radio RTOL
18 N hta. TT: Sentido de giro DIRECT
(O=positivo/-1=negativo)
19 N¢ hta. TT. Desvio del plano R-OFFS
20 N¢ hta. TT. Desvio de la longitud LOFFS
21 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura de la longitud
LBREAK
22 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura del radio RBREAK
23 N hta. Valor PLC
24 N¢ hta. Desplazamiento de centro del palpador eje
principal CAL-OF1
25 N¢ hta. Desplazamiento de centro del palpador eje
transversal CAL-OF2
26 N¢ hta. Angulo de cabezal en la calibracién (CALANG)
27 N¢ hta. Tipo de herramienta para la tabla de
posiciones
28 N¢ hta. Velocidad méxima NMAX
Datos de la tabla de 1 N® posicion NUmero de la herramienta
posiciones, 51
2 N® posicion Hta. especial: 0=no, 1=si
3 N® posicion Posicion fija: 0=no, 1=si
4 N® posicion posicion bloqueada: 0=no, 1=si
5 N® posicion Estado del PLC
NUmero de posicion de 1 N¢ hta. NUmero de posicion
una hta. en la tabla de
posiciones, 52
2 N¢ hta. NuUmero de almacén de herramienta
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Nombre de grupo, n° id.

Valores programados
directamente después de
TOOL CALL, 60

Numero Indice

1

Significado

Numero de herramienta T

2 - Eje de herramienta activo
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
- Revoluciones del cabezal S
- Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL
- Sobremedida del radio de la herramienta DR
6 - TOOL CALL automético
0=Si,1=No
7 - Sobremedida del radio DR2 de la herramienta
8 - indice de herramienta
9 - Avance activado
Valores programados 1 - NUmero de herramienta T
directamente después de
TOOL DEF, 61
2 - Longitud
3 - Radio
4 - indice
5 - Datos de herramienta programados en TOOL
CALL
1=Si,0=No
Correccion de la hta. 1 1 = sin Radio activo
activada, 200 sobremedida
2 =con
sobremedida
3 =con
sobremedida y
Sobremedida de
TOOL CALL
2 1 =sin Longitud activa
sobremedida
2 =con
sobremedida
3 =con
sobremedida y
Sobremedida de
TOOL CALL
3 1 =sin Radio de redondeo R2
sobremedida
2 =con
sobremedida
3 =con

sobremedida y
Sobremedida de
TOOL CALL
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Nombre de grupo, n° id. Numero Indice

Transformaciones activas, 1 -
210

Funciones adicionales

Significado

Giro bésico en funcionamiento manual

8.7

Giro basico programado con el ciclo 10

Eje espejo activado

0: Espejo no activado

+1: Eje X reflejado

+2: Eje Y reflejado

+4: Eje Z reflejado

+64: Eje U reflejado

+128: Eje V reflejado

+256: Eje W reflejado

Combinaciones = suma de los diferentes ejes

Factor de escala eje X activado

Factor de escala eje Y activado

Factor de escala eje Z activado

Factor de escala eje U activado

Factor de escala V eje activado

Factor de escala eje W activado

3D-ROT eje A

3D-ROT eje B

3D-RQOT eje C

(o) &2 I &2 B & B I SN IR S I S I S N S
WIN| OO |INWIN|—

Plano de mecanizado inclinado activo/inactivo

(-1/0) durante el proceso de un programa

Plano de mecanizado inclinado activo/inactivo

(-1/0) en un modo manual

Desplazamiento activo del 2 1
punto cero, 220

Eje X

Eje Y

Fie Z

Eje A

Inclinar el eje B

Eje C

Eje U

V eje

OO | N[O | W|N

Eje W
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Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado

Margen de desplazamiento, 2 1a9 Final de carrera de software negativo eje 1 a
230 9

1a9 Final de carrera de software positivo eje 1a 9

- Final de carrera de software ON o OFF:
0=0N,1=0FF

Posicion absoluta en el 1 1 Eje X
sistema REF, 240

Fje Y

Fie Z

Eje A

Eje B

Eje C

Eje U

Fje VV

Eje W

OO0 WIN

Posicion actual en el 1
sistema de coordenadas
activo, 270

Eje X

Eie Y

Fie Z

Eje A

Eje B

Eje C

Eje U

Fje VV

OO | N[O | W|N

Fje W
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Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado
Palpador digital TS, 350 50 1 Tipo sistema palpacion
2 Linea en la tabla del palpador
51 - Longitud activa
52 1 Radio de la esfera activado
2 Radio de redondeo
53 1 Desvio del centro del eje principal
2 Desvio del centro del eje auxiliar
54 - Angulo de la orientacion del cabezal en
grados (desvio del centro)
55 1 Avance répido
2 avance de medicion
56 1 Trayectoria méxima
2 Distancia de seguridad
57 1 Orientacion de cabezal posible: 0=no, 1=si
2 Angulo de la orientacién de cabezal
Palpador de mesa TT 70 1 Tipo sistema palpacion
2 Linea en la tabla del palpador
71 1 Punto central del eje principal (sistema REF)
2 Punto central del eje secundario (sistema
REF)
3 Punto central del eje de herramienta (sistema
REF)
72 - Radio del disco
75 1 Avance rapido
2 Avance de medicion del cabezal en vertical
3 Avance de medicién del cabezal giratorio
76 1 Campo méaximo de de medicién
2 Distancia de seguridad para medicion de
longitud
3 Distancia de seguridad para medicion de
radio
77 - Velocidad de rotacion del cabezal
78 - Direccion de palpacién
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Nombre de grupo, n° id.

Numero Indice

Significado

Punto de referencia del ciclo 1 1a9 Ultimo punto de referencia de un ciclo de
de palpacién, 360 X, Y. Z A, B,C, palpacién manual o Ultimo punto de palpacion
U, vV, W) del ciclo 0 sin longitudes del palpador, pero
con correccion de radio del palpador (sistema
de coordenadas de la pieza)
2 1a9 Ultimo punto de referencia de un ciclo de
X, Y. Z, A, B,C, palpacién manual o ultimo punto de palpacion
U, vV, W) del ciclo 0 sin longitudes del palpador y sin
correccioén de radio (sistema de coordenadas
de la maquina)
3 1a9 Resultado de medicion de los ciclos de
X, Y. Z, A, B,C, palpacién 0y 1 sin correccion de radio y
U, vV, W) longitud del palpador
4 1a9 Ultimo punto de referencia de un ciclo de
X, Y. Z A, B,C, palpacién manual o Ultimo punto de palpacién
U, V. W) del ciclo 0 sin longitudes del palpador y sin
correccién de radio (sistema de coordenadas
de la pieza)
10 - Orientacion del cabezal
Valor de la tabla de puntos linea Columna Leer valores
activada en el sistema de
coordenadas activo, 500
Transformacién bésica, 507 Linea 1a6 Leer transformacién béasica de un Preset
(X, Y. Z, SPA,
SPB, SPC)
Offset de eje 508 Linea 1a9 Leer Offset de eje de un Preset
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Preset activo, 530 1 - Leer nimero del Preset activo
Leer datos de la 1 - Longitud de la herramienta L
herramienta actual, 950
- Radio de la herramienta R
3 - Radio R2 de la herramienta
- Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL
- Sobremedida del radio de la herramienta DR
- Sobremedida del radio DR2 de la herramienta
- Herramienta bloqueada TL
0 = sin bloguear, 1 = blogueada
8 - NUmero de la herramienta gemela RT
- Maximo tiempo de vida TIME1
10 - Maximo tiempo de vida TIME2
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Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado
i - Tiempo de vida actual CUR. TIME
12 - Estado del PLC
13 - Maxima longitud de la cuchilla LCUTS
14 - Maximo angulo de profundizacién ANGLE
15 - TT. N® de cuchillas CUT
16 - TT: Tolerancia de desgaste de la longitud
LTOL
17 - TT: Tolerancia de desgaste del radio RTOL
18 - TT. Sentido de giro DIRECTO
0 = positivo, =1 = negativo
19 - TT. Desvio del plano R-OFFS
20 - TT: Desvio de la longitud [-:OFFS
21 - TT: Tolerancia de rotura de la longitud
LBREAK
22 - TT: Tolerancia de rotura del radio RBREAK
23 - Valor PLC
24 - Tipo de herramienta TIPO
0 = Fresa, 21 = Palpador
27 - Linea correspondiente en la tabla del
palpador
32 - Angulo de punta
34 - Lift off
Ciclos de palpacién, 990 1 - Comportamiento de la aproximacion:
0 = Comportamiento estandar
1 = Radio activo, Distancia de seguridad cero
2 - 0 = Vigilancia de palpador OFF
1 = Vigilancia de palpador ON
4 - 0 = Véstago palpador no desviado
1 = Vastago palpador desviado
Estado de ejecucion, 992 10 - Proceso hasta una frase activo
1=si,0=n0
i - Fase de busqueda
14 - Numero del ultimo error FN14
16 - Ejecucion auténtica activa

1 = ejecucién, 2 = simulacién

Ejemplo: Asignar el valor del factor de escala activado del eje Z a

Q25
N55 D18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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8.7 Funciones adicionales

D19: Transmitir los valores al PLC

Con la funcién D19 se pueden emitir hasta dos valores numéricos o
parametros Q al PLC.

Pasos y unidades: 0,1 um o bien 0,0001°

Ejemplo: transmision del valor numérico 10 (corresponde a 1 pm
o bien 0,001°) al PLC

N56 D19 PO1 +10 P02 +Q3 *

D20: Sincronizar NC y PLC

=

Con la funcién D20, durante la ejecucion del programa se puede
realizar una sincronizacion entre el NC y el PLC. EI NC detiene la
ejecucion hasta que se haya cumplido la condicién programada
en la frase D20-. Para ello el TNC puede comprobar los siguientes

iEsta funcion solo se puede emplear de acuerdo con
el constructor de la maquina!

operandos de PLC:

Operando Abreviatura Margen de direccion

de PLC

Marca M 0 a 4999

Marcha | 0 hasta 31, 128 hasta 152

répida 64 hasta 126
(primera PL 401 B)
192 hasta 254
(segunda PL 401B)

Salida (0] 0 hasta 30
32 hasta 62
(primera PL 401 B)
64 hasta 94
(segunda PL 401 B)

Contador C 48a79

Temporizador T 0a95

byte B 0 a 4095

Palabra w 0a 2047

Doble D 2048 a 4095

palabra
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Funciones adicionales

El TNC 320 utiliza una interfaz ampliada para la comunicacion entre
PLC y NC. Ademas se trata de una nueva y simbdlica Aplication
Programmer Interface (API). La interfaz PLC-NC existente hasta la
fecha continta en el mercado de forma paralela y se puede utilizar
opcionalmente. El fabricante de la méaquina determina si debe
utilizarse el TNC-API nuevo o el antiguo. Introducir el nombre del
operando simbdlico como string, para esperar al estado definido
del operando simbdlico.

En la frase D20- se admiten las siguientes condiciones:

Condicion Abreviatura
Igual ==

Menor que <

Mayor que >
Menor-igual <=
Mayorigual >=

Ademads, esta disponible la funcion D20. Utilizar siempre WAIT
FOR SYNC, p. €j., si a través de D18 se lean datos de sistema que
necesitan una sincronizacion con el tiempo real. EI TNC detiene
entonces el célculo avanzado y ejecuta la siguiente sentencia

del NC en el momento en el que el programa NC haya llegado
realmente a esta sentencia.

Ejemplo: Parar la ejecucion del programa, hasta que el PLC fije la
marca 4095 a 1

N32 D20: WAIT FOR M4095==

Ejemplo: Parar la ejecucion del programa, hasta que el PLC fije el
operando simbdlico a 1

N32 D20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Ejemplo: parar precalculo interno, leer posicion actual del eje X
N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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Programacion: Parametros Q
8.7 Funciones adicionales

D29: Transmitir los valores al PLC

Con la funcién D29 se pueden transmitir hasta ocho valores
numéricos o parametros Q al PLC.

Pasos y unidades: 0,1 um o bien 0,0001°

Ejemplo: transmision del valor numérico 10 (corresponde a 1 pm
o bien 0,001°) al PLC

N56 D29 P01 +10 P02 +Q3

D37 EXPORT

La funcion D37 se necesita para generar ciclos propios y para
incluirlos en el TNC. Los parametros Q 0-99 solamente son activos
en ciclos localmente. Esto significa que los pardmetros Q solo son
activos en el programa en el que han sido definidos. Con la funciéon
D37 se pueden exportar parametros Q localmente activos a otro
programa (que esté llamando).

EI TNC exporta el valor que el parametro tiene justo
en el momento de ejecutar el comando EXPORT.

El pardmetro solo se exporta en el programa directo
que esta llamando.

Ejemplo: se exporta el parametro Q local Q25
N56 D37 Q25

Ejemplo: se exportan los parametros Q locales Q25 a Q30
N56 D37 Q25 - Q30
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Accesos a tablas con instrucciones SQL 8.8

8.8 Accesos a tablas con instrucciones
SQL
Introduccion

Los accesos a tablas se programan en el TNC con instrucciones
SQL en el transcurso de una transaccion. Una transaccion consta
de varias instrucciones SQL que garantizan un procesamiento
ordenado de las entradas en la tabla.

El fabricante de la maquina configura las tablas.
Para ello, también se determinan los nombres y
denominaciones necesarios como parametros para
instrucciones SQL.

Conceptos, que se utilizaran a continuacion:

® Tabla: una tabla consta de x columnas vy lineas. Se memoriza
como fichero en la gestion de ficheros del TNC y se asigna el
nombre de busqueda y de fichero (=nombre de la tabla). Se
pueden utilizar sinonimos de forma alternativa a la asignacion de
direccion mediante el nombre de blusqueda y de fichero.

B Columnas: el nimero y designacion de las columnas se
determina en la configuraciéon de la tabla. La denominacion de
las columnas se utiliza en diferentes instrucciones SQL para la
asignacion de direccién.

B Lineas: el nUmero de lineas es variable. Pueden anadirse
nuevas lineas. No se crearan nimeros de linea ni nada parecido.
No obstante, se pueden seleccionar lineas en funciéon del
contenido de las columnas. Solamente se pueden borrar lineas
en el Editor de tablas — no mediante programa NC.

® Celda: una columna de una linea.
= Entrada de tabla: contenido de una celda

® Result-set: durante una transaccion se gestionan las lineas y
columnas seleccionadas en el Result-set. Considerar el Result-
set como una memoria intermedia, que registra temporalmente
la cantidad de lineas y columnas seleccionadas. (Result-set =
ingl. cantidad resultante).

® Sinoénimo: con este concepto se designa un nombre para una
tabla, que se utilizara en lugar de los nombres de busqueda y de
fichero. El fabricante de la maquina determina los sinénimos en
los datos de configuracién.
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8.8 Accesos a tablas con instrucciones SQL

Una transaccion

Una transaccion consta, principalmente, de las siguientes acciones:

B Asignar una direccion a la tabla (fichero), seleccionar lineas y
transferir en el Result-set.

m | eer, modificar lineas del Result-set y/o anadir nuevas lineas.

®m Finalizar las transacciones. En modificaciones/adiciones se
aceptan las lineas desde el Result-set en la tabla (fichero).

Sin embargo, también se necesitan mas acciones para que las
entradas de la tabla en el programa NC puedan ser procesadas y
evitar una modificacion paralela de las mismas lineas de la tabla.
De ello resulta el siguiente desarrollo de una transaccion:

1 Para cada columna que deba procesarse, se especifica un
pardmetro Q. El pardmetro Q se asigna a la columna — se crea
un enlace (SQL BIND...

2 Asignar una direccién a la tabla (fichero), seleccionar lineas
y transferir en el Result-set. Adicionalmente se definen,
qué columnas deben ser aceptadas en el Result-set (SQL
SELECT...). Se pueden bloguear las lineas seleccionadas.
Entonces otros procesos pueden tener acceso a esas lineas en
modo lectura, pero no pueden modificar las entradas de la tabla.
Por ello siempre deben bloguearse las lineas seleccionadas al
realizar modificaciones (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Leer lineas del Result-set, modificar y/o anadir nuevas lineas:
— Aceptar una linea del Result-sets en el pardmetro Q de su
programa NC (SQL FETCH...) — Preparar modificaciones en los
pardametros Q vy transferirlas a una linea del Result-set (SQL
UPDATE...) — Preparar nuevas lineas de tabla en los parametros
Q y transmitirlas como una nueva linea al Result-set (SQL
UPDATE...)

4 Finalizar las transacciones. — Las anotaciones de tablas se
han modificado/completado: — Los datos se aceptan desde el
Result-set en la tabla (fichero). Ahora estdn memorizadas en el
fichero. Se desactivan eventuales bloqueos, se libera el Result-
set (SQL COMMIT...). — Las anotaciones de tablas no se han
modificado/completado (solo accesos en modo lectura): Se
desactivan eventuales bloqueos, se libera el Result-set (SQL
ROLLBACK... SIN iNDICE).

Se pueden ejecutar varias transacciones paralelamente.

Cerrar sin falta una transaccion iniciada — incluso al
E> utilizar exclusivamente accesos en modo lectura.
Solamente asi se garantiza que las modificaciones/
adiciones no se perderan, que los bloqueos se
desactivaran y que el Result-set se liberara.
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Accesos a tablas con instrucciones SQL

Result-set

Las lineas seleccionadas dentro del Result-set se numeraran
en orden ascendente empezando por 0. Esta numeracién se
denomina indice. En los accesos en modo lectura y escritura
se indica el indice y, con ello, se apunta una linea del Result-set
respondido.

A menudo resulta ventajoso clasificar las lineas en el Result-set.
Ello es posible definiendo una columna de la tabla que contenga
el criterio de clasificacién. Adicionalmente se selecciona una
secuencia ascendente o descendente (SQL SELECT ... ORDER
BY ...).

A las lineas seleccionadas, que han sido aceptadas en el Result-
set, se les asigna una direccién con el HANDLE. Todas las
instrucciones SQL siguientes utilizan el handle como referencia en
esta cantidad de lineas y columnas seleccionadas.

Al cerrar una transaccion el handle se libera de nuevo (SQL
COMMIT... o SQL ROLLBACK...). Entonces ya no es valido.

Se pueden procesar varios Result-sets simultdneamente. El
servidor SQL edita en cada instruccion de seleccidén un nuevo
handle.

Enlazar parametros Q con columnas

El programa NC no tiene acceso directo a las entradas de la tabla
en el Result-set. Los datos deben transferirse en pardmetros

Q. Por el contrario, los datos se elaboran en primer lugar en los
parametros Q y después se transfieren en el Result-set.

Con SQL BIND ... se determina qué columnas de la tabla se
representan en qué pardmetros Q. Los pardmetros Q se enlazan
con las columnas (asignados). Las columnas que no estén
enlazadas con pardmetros Q no se tendran en cuenta en los
procesos de lectura/escritura.

Con SQL INSERT... se genera una nueva linea de tabla y se asignan
las columnas que no estan asignadas con parametros Q con
valores por defecto.
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8.8 Accesos a tablas con instrucciones SQL

Programar instrucciones SQL

Solo es posible programar esta funcion si se ha
introducido la clave 555343.

Las instrucciones SQL se programan en el modo de

funcionamiento Programacion:

SoL

» Seleccionar funciones SQL: pulsar la softkey SQL
» Seleccionar la instruccion SQL mediante softkey

(ver Resumen) o pulsar la softkey SQL EXECUTE vy

programar la instruccién SQL

Resumen de softkeys
Funcién

SQL EXECUTE
Programar instrucciéon Select

Softkey

SaL
EXECUTE

SQL BIND
Enlazar pardmetros Q con columnas de la tabla
(asignar)

BIND

SQL FETCH
Leer lineas de la tabla del Result-set y
memorizarlas en parametros Q

FETCH

SQL UPDATE
Memorizar datos de los pardmetros Q en una linea
de la tabla existente del Result-set

SaL
UPDARTE

SQL INSERT
Memorizar datos de los parametros Q en una linea
de la tabla nueva en el Result-set

saL
INSERT

SQL COMMIT
Transferir lineas de la tabla del Result-set a la tabla
y cerrar la transaccion.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

= |NDICE sin programar: eliminar las
modificaciones/adiciones realizadas hasta el
momento y cerrar la transaccion.

= |NDICE programado: La linea indexada continta
en el Result-set — todas las demas lineas
se eliminan del Result-set. No se cierra la
transaccion.
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soL
ROLLBACK
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SQL BIND

Accesos a tablas con instrucciones SQL 8.8

SQL BIND enlaza un parametro Q con una columna de la tabla.
Las instrucciones SQL Fetch, Update e Insert evallan este enlace
(asignacion) durante la transmision de datos entre el Result-set y el

programa NC.

Un SQL BIND sin nombre de tabla ni de columna anula el enlace.
El enlace finaliza a més tardar cuando acaba el programa NC o el

subprograma.

=

BIND

m  Se pueden programar tantos enlaces como se

deseen. En los procesos de lectura/escritura se
tienen en cuenta exclusivamente las columnas, que
se han indicado en la instruccién de seleccion.

SQL BIND... debe programarse antes que las
instrucciones Fetch, Update o Insert. Se puede
programar una instruccion de seleccion sin
instrucciones Bind anteriores.

Si se generan columnas en la instrucciéon de
seleccion, para las cuales no se ha programado
ningun enlace, entonces ocurre un error en los
procesos de lectura/escritura (interrupcion del
programa).

» N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q al

cual se enlaza (asigna) la columna de la tabla.

Base de datos: nombre de la columna: introducir
el nombre de la tabla y la designacion de columna —
separado por ..

Nombre de la tabla: sinébnimo o nombres de
busqueda y de fichero de esta tabla. El sinonimo se

registra directamente — el nombre de busqueda y de

fichero se escribe entre comillas.

Designacion de columnas: designacion de la
columna de la tabla determinada en los datos de
configuracién
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Enlazar parametros Q con columnas
de la tabla

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Anular el enlace
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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8.8 Accesos a tablas con instrucciones SQL

SQL SELECT

SQL SELECT selecciona lineas de la tabla y las transfiere en el Result-
set.

El servidor SQL memoriza los datos linea por linea en el Result-set.
Las lineas se numeran correlativamente empezando por 0. Este
ndmero de linea, el INDICE, se utiliza en los comandos SQL Fetch y
Update.

En la funcion SQL SELECT...WHERE... se indican los criterios

de seleccion. Con ello se puede delimitar el nUmero de lineas a
transferir. Si no se utiliza esta opcién, se cargardn todas las lineas de
la tabla.

En la funcion SQL SELECT...ORDER BY... se indica el criterio de
clasificacion. Se compone de la designacion de columna y de la
palabra clave para clasificacién ascendente/descendente. Si no se
utiliza esta opcidon, se memorizaran las lineas aleatoriamente.

Con la funcién SQL SELCT...FOR UPDATE se bloguean las lineas
seleccionadas para otras aplicaciones. Estas lineas pueden leer otras
aplicaciones, pero no las puede modificar. Utilizar sin falta esta opcion
al realizar modificaciones en las entradas de la tabla.

Result-set vacio: si no existen lineas que se ajusten al criterio de
seleccion, el servidor SQL emite de nuevo un handle valido pero
ninguna entrada de la tabla.

oL » Num. de parametro para resultado: pardmetro Q
EXECUTE para el Handle. El servidor SQL suministra el Handle
para el grupo de lineas y columnas seleccionado con
la instruccion Select actual.
En caso de error (la selecciéon no se ha podido
realizar) el servidor SQL devuelve 1. El valor 0
designa un handle no valido.

» Base de datos: texto de comando SQL: con los
siguientes elementos:

® SELECT (contrasefa):
Identificacién del comando SQL,
denominaciones de las columnas de la tabla a
transferir — separar varias columnas mediante ,
(ver ejemplos). Deben enlazarse parametros Q
con todas las columnas aqui indicadas.

= FROM Nombre de tabla:
Sinénimo o nombre de ruta vy fichero de dicha
tabla. El sinébnimo se registra directamente —
el nombre de busqueda y de tabla se escribe
entre comillas (ver ejemplos). del ejemplo del
comando SQL, denominaciones de las columnas
de tablas a transferir, separar mas columnas (ver
ejemplos). Deben enlazarse pardmetros Q con
todas las columnas aqui indicadas.

Seleccionar todas las lineas de la
tabla

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Seleccion de las lineas de la tabla con
la funcion WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Seleccion de las lineas de la tabla con
la funcion WHEREy parametros Q

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Nombre de la tabla definido
mediante los nombres de directorio y
de fichero

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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Accesos a tablas con instrucciones SQL

Opcional:Criterios de seleccion

WHERE: Un criterio de seleccién se compone de
una designacién de columna, de una condicion
(ver tabla) y de un valor comparativo. Varios
criterios de seleccion se enlazan con Y u O
l6gicos. El valor comparativo se programa
directamente o en un pardmetro Q. Un
pardmetro Q se inicia con : y se escribe entre
comillas (ver ejemplo)

Opcional:

ORDER BY Denominacién de columnas ASC
para clasificacién ascendente, o ORDER

BY Denominacién de columnas DESC para
clasificacion descendente Si no se programa
ni ASC ni DESC, por defecto se establece la
clasificacion ascendente. El TNC coloca las filas
seleccionadas segun la columna indicada
Opcional:

FOR UPDATE (Contrasena): Las lineas
seleccionadas se bloguean para el acceso en
modo escritura de otros procesos

Condicion Programacion
igual ===
Comparaciones mayor, menor, igual, I= <>
distinto

menor <
menor o igual <=
mayor >
mayor o igual >=
Enlazar varias condiciones:

Y légico AND
O légico OR
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8.8 Accesos a tablas con instrucciones SQL

SQL FETCH

El namero de linea se transmite en el

SQL FETCH lee la linea dirigida con INDICE desde el Result-set y
memoriza las entradas de la tabla en los pardmetros Q enlazados
(asignados). Al Result-set se le asigna una direccién con el HANDLE.

parametro Q

11 SQL BIND
SQL FETCH tiene en cuenta todas las columnas indicadas en la Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
instruccion de seleccion. 12 SQL BIND
o » N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q, Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
FETCH en el que el servidor SQL comunica el resultado: 13 SQL BIND
0: no se ha producido ningun error Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: Se ha producido un error (Handle erréneo o indice 14 SQL BIND

244

demasiado grande)

Base de datos: ID de acceso SQL: parametro Q, con
el handle para la identificacién del Result-set (ver
también SQL SELECT).

Base de datos: indice para el resultado SQL:
numero de linea dentro del Result-set. Las entradas
de la tabla de esta linea se leen y se transfieren

a los pardmetros Q enlazados. Si no se indica el
indice, se leera la primera linea (n=0).

El nimero de linea se indica directamente o se
programa el parametro Q que contenga el indice.

Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

El numero de linea se programa
directamente

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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Accesos a tablas con instrucciones SQL 8.8

SQL UPDATE

SQL UPDATE transfiere los datos preparados en los pardmetros Q en El numero de linea se programa
la linea dirigida con INDICE del Result-set. La linea actual en el Result- directamente
set se sobreescribe completamente.

SQL UPI?ATE tiene eq ,cuenta todas las columnas indicadas en la 40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5
instruccion de seleccion.

oL > N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q,
uppATE en el que el servidor SQL comunica el resultado:
0: no se ha producido ningun error
1: Errores producidos (Handle incorrecta, indice
demasiado grande, quedar por debajo o por encima
del margen de valores permitido, o formato de datos
incorrecto)

> Base de datos: ID de acceso SQL: parametro Q, con
el handle para la identificacion del Result-set (ver
también SQL SELECT).

» Base de datos: indice para el resultado SQL:
numero de linea dentro del Result-set. Las entradas
de la tabla preparadas en los parametros Q se
escriben en esta linea. Si no se indica el Indice, se
escribira en la primera linea (n=0).

El nimero de linea se indica directamente o se
programa el parametro Q que contenga el indice.

SQL INSERT
SQL INSERT genera una nueva linea en el Result-set y transfiere los El niumero de linea se transmite en el
datos preparados en los parametros Q a una nueva linea. parametro Q
SQL INSERT tiene en cuenta todas las columnas que se han indicado 11 SQL BIND
en la instruccion de seleccion — las columnas de la tabla que no se Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
han tenido en cuenta en la instruccion de seleccién, se escriben con 12 SQL BIND
valores por defecto. Q882" TAB_EXAMPLE.MESS_X"
— » N° de parametro para el resultado: Parametro Q, 13 SQL BIND
INSERT en el que el servidor SQL comunica el resultado: Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
0: no se ha producido ningun error 14 SQL BIND
1: Errores producidos (Handle incorrecta, quedar Q884'"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
por debajo o por encima del margen de valores = =
permitido, o formato de datos incorrecto) T
> Base de datos: ID de acceso SQL: pardmetro Q, con 20 5QL Q5

"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,

el handle para la identificacién del Result-set (ver MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

también SQL SELECT).

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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8.8 Accesos a tablas con instrucciones SQL

SQL COMMIT

SQL COMMIT vuelve a transferir todas las lineas existentes en el
Result-set a la tabla. Se desactiva un bloqueo fijado con SELCT...FOR
UPDATE.

El handle adjudicado en la instruccion SQL SELECT pierde su validez.

= > N° de parametro para el resultado: Parametro Q,
commIT en el que el servidor SQL comunica el resultado:
0: no se ha producido ningun error
1: Errores producidos (Handle incorrecta o
anotaciones iguales en columnas, en las que se
exigen anotaciones inequivocas)

> Base de datos: ID de acceso SQL: pardmetro Q, con

el handle para la identificacién del Result-set (ver
también SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

La ejecucién del SQL ROLLBACK depende de si el INDICE ya se ha
programado:

® INDICE sin programar: el Result-set no se contesta en la tabla
(se perderan las modificaciones/adiciones eventuales). Se cierra
la transaccion — el handle adjudicado en SQL SELECT pierde su
validez. Aplicacion tipica: se finaliza una transaccién con accesos
en modo lectura exclusivamente.

® |NDICE programado: La linea indexada se mantiene — todas
las demas lineas se eliminan del Result-set. No se cierra la
transaccién. Un blogueo fijado con SELCT...FOR UPDATE se
mantiene invariable solo para lineas indexadas — para todas las
demas lineas se desactiva.

oL > N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q,
RoLLBACK en el que el servidor SQL comunica el resultado:
0: no se ha producido ningun error
1: Errores producidos (Handle incorrecto)

> Base de datos: ID de acceso SQL: parametro Q, con
el handle para la identificacion del Result-set (ver
también SQL SELECT).

» Base de datos: indice para el resultado SQL: linea
gue debe permanecer en el Result-set. El nimero
de linea se indica directamente o se programa el
pardmetro Q que contenga el indice.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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8.9 Introduccion directa de una formula

Introduccion de la formula

Mediante softkeys se pueden programar directamente en el
programa de mecanizado, férmulas matematicas con varias
operaciones de calculo.

Las férmulas de vinculacién mateméatica aparecen pulsando la

softkey FORMULA. El TNC muestra las siguientes softkeys en
varias caratulas:

Funcion logica Softkey
Suma

p.ej. Q10 =Q1 + Q5 )
Resta

p.ej. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacion
p.ej. Q12=5*Q5
Division

p.ej. Q25 =Q1/Q2
Abrir paréntesis

p.ej. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Cerrar paréntesis

p.ej. Q12 =Q1* (Q2 + Q3)

Valor al cuadrado (en inglés square)
p.ej. Q15=5Q5

Raiz cuadrada (en inglés square root)
p.ej. Q22 = SQRT 25

=1t

SQRT

Seno de un angulo
p.ej. Q44 = SEN 45

SIN

Coseno de un angulo
p.ej. Q45 = COS 45

Tangente de un angulo
p.ej. Q46 = TAN 45

Arcoseno

Funcién contraria del seno; Definir el angulo segun
la relacion cateto opuesto/hipotenusa

por ej. Q10 = ARCSEN 0,75

Arcocoseno

Funcion contraria del coseno; Definir el angulo
segun la relacién cateto contiguo/hipotenusa
por ej. Q11 = ARCCOS Q40

Arcotangente

Funcion contraria de la tangente; Definir el &ngulo
segun la relacion cateto opuesto/cateto contiguo
por ej. Q12 = ARCTG Q50

Potenciar valores
p.ej. Q15=3"3

RASIN

RCOS

RATAN
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8.9 Introduccion directa de una formula

Funcion logica
Constante PI (3,14159)
p,ej. Q15 =PI

Softkey

PI

Determinar el logaritmo natural (LN) de un
namero

en base 2,7183

p.ej. Q15 =LN Q11

LN

Determinar el logaritmo de un nimero en base
10
p.ej. Q33 =L0G Q22

LOG

Funcion exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ej. Q1 = EXP Q12

EXP

Negacion de valores (multiplicar por -1)
p.ej. Q2 = NEG Q1

Recortar los decimales
Determinar el valor integro
por ej. Q3 = INT Q42

Determinar el valor absoluto de un nimero
p.ej. Q4 = ABS Q22

Recortar los valores antes de la coma
Fraccionar
por ej. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Comprobar el signo de un nimero

p. ej. Q12 = SGN Q50

Cuando el valor de Q12 = 1, entonces Q50 >= 0
Cuando el valor de Q12 = -1, entonces Q50 < 0

SGN

Calcular el valor médulo (resto de la division)
por ej. Q12 = 400 % 360Resultado: Q12 = 40
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Reglas de calculo

Para la programacion de férmulas matematicas son validas las
siguientes reglas:

Los calculos de multiplicacion y division se realizan antes que los
de suma y resta

1 célculob*3 =15
2 célculo2 * 10 = 20
3 célculo 15 + 20 = 35

o
1 célculo: elevar 10 al cuadrado = 100

2 célculo: 3 elevado a 3 = 27
3 célculo 100-27 =73

Propiedad distributiva

Ley de la distribucién en el calculo entre paréntesis
a*lb+cl=a*b+a*c
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8.9 Introduccion directa de una formula

Ejemplo

Calcular el angulo con el arctan del cateto opuesto (Q12) y el cateto
contiguo (Q13); el resultado se asigna a Q25:

» Seleccionar la funciéon Introducir férmula: Pulsar la
tecla Q vy la softkey FORMULA o utilizar la entrada
rapida

FORMULA

[QJ » Pulsar la tecla Q en el teclado ASCII.

¢N° DE PARAMETRO PARA EL RESULTADO?

» INTRODUCIR 25 (NUmero de parametro) y pulsar la
tecla ENT .

» Conmutar la caratula de softkeys y seleccionar la
funcién arcotangente.

ENT

» Conmutar la caratula de softkeys y abrir
paréntesis.

INTRODUCIR 12 (nUmero de pardmetro Q).

» Seleccionar la division.

» INTRODUCIR 13 (nimero de pardmetro Q).

» Cerrar paréntesis y finalizar la introduccién de la
férmula.

]
~ S - =]
=z

v

Ejemplo de frase NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 Parametro de cadena de texto

Funciones del procesamiento de cadenas de texto

Se puede utilizar el procesamiento de cadenas de texto (ingl. string
= cadena de caracteres) mediante parametros QS a fin de generar
cadenas de caracteres variables., a fin de generar protocolos
variables.

Se puede asignar una cadena de caracteres (letras, cifras,
caracteres especiales, caracteres de control y caracteres de
omisién) con una longitud de hasta 256 caracteres a un parametro
de string. Los valores asignados o leidos también se pueden
continuar procesando y comprobando con las funciones descritas a
continuacion. Como en la programacion de parametro Q se dispone
de un total de 2000 pardmetros QS (ver "Principio y resumen de
funciones", Pagina 210).

En las funciones de pardametros Q STRING FORMEL y FORMEL
se encuentran diferentes funciones para el procesamiento de
parametros de cadenas de texto.

Funciones de la FORMULA DE Softkey Pagina
CADENAS DE TEXTO

Asignar parametro de cadena de texto 252
Parédmetros de cadenas de texto en 252
serie

Convertir un valor numérico en un 253

TOCHRR

pardmetro de cadena de texto

Copiar una cadena de texto parcial 254
desde un parametro de cadena de ST

texto

Funciones de cadena de texto en la Softkey  Pagina
funcion FORMULA

Convertir un pardmetro de cadena de 255

;o TONUMB
texto en un valor numérico

Comprobacion de un pardmetro de 256
cadena de texto e

Calcular longitud de un pardmetro de 257
cadena de texto STRLEN

Comparar orden alfabético 258

STRCOMP

Si se utiliza la funcion FORMULA CADENA DE

E> TEXTO, el resultado de la operacién de célculo es
siempre una cadena de texto. Si se utiliza la funcién
FORMULA, el resultado de la operacién de célculo es
siempre un valor numérico.
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8.10 Parametro de cadena de texto

Asignar parametro de cadena de texto

Antes de utilizar variables de string, éstas deben asignarse primero.
Para ello, utilizar el comando DECLARE STRING.

SPEC » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales

CINCTONES » Seleccionar el menu de funciones para la
PROGRAMA definicion de diferentes funciones en lenguaje

conversacional

FUNCIONES » Seleccionar funciones de cadenas de texto
STRING

o » Seleccionar la funcién DECLARE STRING

STRING

Ejemplo de frase NC
N37 DECLARE STRING QS10 ="PIEZA"

Parametros de cadenas de texto en serie

Con el operador de concatenacion (parametro de cadena de texto
| | parédmetro de cadena de texto) se pueden conectar varios
parametros de cadena de texto unos con otros.

— » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
T » Seleccionar el menu de funciones para la
PROGRANA definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional
T » Seleccionar funciones de cadenas de texto
STRING
FoRMULA » Seleccionar la funcién STRING FORMEL
STRING » Introducir el nUmero de pardmetro de cadena de

texto, en el cual el TNC debe memorizar la cadena
de texto en serie, confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nUmero de pardmetro de cadena
de texto, en el cual estd memorizada la primera
cadena de texto parcial, confirmar con la tecla
ENT: el TNC visualiza el simbolo de concatenacion

[
» Confirmar con la tecla ENT
» Introducir el nimero de pardmetro de cadena de

texto, en el cual estd memorizada el segunda
cadena de texto parcial, confirmar con la tecla ENT

» Repetir el proceso hasta haber seleccionado
todas las cadenas de texto parciales a concatenar,
finalizar con la tecla END
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Ejemplo: QS10 debe contener el texto completo de QS12, QS13 y

Qs14

Parametro de cadena de texto

N37 Q510 =QS12 || Q513 || QS14

Contenidos de los pardmetros:

® QS12: Pieza

QS13: Estado:

QS14: Rechazo

QS10: Estado de la pieza: rechazo

Convertir un valor numérico en un parametro de
cadena de texto

El TNC convierte un valor numérico en un parametro de cadena de
texto con la funcién TOCHAR. De esta forma se pueden concatenar

valores numeéricos con variables de cadenas de texto.

SPEC >
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCIONES
STRING

FORMULR
STRING

TOCHAR

Ejemplo: convertir el parametro Q50 en parametro de cadena de

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar el menu de funciones para la
definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional

Seleccionar funciones de cadenas de texto
Seleccionar la funcion STRING FORMEL

Seleccionar la funcion para convertir un valor
numérico en un parametro de cadena de texto

Introducir la cifra o el pardmetro Q deseado a
convertir por el TNC, confirmar con la tecla ENT

Si se desea, introducir el nUmero de caracteres

decimales a convertir por el TNC, confirmar con la

tecla ENT

Cerrar la expresién entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

texto QS11, utilizar 3 posiciones de decimal
N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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8.10 Parametro de cadena de texto

Copiar una cadena de texto parcial desde un
parametro de cadena de texto

Con la funcién SUBSTR se puede copiar un margen definido desde
un parametro de cadena de texto.

SPEC
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCIONES
STRING

FORMULR
STRING

SUBSTR

=

» Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

» Seleccionar el menu de funciones para la
definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional

» Seleccionar funciones de cadenas de texto

» Seleccionar la funcién STRING FORMEL

» Introducir el nimero del pardmetro, en la cual el
TNC debe memorizar la secuencia de caracteres
copiada, confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar la funciéon para cortar una cadena de
texto parcial

» Introducir el nimero del pardmetro QS del cual se
desea copiar la cadena de texto parcial, confirmar
con la tecla ENT

» Introducir el niUmero de la posicién a partir de la
cual se desea copiar la cadena de texto parcial,
confirmar con la tecla ENT

» Introducir el niumero del signo que se desea
copiar, confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

Prestar atencién a que el primer signo de una
secuencia de texto empiece internamente en la
posicion 0.

Ejemplo: Desde un parametro de cadena de texto QS10 se lee a
partir de la tercera posicion (BEG2) una cadena de texto parcial
de 4 caracteres (LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Convertir un parametro de cadena de texto en un
valor numérico
La funcion TONUMB convierte un pardmetro de cadena de texto en

un valor numérico. El valor a convertir debe constar solamente de
valores numeéricos.

=

FORMULR

TONUMB

El pardmetro QS a convertir solo puede contener un
valor numérico, de lo contrario el TNC emite un aviso
de error.

Seleccionar funciones de parametros Q

Seleccionar la funcion FORMEL

Introducir el nimero del pardmetro, en el cual el
TNC debe memorizar el valor numérico, confirmar
con la tecla ENT

Conmutar la caratula de softkeys

Seleccionar la funcion para convertir un pardmetro
de cadena de texto en un valor numérico

Introducir el nimero del pardmetro QS a convertir
por el TNC, confirmar con la tecla ENT

Cerrar la expresién entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END
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8.10 Parametro de cadena de texto

Comprobacion de un parametro de cadena de texto

Con la funcién INSTR se puede comprobar si un parametro de
cadena de texto esta en otro parametro de cadena de texto, o
donde.

m » Seleccionar funciones de parametros Q

» Seleccionar la funcién FORMEL

» Introducir el nimero del parametro Q en el cual
el TNC debe memorizar la posicién en la que
empieza el texto a buscar, confirmar con la tecla
ENT

a » Conmutar la caratula de softkeys

FORMULR

» Seleccionar la funcién para comprobar un
pardmetro de cadena de texto

INSTR

» Introducir el nimero del parametro QS, en el cual
estd memorizado el texto a buscar, confirmar con
la tecla ENT

» Introducir el nimero del parametro QS a buscar
por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nimero de la posicién a partir de la
cual el TNC debe buscar la cadena de texto parcial,
confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

Prestar atencién a que el primer signo de una
secuencia de texto empiece internamente en la

posicion 0.

Si el TNC no encuentra la cadena de texto parcial
a buscar, entonces memoriza la longitud total del
string buscado (la cuenta empieza aqui en 1) en el
resultado del parametro.

Si la cadena de texto parcial a buscar aparece varias
veces, entonces el TNC vuelve a emitir la primera
posicion en la que encuentra la cadena de texto
parcial.

Ejemplo: buscar QS10 en el texto memorizado en el parametro
QS13. Iniciar la busqueda a partir de la tercera posicion

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Calcular longitud de un parametro de cadena de texto

La funcion STRLEN emite la longitud del texto memorizado en un
pardmetro de cadena de texto seleccionable.

FORMULR

STRLEN

>

Seleccionar funciones de pardametros Q

Seleccionar la funcion FORMEL

Introducir el nUmero del pardmetro Q, en el cual el
TNC debe memorizar la longitud de la cadena de
texto a calcular, confirmar con la tecla ENT

Conmutar la caratula de softkeys

Seleccionar la funcion para calcular la longitud de
texto de un pardmetro de string

Introducir el nimero del pardmetro QS, desde el
cual el TNC debe calcular la longitud, confirmar
con la tecla ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

Ejemplo: calcular longitud desde QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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8.10 Parametro de cadena de texto

Comparacion del orden secuencial alfabético

Con la funcién STRCOMP se puede comparar el orden alfabético de
pardmetros de cadena de texto.

B » Seleccionar funciones de parametros Q

» Seleccionar la funcién FORMEL

» Introducir el niumero del parametro Q, en el cual
el TNC debe memorizar el resultado comparativo ,
confirmar con la tecla ENT

a » Conmutar la caratula de softkeys

FORMULR

» Seleccionar la funcién para comparar parametros
de cadenas de texto

STRCOMP

» Introducir el nimero del primer pardmetro QS a
comparar por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nimero del segundo pardmetro QS a
comparar por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

E> El TNC emite de nuevo los siguientes resultados:
B 0: los pardametros QS comparados son idénticos

® -1: el primer pardmetro QS se encuentra
alfabéticamente antes del segundo pardmetro QS

B +1: el primer pardmetro QS se encuentra
alfabéticamente después del segundo parametro
Qs

Ejemplo: comparar el orden alfabético de QS12 y QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Leer parametros de maquina

Con la funcién CFGREAD se pueden leer los pardmetros de
maquina del TNC como valores numéricos o como cadenas de
texto.

Para leer un parametro de maquina hay que determinar el nombre
de parametro, objeto de parametro vy (si existe) el nombre de grupo
e indice en el editor de configuracion del TNC:

Tipo Significado Ejemplo Simbolo

Tecla Nombrg de grupo CH_NC 7
del pardmetro de
maquina (si existe)

Entidad Objfeto de CfgGeoCycle £
parametro (el
nombre comienza

con "Cfg...")

Atributo Nombre de pardm. displaySpindleErr  ——
de maquina

Indice Indice de lista de [0] E9)

un parametro de
maquina (si existe)

Se puede modificar la visualizaciéon de los
parametros, cuando se encuentran en el editor

de configuraciones. En la configuracion estandar
se muestran los parametros con textos cortos y
explicativos. Para mostrar los nombres de sistema
de los parametros, pulsar la tecla para el reparto
de pantalla y finalmente la softkey MOSTRAR
NOMBRES DE SISTEMA. Proceder de la misma
forma para volver a la vista estandar.

Antes de poder consultar un pardmetro de maquina con la funcién
CFGREAD hay que definir cada vez un parametro QS con atributo,
entidad y Key.

En el didlogo de la funcion CFGREAD se consultan los siguientes
parametros:

m KEY_QS: nombre de grupo (Key) del parametro de méquina
TAG_QS: nombre de objeto (entidad) del parametro de maquina
ATR_QS: nombre (atributo) del parametro de méaquina

IDX: indice del parametro de maquina
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8.10 Parametro de cadena de texto

Leer String de un parametro de maquina

Guardar el contenido de un pardmetro de maquina como String
dentro de un pardmetro QS

SPEC >
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCIONES
STRING

FORMULRA
STRING

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar el menu de funciones para la
definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional

Seleccionar funciones de cadenas de texto

Seleccionar la funcién STRING FORMEL

Introducir el nUmero de parametro de cadena de
texto en él cual el TNC debe guardar el parédmetro

de maquina, confirmar con la tecla ENT
Seleccionar funcion CFGREAD
Introducir los niUmeros de parametro de caden

ade

texto para Key, entidad y atributo, confirmar con la

tecla ENT.

En su caso, saltarse el nimero para indice o
didlogo con NO ENT

Cerrar la expresién entre paréntesis con la tecl
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

a

Ejemplo: Leer denominacion de eje del cuarto eje como String

Ajuste de parametro en el editor de configuracion

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] a [5]
14 DECLARE STRINGQS11 =" Asign
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Asign

16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER"

17 QS1 =

Asign

ar parametro de string para Key
ar parametro de string para entidad

ar parametro de string para nombre de pardmetro

Leer pardmetro de maquina

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Leer valor numérico de un parametro de maquina

Guardar el valor de un parametro de maquina como valor numérico
dentro de un parametro Q:

» Seleccionar funciones de parametros Q

Seleccionar la funcion FORMULA

Introducir el nUmero de pardmetro Q en él cual

el TNC debe guardar el pardmetro de maquina,
confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar funcion CFGREAD

» Introducir los nimeros de pardmetro de cadena de
texto para Key, entidad y atributo, confirmar con la
tecla ENT.

» En su caso, saltarse el nUmero para indice o
didlogo con NO ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

vy

Ejemplo: Leer factor de sobrelapamiento como parametro Q

Ajuste de parametro en el editor de configuracion

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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8.11 Parametros Q preasignados

8.11 Parametros Q preasignados

El TNC memoriza valores en los parametros Q100 a Q199. A los
parametros Q se les asignan:

B Valores del PLC

B |ndicaciones sobre la herramienta y el cabezal

® |ndicaciones sobre el estado de funcionamiento

® Resultados de medicién desde ciclos de palpacion, etc.

El TNC registra los pardmetros Q preasignados Q108, Q114 y Q115
- Q117 en la unidad métrica correspondiente del programa actual.

Los parametros Q preasignados (pardmetros QS)

E> entre Q100 y Q199 (QS100 y QS199) no deben
utilizarse en programas NC como pardmetros de
célculo, de lo contrario, pueden ocasionarse efectos
no deseados.

Valores del PLC: Q100 a Q107

El TNC emplea los parametros Q100 a Q107 para poder aceptar
valores del PLC en un programa NC.

Radio de la hta. activo: Q108

El valor activo del radio de la herramienta se asigna a Q108. Q108
se compone de:

B Radio R de la hta. (tabla de htas. o frase G99)

® Valor delta DR de la tabla de htas.

® Valor delta DR de lafrase T

El TNC también memoriza el radio activo de la
herramienta también después de una interrupcion de
corriente.

Eje de la herramienta: Q109

El valor del pardmetro Q109 depende del eje actual de la hta.:

Eje de la herramienta Valor del
parametro
Sin definicién del eje de la hta. Q109 = -1
Eje X Q109=0
EjeY Q109 =1
Eje Z Q109 =2
Eje U Q109 =6
Eje V Q109 =7
Eje W Q109 =8
262
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Parametros Q preasignados 8.11

Estado del cabezal: Q110

El valor del pardmetro Q110 depende de la ultima funcién auxiliar M
programada para el cabezal:

Funcion M Valor del
parametro

Estado del cabezal no definido Q110 = -1
Ma3: cabezal conectado, sentido horario Q110 =0
M4: cabezal conectado, sentido QM0 =1
antihorario

M5 después de M3 Q110=2
Mb después de M4 Q110 =3

Estado del refrigerante: Q111

Funcién M Valor del
parametro

M8: refrigerante conectado QM1 =1

MS9: refrigerante desconectado Q1M1 =0

Factor de solapamiento: Q112

EI TNC asigna a Q112 el factor de solapamiento en el fresado de
cajeras (pocketOverlap).

Indicacion de cotas en el programa: Q113

Durante las imbricaciones con PGM CALL, el valor del pardmetro
Q113 depende de las indicaciones de cotas del programa principal
que llama a otros programas.

Indicacion de cotas del pgm principal Valor del
parametro

Sistema métrico (mm) Q113 =0

Sistema en pulgadas (pulg.) Q113 =1

Longitud de la herramienta: Q114
A Q114 se le asigna el valor actual de la longitud de la herramienta.

El TNC también memoriza la longitud activa de la
herramienta también después de una interrupcion de
[ corriente.
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Programacion: Parametros Q
8.11 Parametros Q preasignados

Coordenadas después de la palpacion durante la
ejecucion del pgm

Después de realizar una medicion con un palpador, los pardmetros
Q115 a Q119 contiene las coordenadas de la posicion del cabezal
en el momento de la palpacion. Las coordenadas se refieren

al punto de referencia activado en el modo de funcionamiento
Manual.

Para estas coordenadas no se tienen en cuenta la longitud del
vastago vy el radio de la bola de palpacion.

Eje de coordenadas Valor del
parametro

Eje X Q115

EjeY Q116

Eje Z Q117

Eje IV Eje Q118
dependiente de la méquina

Eje V Q19

dependiente de la méquina

Diferencia entre el valor real y el valor nominal en la
medicion automatica de htas. con el TT 130

Desviacion real/nominal Valor del
parametro

Longitud de la herramienta Q115

Radio de la herramienta Q116

Inclinacion del plano de mecanizado con angulos
matematicos; coordenadas calculadas por el TNC para
ejes giratorios

Coordenadas Valor del
parametro

Eje A Q120

Eje B Q121

Eje C Q122
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Parametros Q preasignados 8.11

Resultados de medicion de ciclos de palpacion (véase
el Modo de Empleo Programacion de Ciclos)

Valores reales medidos Valor del
parametro
Angulo de una recta Q150
Centro en el eje principal Q151
Centro en el eje transversal Q152
Diametro Q153
Longitud de la cajera Q154
Anchura de la cajera Q155
Longitud del eje seleccionado en el ciclo Q156
Posicién del eje intermedio Q157
Angulo del eje A Q158
Angulo del eje B Q159
Coordenada del eje seleccionado en el Q160
ciclo
Desviacion calculada Valor del
parametro
Centro en el eje principal Q161
Centro en el eje transversal Q162
Diametro Q163
Longitud de la cajera Q164
Anchura de la cajera Q165
Longitud medida Q166
Posicién del eje intermedio Q167
Angulo en el espacio determinado Valor del
parametro
Giro alrededor del eje A Q170
Giro alrededor del eje B Q171
Giro alrededor del eje C Q172
Estado de la pieza Valor del
parametro
Bien Q180
Precisa postmecanizado Q181
Rechazada Q182
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8.11

Parametros Q preasignados

Medicion de herramienta con laser Valor del
BLUM parametro
Reservado Q190
Reservado Q191
Reservado Q192
Reservado Q193
Reservado para uso interno Valor del
parametro
Marca para ciclos Q195
Marca para ciclos Q196
Marca para ciclos (figuras de Q197
mecanizado)
Ndmero del Gltimo ciclo de medicién Q198
activo
Estado de la medicion de htas. con TT Valor del
parametro
Herramienta dentro de la tolerancia Q199 =0,0
Herramienta desgastada (LTOL/RTOL Q199=1,0
sobrepasado)
Herramienta rota (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

sobrepasado)

266

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014



Ejemplos de programacion 8.12

8.12 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Elipse

Desarrollo del programa

El contorno de las elipses se aproxima mediante
muchas rectas pequenas (definible mediante Q7).
Cuantos mas puntos se calculen mas cortas seran las
rectas y mas suave la curva.

La direccién del fresado se determina mediante el
angulo inicial y final en el plano:

Direccion del mecanizado en el sentido horario:
Angulo inicial > Angulo final

Direccion de mecanizado en el sentido antihorario:
Angulo inicial < Angulo final

No se tiene en cuenta el radio de la hta.
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Programacion: Parametros Q
8.12 Ejemplos de programacion

N
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Ejemplo: Cilindro concavo con fresa esférica

Desarrollo del programa

El programa solo funciona con fresa radial, la longitud
de la hta. se refiere al centro de la bola

El contorno del cilindro se realiza por medio de
muchas pequefas rectas (definible mediante Q13)
Cuantos mas puntos se definan, mejor serd el
contorno.

El cilindro se fresa en tramos longitudinales (aqui:
paralelos al eje Y)

La direccién del fresado se determina mediante el
angulo inicial y final en el espacio:

Direccion del mecanizado en el sentido horario:
Angulo inicial > Angulo final

Direccion de mecanizado en el sentido antihorario:
Angulo inicial < Angulo final

El radio de la hta. se corrige automaticamente

Ejemplos de programacion
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Ejemplos de programacion

Ejemplo: Esfera convexa con fresa cilindrica

Desarrollo del programa
® E| programa solo funciona con una fresa conica

® E| contorno de la esfera se define mediante muchas
rectas pequenas )plano Z/X, se define mediante Q14).
Cuando mas pequefo sea el paso angular mejor se
define el contorno.

El nimero de pasos se determina mediante el paso
angular en el plano (mediante Q18)

La esfera se fresa en pasos 3D de abajo hacia arriba
El radio de la hta. se corrige automaticamente
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Programacion: Funciones auxiliares
9.1 Funciones auxiliares M e introducir STOPP

9.1 Funciones auxiliares M e introducir
STOPP

Nociones basicas

Con las funciones auxiliares del TNC, llamadas también funciones
M se controla

B |a ejecucion del programa, p.ej. una interrupciéon de la ejecucion

B |as funciones de la maquina, como la conexién y desconexion
del giro del cabezal y el refrigerante

B en el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

El constructor de la maquina puede validar ciertas
funciones auxiliares que no se describen en este
3B manual. Rogamos consulte el manual de la maqguina.

Es posible introducir un maximo de dos funciones auxiliares M
al final de una frase de posicionamiento o también en una frase
separada. El TNC indica entonces el didlogo: ¢Funcién auxiliar M?

Normalmente en el didlogo se indica el nUmero de la funcion
auxiliar. En algunas funciones auxiliares se continta con el didlogo
para poder indicar parédmetros de dicha funcion.

En los modos de funcionamiento Manual y Volante electrénico se
introducen las funciones auxiliares mediante la softkey M.

son efectivas al principio de una frase de
posicionamiento, otras al final, independientemente
de la secuencia en la que estén en la frase NC
correspondiente.

Las funciones auxiliares se activan a partir de la frase
en la cual son llamadas.

g Tener en cuenta que algunas funciones auxiliares

Algunas funciones auxiliares sélo actian en la
frase en la cual han sido programadas. Cuando la
funciéon auxiliar no es efectiva sélo por frases, se
la debe anular nuevamente en una frase siguiente
con funcién M separada, o el TNC la anulara
automaticamente en el final del programa.

Introduccion de una funcion auxiliar en una frase STOP

Una frase de STOP programada interrumpe la ejecucion del
programa o el test del programa, p. ej. para comprobar una
herramienta. En una frase de STOP se puede programar una
funcién auxiliar M:

sro » Programacion de la interrupcion de la ejecucion del
programa: Pulsar la tecla STOPP

» Introducir la funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC
N87 G36 M6
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Funciones auxiliares para el control de la ejecucion del programa, 9.2
cabezal y refrigerante

9.2 Funciones auxiliares para el control de
la ejecucion del programa, cabezal y
refrigerante

Resumen

comportamiento de las funciones adicionales

? El fabricante de la maquina puede modificar el
3B descritas. Rogamos consulte el manual de la

maquina.

M Funcionamiento Actua al Inicio final
de la de la
frase frase

MO PARADA en la ejecucién del n

programa
PARADA del cabezal

M1 PARADA opcional de la ejecucién del [

programa

dado el caso, PARADA del cabezal
dado el caso, refrigerante
DESCONECTADO (no actua en

el test de programa, la funcion

la establece el fabricante de la
maquina)

M2 PARADA de la ejecucién del pgm n
PARADA del cabezal
Refrigerante desconectado
Retroceso a la la frase 1
Borrado de la visualizacién de estado
(depende del pardmetro de méaquina

clearMode)
M3 Cabezal CONECTADO en sentido n
horario
M4 Cabezal CONECTADO en sentido n
antihorario
M5 PARADA del cabezal ]
M6 Cambio de herramienta =

PARADA del cabezal
PARADA de la ejecucién del

programa
M8 Refrigerante CONECTADO n
M9 Refrigerante DESCONECTADO n
M13 Cabezal CONECTADO en sentido n
horario
refrigerante CONECTADO
M14 Cabezal CONECT. en sentido n
antihorario
refrigerante conectado
M30 como M2 =
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9.3 Funciones auxiliares para datos de coordenadas

9.3 Funciones auxiliares para datos de
coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la maquina:

M91/M92
Punto cero de la regla
En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto Xy
cero de la misma.
=
X (Z2,Y)

Punto cero de la maquina

El punto cero de la maquina se precisa para:

m fijar los limites de desplazamiento (finales de carrera de
software)

® |legar a posiciones fijas de la maquina (p. ej. posicién para el
cambio de herramienta)

® fijar un punto de referencia en la pieza

El constructor de la maquina introduce para cada eje la distancia
desde el punto cero de la maquina al punto cero de la regla en un
parametro de maquina.

Comportamiento estandar

El TNC refiere las coordenadas al punto cero de la pieza,ver "Fijar
un punto de referencia sin palpador 3D", Pagina 354.

Comportamiento con M91 - Punto cero de la maquina

Cuando en una frase de posicionamiento las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina, se introduce en dicha frase
M91.

Si se programan coordenadas incrementales en

E> una frase M91, estas coordenadas se referiréan a la
ultima posicidon M91 programada. Si el programa
NC activo no hay programada ninguna posicién M91
programada, la coordenadas se referirdn entonces a
la posicién actual de la herramienta.

El TNC indica los valores de coordenadas referidos al punto
cero de la maquina. En la visualizacion de estados se conecta la
visualizacion de coordenadas a REF, ver "Indicacion del estado’,
Pagina 67.
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Funciones auxiliares para datos de coordenadas

Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

Ademads del punto cero de la méquina el constructor
? de la maquina también puede determinar otra
3B posicion fija de la maquina (punto de ref. de la
maquina).
El constructor de la maquina determina para cada eje
la distancia del punto de ref. de la maquina al punto
cero de la misma. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Cuando en las frases de posicionamiento las coordenadas
se deban referir al punto de referencia de la maquina, debera
introducirse en dichas frases M92.

Con M91 0 M92 el TNC también realiza
correctamente la correccion de radio. Sin embargo,
no se tiene en cuenta la longitud de la herramienta.

Funcionamiento

M91 y M92 soélo funcionan en las frases de posicionamiento en las
cuales esta programada M91 o M92.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Cuando las coordenadas deban referirse siempre al punto cero de
la maquina, se puede bloquear la fijacion del punto de referencia
para uno o varios ejes.

Cuando estéa blogueada la fijacién del punto de referencia para
todos los ejes, el TNC ya no muestra la softkey FIJAR PTO. REF en
el modo de funcionamiento Manual.

La figura indica sistemas de coordenadas con puntos cero de la
maquina y de la pieza.

M91/M92 en el modo de funcionamiento Test del programa

Para poder simular también graficamente los movimientos M91/
M92, es preciso activar la supervision del espacio de trabajo
visualizando la pieza en bruto en relacion con el punto de referencia
fijado, ver "Mostrar pieza en bruto en el espacio de mecanizado ",
Pagina 407.
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Programacion: Funciones auxiliares
9.3 Funciones auxiliares para datos de coordenadas

Aproximacion a las posiciones en un sistema de
coordenadas no inclinado con plano inclinado de
mecanizado activado: M130

Comportamiento standard en un plano de mecanizado inclinado
Las coordenadas en las frases de posicionamiento se refieren al
sistema de coordenadas inclinado.

Comportamiento con M130

El TNC emplea coordenadas en frases rectas en un plano de
mecanizado activo, inclinado, en el sistema de coordenadas no
inclinadas.

Entonces el TNC posiciona la hta. (inclinada) sobre la coordenada
programada en el sistema sin inclinar.

' iAtencion: Peligro de colision!
Las siguientes frases de posicionamiento o ciclos
o de mecanizado se vuelven a ejecutar en un sistema

de coordenadas inclinado, lo que en ciclos de
mecanizado con posicionamiento previo absoluto
puede causar problemas.

La funcion M130 sélo se permite si la funcién inclinar
plano de mecanizado se encuentra activa.

Funcionamiento

M130 actla por frases en rectas sin correccion del radio de la
herramienta.
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria 9.4

9.4 Funciones auxiliares para el
comportamiento de la trayectoria

Mecanizado de pequenos escalones de un contorno:
M97

Comportamiento estandar

El TNC anade en las esquinas exteriores un circulo de transicion.
En escalones pequenos del contorno, la herramienta danaria el
contorno

EI TNC interrumpe en dichas posiciones la ejecucion del programa
y emite el aviso de error "Radio de herramienta muy grande".

Comportamiento con M97

El TNC calcula un punto de interseccion en la trayectoria del
contorno, como en esquinas interiores, y desplaza la herramienta a
dicho punto.

M97 se programa en la frase en la cual estad determinado el punto
exterior de la esquina.

En lugar de M97 deberia utilizarse la funcion M120
LA, que es sustancialmente mas potente, ver
"Calculo previo del contorno con correc. radio (LOOK
AHEAD): M120 ", P4gina 284!

Funcionamiento

M97 actla sélo en la frase del programa en la que esta
programada.

completamente. Si es preciso habra que mecanizarla
posteriormente con una herramienta méas pequena.

E> Con M97 la esquina del contorno no se mecaniza

Ejemplo de frases NC
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9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Mecanizado completo de esquinas abiertas del
contorno: M98

Comportamiento estandar

ElI TNC calcula en las esquinas interiores el punto de interseccién
de las trayectorias de fresado y desplaza la herramienta a partir de
dicho punto en una nueva direccion.

Cuando el contorno esta abierto en las esquinas, el mecanizado es
incompleto:

Comportamiento con M98

Con la funcién auxiliar M98 el TNC desplaza la herramienta hasta
que cada punto del contorno esté realmente mecanizado:

Funcionamiento

M98 sélo funciona en las frases del programa en las que ha sido
programada.

M98 actla al final de la frase.

Ejemplo de frases NC

Sobrepasar sucesivamente los puntos 10, 11 y 12 del contorno:
N100 GO1 G41 X ... Y ...F ... *

N110 X ... G91Y ... M98 *

N120 X+ ... *

ol
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria 9.4

Factor de avance para movimientos de insercion: M103

Comportamiento estandar

EI TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance programado
independientemente de la direccion de desplazamiento.
Comportamiento con M103

EI TNC reduce el avance cuando la herramienta se desplaza en la
direccion negativa del eje de la hta. El avance al insertar FZMAX
se calcula a partir del Ultimo avance programado FPROG y un
factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduccion de M103

Cuando se introduce M103 en una frase de posicionamiento, el
didlogo del TNC pregunta por el factor

Funcionamiento

M103 actla al principio de la frase.
M103 se anula programado de nuevo M103 pero sin factor

mecanizado inclinado activo. La reduccién del avance
tiene efecto entonces durante el desplazamiento

en direccion negativa del eje de la herramienta
inclinado.

E> M103 tiene efecto tambien con el plano de

Ejemplo de frases NC
El avance al profundizar es el 20% del avance en el plano.
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9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Avance en milimetros/vuelta del cabezal: M136

Comportamiento estandar
El TNC desplaza la herramienta a la velocidad de avance F en
mm/min determinada en el programa

Comportamiento con M136

En programas de pulgadas no es posible combinar la
funcion auxiliar M136 con la alternativa de avance FU
recientemente introducida.

Con M136 activa, el cabezal no debe estar regulado.

Con M136 el TNC no desplaza la herramienta en mm/min

sino con el avance F en mm/vuelta del cabezal determinado

en el programa. Si se modifica el nimero de revoluciones
mediante el potenciémetro de override del cabezal, el TNC ajusta
automéaticamente el avance.

Funcionamiento

M136 se activa al inicio de la frase.

M136 se anula programando M137.
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Avance en arcos de circulo: M109/M110/M111

Comportamiento estandar

El TNC relaciona la velocidad de avance programada respecto a la
trayectoria del centro de la herramienta.

Comportamiento en arcos de circulo con M109

EI TNC mantiene constante el avance de la cuchilla de la
herramienta en los mecanizados interiores y exteriores de los arcos

de circulo.
' jAtencion! jPeligro para la herramienta y la pieza!
Con esquinas exteriores muy pequenas, es posible
o que el TNC aumente el avance de tal modo que la

herramienta o la pieza puedan resultar danadas.
Evitar M109 con esquinas exteriores muy pequenas.

Comportamiento en arcos de circulo con M110

El TNC mantiene constante el avance en el mecanizado interior de
arcos de circulo. En un mecanizado exterior de arcos de circulo, no
actla ningun ajuste del avance.

Si se define M109 o bien M110 con un valor superior
E> a 200 antes de la llamada al ciclo de mecanizado,

el ajuste del avance actla también en los arcos de

circulo dentro de ciclos de mecanizado. Al final o

cuando se interrumpe un ciclo de mecanizado se

reproduce de nuevo el estado original.

Funcionamiento

M109 y M110 actuan al principio de la frase. M109 y M110 se
anulan con M111.
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Programacion: Funciones auxiliares
9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Calculo previo del contorno con correc. radio (LOOK
AHEAD): M120

Comportamiento estandar

Cuando el radio de la herramienta es mayor a un escalén del
contorno con correccién de radio, el TNC interrumpe la ejecucion
del programa e indica un aviso de error. M97 (ver "Mecanizado de
pequenos escalones de un contorno: M97", Pagina 279) evita el
aviso de error, pero causa una marca en la pieza y ademas desplaza
la esquina.

En los rebajes pueden producirse danos en el contorno.

Comportamiento con M120

El TNC comprueba los rebajes y salientes de un contorno con YA
correccion de radio y hace un célculo previo de la trayectoria de la
herramienta a partir de la frase actual. No se mecanizan las zonas
en las cuales la hta. puede perjudicar el contorno (representadas
en la figura en color oscuro). M120 también se puede emplear R
para calcular la correcciéon de radio de la herramienta a los datos -
de la digitalizacion o los datos elaborados en un sistema de
programacion externo. De esta forma se pueden compensar
desviaciones del radio tedrico de la herramienta.

El nimero de frases (méximo 99) que el TNC calcula previamente

se determina con LA (en inglés Look Ahead: prever) detras de @
M120. Cuanto mayor sea el nimero de frases preseleccionadas

que el TNC debe calcular previamente, mas lento seré el proceso

de las frases.

Introduccion

Cuando se introduce M120 en una frase de posicionamiento, el
TNC sigue el didlogo para dicha frase y pregunta por el nimero de
frases precalculadas LA.

Funcionamiento

M120 deberé estar en una frase NC que tenga correccion de radio
G41 6 G42. M120 actua a partir de dicha frase hasta que

B se elimina la correccién de radio con G40
Programar M120 LAQ

Se programa M120 sin LA

Llamar con % a otro programa

se inclinan planos de mecanizado con el ciclo G80 o con la
funcion PLANE

M120 actua al principio de la frase.

284 TNC 320 | Modo de empleo Programacion DIN/ISO | 1/2014

ol



Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria 9.4

Limitaciones

B |areentrada en un contorno tras la parada externa/interna se
lleva a cabo con la funcion AVANCE A FRASE N. Antes de iniciar
un proceso hasta una frase, debe anularse M120, de lo contrario
el TNC emite un aviso de error

®m  Cuando se utilizan las funciones G25 y G24 las frases delante y
detrds de G25 6 G24 solo pueden contener las coordenadas del
plano de mecanizado.

®m Antes de la utilizacién de las siguientes funciones se debe
cancelar M120 vy la correccién del radio:

Ciclo G60 Tolerancia

ciclo G80 Plano de mecanizado
Funcién PLANE

M114

M128

FUNCION TCPM
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9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Superposicionamiento del volante durante la
ejecucion del programa: M118

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento
de ejecucion del programa tal y como se determina en el programa
de mecanizado.

Comportamiento con M118

Con M118 se pueden realizar correcciones manualmente con el
volante durante la ejecucion del programa. Para ello se programa
M118 y se introduce un valor especifico en mm (eje lineal o
giratorio)

Introduccion

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el
TNC continua con el didlogo y pregunta por los valores especificos
de cada eje. Para la introduccion de las coordenadas se emplean
las teclas naranjas de los ejes o el teclado ASCII.

Funcionamiento

El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin introduccién de coordenadas.

M118 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC

Durante la ejecucion del programa se puede producir con el volante
un desplazamiento en el plano de mecanizado X/Y, de 1 mm vy de
+5° en el eje giratorio B del valor programado:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 actua en el sistema de coordenadas inclinado,
E> si se activa el inclinado del plano de mecanizado
para el modo manual. Si el inclinado del plano de
mecanizado para el modo manual no se encuentra
activado actuara el sistema de coordenadas original.

iM118 también actua en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual!
iCuando esté activada M 118, al interrumpirse

el programa, no se dispone de la funcion
DESPLAZAMIENTO MANUAL!
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Eje de herramienta virtual VT

TNC para esta funcién Rogamos consulte el manual

? El fabricante de la maquina debe haber preparado el
3B de la maquina.

Con el eje de herramienta virtual, en méquinas con cabezal
basculante se puede realizar el desplazamiento con el volante
también en la direccién de una herramienta que esta inclinada. Para
realizar el desplazamiento en la direccion del eje de herramienta
virtual, seleccione el eje VT en el visualizador de su volante,

ver "Desplazamiento con volantes electrénicos", Pagina 342.
Mediante un volante HR 5xx se puede seleccionar el eje virtual
directamente con la tecla de eje naranja VI (consulte el modo de
empleo de la maquina).

En combinacion con la funcién M118 también se puede realizar una
superposicion de volante en la direcciéon del eje de herramienta
activo momentaneamente. Para ello se debe definir en la

funcién M118 por lo menos el eje del cabezal con el margen de
desplazamiento permitido (p. ej. M 118 Z5) para seleccionar el eje
VT en el volante.
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9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Retirada del contorno en direccion al eje de la
herramienta: M140

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento
de ejecucion del programa tal como se determina en el programa
de mecanizado.

Comportamiento con M140

Con M140 MB (move back) puede retirarse del contorno en la
direccion del eje de la herramienta.

Introduccion

Cuando en una frase de posicionamiento se programa M140, el
TNC continua el didlogo preguntando por el recorrido de retroceso
de la herramienta fuera del contorno. Introducir el camino deseado,
que la herramienta debe seguir para alejarse del contorno o bien
pulsar la softkey MB MAX para desplazarla al limite del campo de
desplazamiento.

Adicionalmente puede programarse un avance con el que la
herramienta se desplaza el recorrido introducido. Si no se introduce
ningun avance, el TNC desplaza el recorrido programado en marcha
rapida.

Funcionamiento

M140 sélo actla en la frase en la que se programa.

M140 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC

Frase 250: retirar la herramienta 50 mm del contorno

Frase 251: desplazar la herramienta hasta el limite del margen de
desplazamiento

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *

N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 actla también cuando esté activada la funcion

E> del plano de mecanizado inclinado. En maquinas con
cabezales basculantes el TNC desplaza entonces la
herramienta en el sistema inclinado.

Con M140 MB MAX se puede retirar solo en direccién
positiva.

Antes de M140 definir una llamada de herramienta
con el eje de herramienta, de lo contrario no esta
definida la direccion de desplazamiento.
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Suprimir la supervision del palpador M141

Comportamiento estandar

Cuando el palpador esta desviado, al querer desplazar un eje de la
maquina el TNC emite un aviso de error.

Comportamiento con M141

El TNC también desplaza los ejes de la maquina cuando el palpador
esta desviado. Esta funcion se precisa cuando se utiliza un ciclo

de medicién propio con el ciclo de medicién 3, para retirar de
nuevo el palpador, después de la desviacién, con una frase de
posicionamiento.

' jAtencion: Peligro de colision!
Cuando se utiliza la funcién M141, debe prestarse
o atencion a que el palpador se retire en la direccion
correcta.
M141 actua sélo en desplazamientos con frases
lineales.

Funcionamiento

M141 actula sélo en las frases del programa, en las cuales se ha
programado M141.

M141 actua al principio de la frase.
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9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Borrar el giro basico: M143

Comportamiento estandar

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobreescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con V143

EI TNC borra un giro basico programado en el programa NC.

La funcion M143 no se admite en el proceso hasta
una frase.

Funcionamiento
M143 sélo actla en la frase en la que se programa.
M143 actua al principio de la frase.
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Con Stop NC retirar automaticamente la herramienta
del contorno: M148

Comportamiento estandar

Con un Stop NC el TNC detiene todos los movimientos de
desplazamiento. La herramienta permanece en el punto de
interrupcion.

Comportamiento con M148

de la maquina. El fabricante de la maquina define
B en un parametro de maquina el recorrido que debe
desplazar el TNC con un LIFTOFF.

? La funcion M 148 debe ser habilitada por el fabricante

El TNC retrocede la herramienta del contorno hasta 2 mm en
direccion al eje de la herramienta si en la tabla de herramientas en
la columna LIFTOFF esté fijado el parémetro Y para la herramienta
activa ver "Introducir los datos de la herramienta en la tabla",
Pagina 142

LIFTOFF actua en las siguientes situaciones:

® En caso de una parada NC iniciada por Ud.

® En caso de una parada NC iniciada por el software, p.ej., cuando
ha ocurrido un error en el sistema de accionamiento

B En caso de una interrupcion de tension

' iAtencion: Peligro de colision!
Debera tener en cuenta que al volver a aproximarse
o al contorno pueden ocasionarse danos en el mismo

especialmente en superficies curvadas. jMover la
herramienta antes de realizar la nueva aproximacion!

Definir el valor, segun el cual la herramienta debe
retirarse en el pardmetro de maquina CfgLiftOff.
Ademads, generalmente, en el pardmetro de maquina
CfgLiftOff se puede desactivar la funcion.

Funcionamiento
M148 tiene efecto hasta que se desactiva la funcién con M149.
M148 actua al principio de la frase, M149 al final de la frase.
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9.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Redondear esquinas: M197

Comportamiento estandar

Con la correccion del radio activa, el TNC anade en una esquina
exterior un circulo de transicion. Esto puede originar un desafilado
de los cantos.

Comportamiento con M197

Con la funcién M197 el contorno en la esquina se prolonga
tangencialmente y, a continuacion, se inserta un circulo de
transicion. Cuando se programa la funcién M197 y a continuacion
se pulsa la tecla ENT, el TNC abre el campo de introduccion DL. En
DL se define la longitud con la que el TNC prolonga los elementos
del contorno. Con M197 se reduce el radio de la esquina, la
esquina se desafila menos y, a pesar de ello, el movimiento de
desplazamiento sigue siendo suave.

Funcionamiento

La funcidon M197 actua por frases y actla Unicamente en las
esquinas exteriores.

Frases de ejemplo de NC

L X... Y... RL M197 DLO.876
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10.1 Resumen funciones especiales

10.1 Resumen funciones especiales

El TNC dispone de las siguientes funciones especiales para una
gran variedad de aplicaciones:

Funcion Descripcion
Trabajar con ficheros de texto Pégina 298
Trabajar con tablas de libre definicion Pagina 302

Mediante la tecla SPEC FCT vy las softkeys correspondientes
se tiene acceso a mas funciones especiales del TNC. En las
siguientes tablas se resumen las funciones disponibles.

Menu principal Funciones especiales SPEC FCT

SPEC » Seleccionar funciones especiales T
FCT 333.1
Funcion Softkey Descripci()n i
Definir especificaciones del loiaie Pagina 294
rogram PROGRAMA e oo
p Og a a IN15e T3 617 St * = \CD

Funciones para mecanizados HECAN. Pagina 295
CONTORNO 0210=+0
de contorno y de puntos /PUNTO o

N150 Goo X+55 V4o G4o Masx 3

IN150 Go1 Z+:
INsggsgsss %333 671

Definir funcién PLANE INCLINAR Pégina 313 ] e L
PLANO
MECANIZ. RIUSTES OE | oo | pumig | (IS S | FIN
Definir las diferentes Y Pagina 296
funciones en DIN/ISO PROGRAMA
Definir el punto de INSERTAR Pagina 117
estructuracion SECCION

Menu Especificaciones del programa

ety » Seleccionar el menu Especificaciones del TR
PROGRAMA programa 333..1
Funcion Softkey  Descripcion 1
Definicion de la pieza en bruto o Pagina 83

FoRr

IN150 G200 TALADRADO
= DISTANCIA SEGURIDAD
: D

Seleccionar la tabla de puntos T Ver Modo de
cero PTOS. CERO Empleo Ciclos

IN150 Go1 Z+1ox
INgggsgsss %333 671

513 5

TABLA
PTOS.CERO

BLK
FORM
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Resumen funciones especiales 10.1

Menu Funciones para mecanizados de contorno y de

puntos
i » Seleccionar menu para funciones para Freeme  [Progranar
mecanizados de contorno y de puntos - S8 ST
Funcion Softkey  Descripcion T .
Asignar la descripcién del I Ver Modo de —
contorno Empleo Ciclos e o T oees s
pse 1olesy dee E
Seleccionar la definicién del Ver Modo de
contorno Empleo Ciclos |
hissices asoa, oo o s ]
Definir una férmula compleja Ver Modo de - J it

del contorno

Empleo Ciclos
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10.1 Resumen funciones especiales

Menu para la definicion de diferentes funciones en
DIN/ISO

» Seleccionar el menu para la definicién de
diferentes funciones en DIN/ISO

Funcion Softkey  Descripcion
Definir las funciones de I Pagina 251
cadenas de texto

Definir las funciones DIN/ISO Pagina 297
Insertar comentario Péagina 115
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10.2 Definir las funciones DIN/ISO

Resumen

Definir las funciones DIN/ISO 10.2

Si se ha conectado un teclado en el puerto USB, las
funciones DIN/ISO también se pueden introducir
directamente a través del teclado USB.

Para la creacién de programas DIN/ISO, el TNC pone a disposicién

softkeys con las siguientes funciones:

Funcién Softkey
Seleccionar funciones DIN/ISO
DIN/ISO

Avance

F
Movimientos de herramienta, ciclos y
funciones de programa B
Coordenada X del punto central del circulo/
polo L
Coordenada Y del punto central del circulo/
polo .
Llamada de Label para subprogramay
repeticion de programa parcial .
Funcién auxiliar

M
Numero de bloque z
Llamada a una herramienta .
Angulo en coordenadas polares "
Coordenada Z del punto central del circulo/
polo i
Radio en coordenadas polares o
Velocidad de rotacién del cabezal <
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10.3 Crear ficheros de texto

Aplicacion

En el TNC se pueden elaborar y retocar textos con un editor de
textos. Sus aplicaciones tipicas son:

® Memorizar valores practicos como documentos

B Documentar procesos de mecanizado

m  Elaborar procesos de formulas

Los ficheros de textos son ficheros del tipo .A (ASCII). Si se quieren
procesar otros ficheros, primero se convierten estos en ficheros del
tipo .A .

Abrir y salir del fichero de texto

» Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

» Visualizar los ficheros del tipo .A : Pulsar sucesivamente las
softkeys SELECCIONAR TIPO y MOSTRAR A

» Seleccionar el fichero y abrirlo con la softkey SELECT o la tecla
ENT o abrir un fichero nuevo: Introducir el nuevo nombre y
confirmar con ENT

Cuando se quiere salir del editor de textos se llama a la gestion de
ficheros y se selecciona un fichero de otro tipo, p.ej. un programa
de mecanizado.

Movimientos del cursor Softkey
Cursor una palabra a la derecha STGUIENTE
PALARBRA
=
Cursor una palabra a la izquierda uLTIve
PALABRA
=
Cursor a la pag. sig. de la pantalla PRGTNA
Cursor a la pagina anterior de la pantalla PAGTNA
Cursor al principio del fichero mIcTo
Cursor al final del fichero Fn
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Crear ficheros de texto

Edicion de textos

Por encima de la primera linea del editor de textos se encuentra un
campo de informacién donde se indican el nombre del fichero, su
localizacion e informaciones de lineas:

Fichero: Nombre del fichero de texto
Linea: Posicion actual del cursor en la linea

Columna: Posicion actual del cursor sobre la columna

El texto se anade en la posiciéon en la cual se haya actualmente el
cursor. El cursor se desplaza con las teclas cursoras a cualquier
posicion del fichero de texto.

La linea en la cual se encuentra el cursor se destaca en un color
diferente. Con la tecla Return o ENT se puede hacer un salto de
linea.

Borrar y volver a anadir signos, palabras y lineas
Con el editor de textos se pueden borrar palabras o lineas
completas y anadirse en otra posicion.

» Desplazar el cursor sobre la palabra o linea que se quiere borrar
y ahadirlo en otro lugar

» Pulsar la softkey BORRAR PALABRA o bien BORRAR LINEA: Se
borra el texto y se memoriza de forma intermedia

» Desplazar el cursor a la posicion en que se quiere anadir el texto
y pulsar la softkey ANADIR LINEA/PALABRA

Funcion Softkey
Borrar y memorizar una linea BORRAR
LINEA
Borrar y memorizar una palabra —
PALABRA
Borrar y memorizar el signo BORRAR
CARACT .
Anadir la linea o palabra después de haberse INSERTAR
LINER -
borrado PALABRA
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10.3 Crear ficheros de texto

Gestion de bloques de texto

Se pueden copiar, borrar y volver a anadir en otra posicién bloques
de texto de cualquier tamano. En cualquier caso primero se marca
el bloque de texto deseado:

» Marcar bloques de texto: Desplazar el cursor sobre el signo en
el cual debe comenzar a marcarse el texto

. » Pulsar la softkey MARCAR BLOQUE

Brooue » Desplazar el cursor sobre el signo en el cual debe
finalizar el marcaje del texto. Si se mueve el cursor
con las teclas cursoras hacia arriba o hacia abajo,
se marcan todas las lineas del texto que hay en
medio. El texto marcado se destaca en un color
diferente.

Después de marcar el blogue de texto deseado, se continua
elaborando el texto con las siguientes softkeys:

Funcion Softkey
Borrar el texto marcado y memorizarlo BLooK
RE=
CORTAR
Guardar el texto marcado en la memoria EE—
intermedia, sin borrarlo (copiar) BLOAUE

Si se quiere anadir el bloque memorizado en otra posicién, se

ejecutan los siguientes pasos

» Desplazar el cursor a la posicion en la cual se quiere anadir el
blogue de texto memorizado

p—— » Pulsar la softkey INSERTAR BLOQUE : Se anade el
BLOQUE texto

Mientras el texto se mantenga memorizado, éste se puede anadir
tantas veces como se desee.

Transmitir el bloque marcado a otro fichero

» Marcar el bloque de texto tal como se ha descrito

T » Pulsar la softkey ADJUNTAR AL ARCHIVO. EI TNC
EN FICH. visualiza el didlogo Fichero destino =

» Introducir el camino de blsqueda y el nombre del
fichero de destino . El TNC situa el blogue de texto
marcado en el fichero de destino. Si no existe
ningun fichero de destino con el nombre indicado,
el TNC situa el texto marcado en un nuevo fichero.

Anadir otro fichero en la posicion del cursor
» Desplazar el cursor a la posicion en el texto en la cual se quiere
afadir otro fichero de texto.
o » Pulsar la softkey ADJUNTAR DEL ARCHIVO. El
FICHERO TNC visualiza el didlogo Nombre del fichero =

» Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero que se quiere anadir
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Buscar partes de un texto

La funciéon de busqueda del editor de textos encuentra palabras o
signos en el texto. El TNC dispone de dos posibilidades.
Busqueda del texto actual

La funciéon de busqueda debe encontrar una palabra que se
corresponda con la palabra marcada con el cursor:

» Desplazar el cursor sobre la palabra deseada

» Seleccionar funciéon de busqueda: Pulsar la Softkey BUSCAR
> Pulsar la softkey BUSCAR PALABRA ACTUAL

» Salir de la funcion de busqueda: Pulsar la Softkey FINAL

Busqueda de cualquier texto

» Seleccionar funcion de busqueda: Pulsar la Softkey BUSCAR El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

» Introducir el texto que se busca
» Buscar texto: Pulsar la Softkey EJECUTAR
» Salir de la funcion de busqueda: Pulsar la softkey FIN
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10.4 Tabla de libre definicion

Nociones basicas

En las tablas de libre definicién se puede memorizar y leer
cualquier informacion desde el programa NC. Para ello, se dispone
de las funciones de parametro Q D26 hasta D28.

El formato de las tablas de libre definicion, es decir, sus columnas
y propiedades, se pueden modificar con el editor de estructuracion.
Con ello se pueden crear tablas perfectamente adaptadas a su
aplicacion.

Ademas, se puede cambiar entre una vista de tablas (ajuste
estandar) y una vista de formulario.

Crear tablas de libre definicion

» Seleccionar gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

» Introducir un nombre de fichero cualquiera con extensiéon .TAB,
confirmar con la tecla ENT: El TNC muestra una ventana de
transicion con formatos de tabla en fondo fijo

» Con la tecla cursora, seleccionar un modelo de tabla, p. €.
EXAMPLE.TAB y confirmar con la tecla ENT: EI TNC abre una
nueva tabla en el formato predefinido.

» Para adaptar la tabla a sus necesidades hay modificar el formato
de la tabla, ver "Modificar el formato de tablas", Pagina 303

propios modelos de tabla y almacenarlos en el TNC.

B Si se crea una tabla nueva, el TNC abre una ventana
de transicion en la que se listan todos los modelos
de tabla.

? Su constructor de la maquina puede crear sus

Asimismo, usted puede crear sus propios modelos

E> de tabla y almacenarlos en el TNC. Para ello usted
crea una tabla nueva, modifica el formato de tabla
y guarda dicha tabla en el directorio . Tan pronto
como haya creado una tabla nueva, su modelo se
ofrecerd asimismo en la ventana de seleccion para
los modelos de tabla.

Editar tabla

ScovoasuNes

| 3
Min -95985.99858, Max +99988.9-

InIcro FIN PAGINA PAGINA

BUSGUEDA

‘ FIN
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Modificar el formato de tablas

» Pulsar la softkey EDITAR FORMATO (2 plano de softkey): El
TNC abre el formulario de editor, en el que se representa la
estructura de tabla. Véase en la siguiente tabla el significado del
comando de estructuracion (registro en la linea superior).

Comando de
estructuracion

Columnas
disponibles:

Significado

Listado de todas las columnas
contenidas en la tabla

Desplazar antes
de:

El registro marcado en Columna
disponible se desplaza delante de dicha
columna

Nombre

Nombre de la columna: se visualiza en
la linea de encabezamiento.

Tipo de columna

TEXT: Introduccién de texto

SIGN: Signo + o -

BIN: NUmero binario

DEC: Numero decimal, positivo, entero
(numero cardinal)

HEX: NUmero hexadecimal

INT: Numero entero

LENGTH: Longitud (se convierte en
programas de pulgadas)

FEED: Avance (mm/min o 0,1 pulgadas/
min)

IFEED: Avance (mm/min o 0,1 pulgadas/
min)

FLOAT: NUumero en coma flotante
BOOL.: Valor de verdad

INDEX: indice

TSTAMP: Formato definido fijo para
fecha y hora

Valor por defecto

Valor con el que se preasignan los
campos en esta columna

Anchura

Anchura de la columna (nimero de
caracteres)

Clave primaria

Primera columna de tabla

Denominacion
columna segun
idioma

Dialogo segun idioma

TNC 320 | Modo de empleo Programacién DIN/ISO | 1/2014

Tabla de libre definicion 10.4

Editar tabla

N

Soovoasw

| 3
Min -95989.99958, Mex +99988.8+

INSERTAR
“| couma

BORRAR
coLumNA

1

303



Programacion: Funciones especiales
10.4 Tabla de libre definicion

Se puede navegar en el formulario con un ratén conectado o con el
teclado del TNC. Navegacion con el teclado del TNC:

modificar las caracteristicas de la tablay . Si se
borran todas las lineas, dichas caracteristicas se
pueden modificar. Dado el caso, crear previamente
una copia de seguridad de la tabla.

E> En una tabla que ya contiene lineas no se pueden

Finalizar la edicion de la estructuracion
» Pulsar la Softkey OK. EI TNC cierra el formulario del

editor e incorpora las modificaciones. Pulsando la Softkey
CANCELACION, se cancelan todas las modificaciones

Cambiarentre vista de tablas y vista de formulario

Pueden visualizarse todas las tablas, cuyo nombre de fichero
termine en .TAB en la vista de lista o en la de formulario.

El TNC muestra en la mitad izquierda de la pantalla de la vista
de formulario los nimeros de fila con el contenido de la primera
columna.

En la mitad derecha de la pantalla puede modificar datos.

» Pulsar la tecla ENT o la tecla cursora para pasar al siguiente
campo de introducciéon de datos.

» Para seleccionar otra linea, pulsar la tecla de navegacién verde
(simbolo de archivador). Al hacerlo, el cursor cambia a la ventana
izquierda y con la tecla cursora se puede seleccionar la linea
deseada. Con la tecla de navegacién verde se cambia volviendo
a la ventana de introduccion de datos.

Eisoieisn Editar tabla

98,994

3,888
100.002
99.890

y . |
HmwTT -ssgss sass; Fax [ Koorainate (ani Jan

oCULTAR, EDITAR

CLASIFICAR

EDITAR
FORMATO

camMPo.
ACTUAL

Mas
FUNCIONES

coLUMNAS

E

CLASIFIC
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Tabla de libre definicion

D26: TAPOPEN: Abrir tabla de libre definicion

Con la funcion D26: CON TABOPEN se abre cualquier tabla de libre
definicion, para describirla con D27 o bien leer de la misma con
D28.

E> En un programa NC solo se puede abrir una

tabla. Una nueva frase con TABOPEN cierra
automaticamente la Gltima tabla abierta.

La tabla que se abre debe tener la extensién .TAB.

Ejemplo: Abrir la tabla TAB1.TAB, memorizada en el directorio
TNC:\DIR1
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Programacion: Funciones especiales
10.4 Tabla de libre definicion

D27: TAPWRITE: Describir tabla de libre definicion

Con la funcion D27: CON TABWRITE se describe una tabla abierta
anteriormente con D26: TABOPEN ha abierto.

Se pueden definir, es decir describir, varios nombres de columna
en una frase TABWRITE. Los nombres de columna deben estar
entre comillas y separados por una coma. El valor que debe
escribirse en la columna correspondiente, se define en pardmetros
Q.

por defecto también escribe, en el modo de test de
programa, valores en la tabla actualmente abierta.
Con la funcién D18 ID992 NR16 se puede consultar
en que modo de operacién se ejecuta el programa.
En el caso de que la funcion D27 deba ejecutarse
Unicamente en los modos de operacion de ejecucion
de programa, con una indicacion de salto se puede
saltar el tramo de programa correspondiente

Pagina 217.

Solo se pueden describir los nimeros de filas de las
tablas.

Si se quieren describir varias columnas en una frase,
deben memorizarse los valores a escribir en nimeros
de pardmetros Q consecutivos.

E> Téngase en cuenta que la funcién D27: TABWRITE

Ejemplo
En la fila b de la tabla abierta actualmente describir las columnas

radio, profundidad y D. Los valores que se deben escribir en la
tabla, deben estar memorizados en los parametros Q5, Q6 y Q7.

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55Q7 =7,5

N56 D27: TABWRITE 5/“RADIO,PROFUNDIDAD,D“ = Q5
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Tabla de libre definicion

D28: TAPREAD: Leer tabla de libre definicion

Con la funcion D28:TABREAD se lee una tabla abierta
anteriormente con D26: TABOPEN ha abierto.

Se pueden definir, es decir leer, varios nombres de columna en
una frase TABREAD. Los nombres de columna deben estar entre
comillas y separados por una coma. El nimero de parametro Q en
el cual el TNC debe escribir el primer valor leido, se define en la
frase D28.

tablas.

Si se quieren leer varias columnas en una frase, el
TNC memoriza los valores lefdos en nimeros de
pardmetros Q consecutivos.

E> Solo se pueden leer las casillas numéricas de las

Ejemplo

En la fila 6 de la tabla abierta actualmente leer los valores de las
columnas radio, profundidad y D. Memorizar el primer valor en el
pardametro Q10 (segundo valor en Q11, tercer valor en Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/“RADIO,PROFUNDIDAD,D*
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Programacion: Mecanizado multieje
11.1 Funciones para el mecanizado multieje

1.1 Funciones para el mecanizado multieje

En este capitulo se resumen las funciones del TNC vinculadas con
el mecanizado multieje:

Funcion del TNC Descripcion Pagina
PLANE Definir el mecanizado en el plano de mecanizado inclinado 311
M116 Avance de ejes giratorios 332
M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un recorrido optimizado 333
M94 Reducir el valor indicado de ejes giratorios 334
M138 Seleccién de ejes basculantes 335
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

1.2 La funcion PLANE Inclinacion
de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Introduccion

las funciones para la inclinacion del plano de
3B mecanizado.

La funcion PLANE, generalmente se puede ajustar
solo en una méaquina que disponga al menos de
dos ejes giratorios (mesa y/o cabezal). Excepcion:
también se puede utilizar la funcién PLANE AXIAL
cuando en su maquina solamente exista o esté
activo un unico eje giratorio.

? Es preciso que el constructor de la maquina libere

Con la funcién PLANE -(ingl. plane = plano) se dispone de una
potente funcién con la que se puede definir de diferentes modos
de planos de mecanizado inclinados.

Todas las funciones PLANE disponibles en el TNC describen el
plano de mecanizado que se desee independientemente de los
ejes basculantes que estén habilitados realmente en la maquina.
Se dispone de las siguientes posibilidades:

Funcion Parametros Softkey Pagina
indispensables

SPATIAL Tres dangulos espaciales sPATIAL 315
SPA, SPB, SPC g

PROJECTED Dos éngUlOS de PROJECTED 317
proyeccion PROPR y

PROMIN asi como un
angulo de rotacién

EULER Tres dngulos Euler: EULER 318
precision (EULPR), :
nutacién (EULNU) y
rotacion (EULROT),

VECTOR Vector de normales para VECTOR 320
la definicion del plano vy
vector de base para la
definicion de la direccién
del eje inclinado X
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado

(Opcion de software 1)

Funcion Parametros Softkey Pagina
indispensables

POINTS Coordenadas de tres oS 322
puntos cualquiera del
plano a inclinar

RELATIV  Unico &ngulo espacial e 324
con efecto incremental

AXIAL Hasta tres angulos AxTAL 325
de eje absolutos o
incrementales A, B, C

RESET Cancelar la funcion RESET 314
PLANE

E> La definicion de pardmetros de la funcién
estéa dividida en dos partes:

PLANE

B | a definicién geométrica del plano que es
diferente para cada una de las funciones PLANE

disponibles

® E| comportamiento de la posiciéon de la funcion
PLANE, que debe verse independientemente
de la definiciéon del plano, es idéntica para
todas las funciones PLANEver "Determinar el
comportamiento de posicionamiento de la funcion

PLANE", Pagina 327

E> La funcion Aceptar posicién real no es posible con el

plano de mecanizado inclinado activado.

Si utiliza la funcién PLANE con la funcién M120
activa, el TNC anula automaticamente la correccion
de radio vy, con ello, también la funcién M120.

Es preciso resetear siempre las funciones PLANE
con PLANE RESET. Con la introduccién de 0 en
todos los parametros PLANE no se realiza un reset

completo de la funcion.

Si se limita el nUmero de ejes basculantes con la
funcién M138, las posibilidades de basculamiento de

la maquina pueden ser limitadas.

También puede emplear funciones PLANE

Unicamente con el eje de herramienta Z

EI TNC soporta el basculamiento del plano de
mecanizado Unicamente con el eje del cabezal Z.

312
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Definir funcion PLANE

e » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales

INGLINAR » Seleccionar la funcién PLANE: pulsar la Softkey
INCLINAR PLANO DE MECANIZADO: el TNC

visualiza en la barra de Softkeys las posibilidades
de definiciéon de las que se dispone

Seleccionar funcion

» Seleccionar la funcién escogida mediante Softkey: el TNC
continuara con el didlogo y requerira los pardmetros necesarios

Visualizacion de la posicion

Tan pronto como esté activa cualquier funcion PLANE, el

TNC muestra en la visualizacion de estado adicional el angulo
espacial calculado (véase figura). Fundamentalmente, el TNC -
independientemente de la funcién PLANE utilizada - realiza los
calculos internamente en base al &ngulo espacial.

En el modo Recorrido restante (RESTWEG), al entrar (modo MOVE
o TURN) en el eje giratorio, el TNC muestra el recorrido hasta la
posicion final del eje giratorio definida (o calculada).
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Resetear la funcion PLANE

SPEC >
FCT

FUNCIONES >
ESPEC.
DEL TNC

INCLINAR >
PLANO

MECANIZ.
RESET >
MOVE

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar las funciones especiales del TNC: pulsar
la softkey FUNC. ESPECIALES DEL TNC

Seleccionar la funcion PLANE: pulsar la Softkey
INCLINAR PLANO DE MECANIZADO: el TNC
visualiza en la barra de Softkeys las posibilidades de
definicion de las que se dispone

Seleccionar la funcién a desactivar: con ello se
desactiva internamente la funcién PLANE sin que
varie nada en las posiciones de eje actuales
Determinar, si el TNC debe mover automaticamente
los ejes basculantes a la posicién basica (MOVE

o TURN) o no (STAY), ver "Inclinaciéon automatica:
MOVE/TURN/STAY (introduccién requerida
obligatoria)', Pagina 327

Finalizar la introduccion: pulsar la tecla END

La funcion PLANE RESET desactiva la funcion PLANE

E> activa - o un ciclo G80 activo - completamente (angulo
= 0y funcion inactiva). No es necesaria una definiciéon
multiple.

314

Frase NC
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante angulo
espacial: PLANE SPATIAL

Aplicacion

Los angulos espaciales definen un plano de mecanizado de hasta
tres giros alrededor de un sistema de coordenadas, de modo que a

este respecto existen dos vistas que siempre conducen al mismo
resultado.

® Giros alrededor del sistema de coordenadas fijo de la
maquina: La serie de giros se efectla en primer lugar alrededor
del eje C de la maquina, a continuacion alrededor del eje B de la
maquina y a continuacién alrededor del eje A de la maquina

®  Giros alrededor del sistema de coordenadas inclinado: La
serie de giros se efectla en primer lugar alrededor del eje C
de la maquina, a continuacion alrededor del eje B girado de
la méquina y a continuacion alrededor del eje A girado de la
maquina. Dicho enfoque generalmente se comprende mas
facilmente, puesto que los giros del sistema de coordenadas se
realizan con un eje de rotacién fijado.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

Deben definirse siempre los tres angulos espaciales
SPA, SPB y SPC, aunque alguno de ellos tenga valor 0.

El modo de funcionamiento se corresponde con el
del ciclo 19, siempre y cuando las entradas en el
ciclo 19 en el lado de la maquina estén ajustadas a
las entradas del angulo espacial.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327.
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

SPATIAL

» ;Angulo espacial A?: 4ngulo de giro SPA sobre el eje

de méaquina X (ver figura superior derecha). Rango
de introduccién de -359.9999° a +359.9999°.

;Angulo espacial B?: 4ngulo de giro SPB sobre el eje
de méaquina Y (ver figura superior derecha). Rango
de introduccion de -359.9999° a +359.9999°.

;Angulo espacial C?: angulo de giro SPC sobre el eje
de méaquina Z (véase figura del centro a la derecha).
Rango de introduccién de -359.9999° a +359.9999°.

Continuar con las propiedades del posicionamiento,
ver "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

SPATIAL Ingl. spatial = espacial

SPA spatial A: giro sobre el eje X

SPB spatial B: giro sobre el eje Y

SPC spatial C: giro sobre el eje Z
316

Frase NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante angulo de
proyeccion: PLANE PROJECTED

Aplicacion

Los angulos de proyeccion definen un plano de mecanizado
mediante la introduccion de dos dangulos que pueden calcularse
mediante la proyeccion del primer plano de coordenadas (Z/X en el

eje de herramienta Z) y del segundo plano de coordenadas (Y/Z en
el eje de herramienta Z) en el plano de mecanizado a definir.

PROMIN,

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

Los angulos de proyeccion solo pueden utilizarse
cuando las definiciones de dngulo se refieran a
un bloque rectangular. De lo contrario aparecen
distorsiones en la pieza.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327.

Parametros de introduccion

PROJECTED » ;Angulo proyec. en 1er. plano de coordenadas?:
angulo proyectado del plano de mecanizado
inclinado en el 1er. plano de coordenadas del
sistema de coordenadas de la maquina (Z/X en

el eje de la herramienta Z, ver figura superior
derecha). Rango de introduccién de -89.9999° a
+89.9999°. El eje de 0° es el eje principal del plano
de mecanizado activo (X con eje de herramienta Z,
direccion positiva ver figura superior derecha)

» ;Angulo proyec. en 2° plano de coordenadas?:
angulo proyectado del plano de mecanizado
inclinado en el 2° plano de coordenadas del
sistema de coordenadas de la maquina (Y/Z en
el eje de la herramienta Z, ver figura superior
derecha). Rango de introduccién de -89.9999°
a +89.9999°. El eje de 0° es el eje transversal
del plano de mecanizado activo (Y con eje de
herramienta 2Z)

» ;Angulo ROT del plano inclinado?: Giro del
sistema de coordenadas inclinado alrededor del
eje de herramienta inclinado (corresponde de
forma anéloga a una rotacién con el ciclo 10 GIRO).
Con el &ngulo de rotacién es posible determinar
de forma sencilla la direccion del eje principal del
plano de mecanizado (X con eje de herramienta Z,
Z con eje de herramienta Y, ver figura en el centro
a la derecha. Rango de introduccién de -360° a
+360°.

» Continuar con las propiedades del posiciona-
miento, ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 327
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Frase NC
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Abreviaturas utilizadas:

PROJECTED Ingl. projected = proyectado
PROPR principle plane: Plano principal
PROMIN minor plane: Plano secundario
PROMIN Ingl. rotation: Rotacion

Definir el plano de mecanizado mediante angulo de
Euler: PLANE EULER

Aplicacion

Los angulos de Euler definen un plano de mecanizado en funcién
de hasta tres giros sobre el sistema de coordenadas inclinado
respectivamente. Los tres angulos de Euler fueron definidos por el

matematico suizo Euler. Trasladados al sistema de coordenadas de
la maquina se generan los siguientes significados:

Angulo de precision: Giro del sistema de coordenadas sobre
EULPR eleje”Z

Angulo de nutacién: Giro del sistema de coordendas sobre el
EULNU eje X rotado por el d4ngulo de precision
Angulo de rotacion: Giro del plano de mecanizado inclinado
EULROT sobre el eje Z inclinado

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta
Descripcién de pardametros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento

de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 327.
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2
(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

PROJEGTED » Ang. giro plano principal de coordenadas?:

angulo de giro EULPR sobre el eje Z (ver figura

superior derecha) Debera tenerse en cuenta:

® Rango de introduccion es -180,0000° a
180,0000°

B Eleje0°eseleje X

» ;Angulo de inclinacién eje de la herramienta?:
Angulo de inclinacionEULNUT del sistema de
coordenadas girado alrededor del eje X el &ngulo
de precesion (ver figura del centro a la derecha).
Debera tenerse en cuenta:

B Rango de introduccién es 0° a 180,0000°

m Eje0°eseleje”

» Angulo ROT del plano inclinado?: Giro EULROT
del sistema de coordenadas inclinado alrededor
del eje Z inclinado (corresponde de forma anéloga
a una rotacion con el ciclo 10 GIRO). Con el
angulo de rotacién es posible determinar de
forma sencilla la direccién del eje X en el plano de
mecanizado inclinado. Debera tenerse en cuenta:
B Rango de introduccién es 0° a 360.0000°

B Eleje0°eseleje X

» Continuar con las propiedades del
posicionamiento, ver "Determinar el
comportamiento de posicionamiento de la funcion
PLANE", Pagina 327

Frase NC

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
E—C R
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado

(Opcion de software 1)

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

EULER Matematico suizo que definio los llamados
angulos de Euler

EULPR Angulo de Precesion: Angulo que describe el
giro del sistema de coordenadas alrededor del
eje Z

EULNU Angulo de Nutacién: Angulo que describe el

giro del sistema de coordenadas alrededor del
eje X rotado con el angulo de precesion

EULROT Angulo de Rotacion: Angulo que describe
el giro del plano de mecanizado inclinado
alrededor del eje Z inclinado

Definir el plano de mecanizado mediante dos vectores:
PLANE VECTOR

Aplicacion

La definicién de un plano de mecanizado mediante dos vectores
puede utilizarse si su sistema CAD puede calcular el vector

base vy el vector normal del plano de mecanizado inclinado. No

es necesaria una introduccién normalizada. EI TNC calcula la

normalizaciéon internamente, para que se puedan introducir los
valores entre -9.999999 y +9.999999.

El vector base que se requiere para la definicién del plano de
mecanizado esta definido mediante los componentes BX, BY y BZ
(ver figura superior derecha). El vector normal se define a través de
los componentes NX, NY y NZ.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

El vector bésico define la direccion del eje principal
en el plano de mecanizado inclinado. El vector
nomalizado se debe encontrar vertical sobre el plano
de mecanizado inclinado y con ello determina su
alineacion.

EI TNC calcula internamente segun los valores
introducidos por Ud., los vectores normales
correspondientes.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327.
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado

Parametros de introduccion

VECTOR »
—
>
>
>
>
>
>
Frase NC

¢(Componente X del vector base?: componente X
BX del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccién: -9.9999999 a +9.9999999

(Componente Y del vector base?: componente Y
BY del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccién: -9.9999999 a +9.9999999

¢{Componente Z del vector base?: componente Z
BZ del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccién: -9.9999999 a +9.9999999

¢{Componente X del vector normal?: componente
X NX del vector normal N (ver figura del centro a

la derecha). Campo de introduccion: -9.9999999 a
+9.9999999

¢{Componente Y del vector normal?: componente
Y NY del vector normal N (ver figura del centro a

la derecha). Campo de introduccion: -9.9999999 a
+9.9999999

(Componente Z del vector normal?: componente
Z NZ del vector normal N (ver figura del centro a

la derecha). Campo de introduccion: -9.9999999 a
+9.9999999

Continuar con las propiedades del
posicionamiento, ver "Determinar el
comportamiento de posicionamiento de la funcion
PLANE", Pagina 327

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

VECTOR Inglés vector = vector
BX, BY, BZ Vector Base: componente X, Yy Z
NX, NY, NZ Vector Normal: componente X, Yy Z
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante tres puntos:
PLANE POINTS

Aplicacion

Un plano de mecanizado puede definirse claramente a través de

la introduccién de tres puntos cualquiera del plano Puntos P1 a

P3. Esta posibilidad puede realizarse mediante la funcién PLANE
POINTS.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

La union del punto 1 con el punto 2 determina la
direccion del eje principal inclinado (X con eje de
herramienta Z)

La direccion del eje de herramienta inclinado se
determina mediante la posicién del 3er punto
referido a la linea de unién entre Punto 1 y puntos
2. Con la ayuda de la regla de la mano derecha
(Pulgar = Eje X, Indice = Eje Y, Corazén = Eje Z,
(véase la imagen superior derecha), es aplicable lo
siguiente: El pulgar (eje X) sefala del punto 1 hacia
el punto 2, el indice (eje Y) senala paralelamente al
eje Y inclinado en direccion al punto 3. Entonces
el dedo corazén senala en la direcciéon del eje de la
herramienta inclinado.

Los tres puntos definen la inclinacién del plano. El
TNC no modifica la posicion del punto cero activo.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327.
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2

(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

POINTS »

Frase NC

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura
POINTS

Coordenada X ;1er. punto del plano?:
coordenada X P1X del 1er. punto del plano (ver
figura superior derecha)

Coordenada Y ;1er. punto del plano?:
coordenada Y P1Y del 1er. punto del plano (ver
figura superior derecha)

Coordenada Z ;1er. punto del plano?:
coordenada Z P1Z del 1er. punto del plano (ver
figura superior derecha)

¢Coordenada X ;2° punto del plano?: coordenada
X P2X del 2° punto del plano (ver figura centro
derecha)

Coordenada Y ;2° Punto del plano?: Coordenada
Y P2Y del 2° punto del plano (véase la figura
centro derecha)

Coordenada Z ;2° punto del plano?: coordenada
Z P21 del 2° punto del plano (ver figura centro
derecha)

Coordinada X ;3°. punto del plano?: Coordenada
X P3X del 32 punto del plano (véase la figura
inferior derecha)

Coordenada Y ;3° punto del plano?: Coordenada
Y P3Y del 32 punto del plano (véase la figura
inferior derecha)

¢Coordenada Z 3er. punto del plano?:
coordenada Z P3Z del 3er. punto del plano (ver
figura inferior derecha)

Continuar con las propiedades de
posicionamientover "Positionierverhalten der
PLANE-Funktion festlegen'

Significado

Inglés points = puntos
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante un unico
angulo espacial incremental: PLANE RELATIVE
Aplicacion

El angulo espacial incremental se utiliza cuando un plano de
mecanizado inclinado que ya esta activo debe volver a inclinarse

mediante un nuevo giro. Ejemplo: agregar un angulo de 45° en un
plano inclinado

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

El &ngulo definido tiene efecto siempre referido al
plano de mecanizado activo, sin importar con que
funcion se ha activado.

Pueden programarse sucesivamente todas las SPA - SPB - SPC
funciones PLANE RELATIVE que se quiera.

Si se quiere regresar al plano de mecanizado que
estaba activo previamente a la funcién PLANE
RELATIVE, debe definirse entonces PLANE RELATIVE
con el mismo angulo, pero con el signo contrario.

Si se utiliza PLANE RELATIVE en un plano

de mecanizado no inclinado, deberé girarse
simplemente el plano en el &ngulo espacial definido
en la funciéon PLANE.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327.

Parametros de introduccion

REL. sPA. » ;Angulo incremental?: Angulo espacial, en el cual
el plano inclinado actualmente activo se ha de

volver a rotar (ver figura superior derecha). Con la
softkey seleccionar el eje sobre él que se debe girar.
Margen de introduccion: -359,9999° a +359,9999°

» Continuar con las propiedades del posicionamiento,
ver "'Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 327

Abreviaturas utilizadas SPA - SPB - SPC
Abreviatura Significado

RELATIV Inglés relative = referido a Frase NC
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante angulo del
eje: PLANE AXIAL (FCL 3 funcion)

Aplicacion

La funcion PLANE AXIAL define tanto la posicion del plano de
mecanizado como también las coordenadas nominales de los

ejes giratorios. Especialmente en méquinas con cinematicas

rectangulares y con cinematicas en las cuales solo estd activo un
eje giratorio, se puede aplicar facilmente esta funcién.

La funcion PLANE AXIAL también se puede utilizar, si
? solo hay un eje giratorio activo en la maquina.
<> Lafuncién PLANE RELATIV se puede utilizar después
de PLANE AXIAL, si la maquina permite definiciones
de angulo espacial. Rogamos consulte el manual de
la maquina.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

Solo introducir &ngulos de eje que realmente existan
en la maquina, de lo contrario el TNC emitird un aviso
de error.

Con PLANE AXIAL las coordenadas definidas de

los ejes giratorios son validas modalmente. Las
definiciones multiples se forman una detras de otra,
las introducciones incrementales estan permitidas.

Para resetear la funcion PLANE AXIAL, utilizar la
funcién PLANE RESET. La cancelacion introduciendo
0 no desactiva PLANE AXIAL.

Las funciones SEQ, TABLE ROT y COORD ROT no
ejecutan ninguna funcién en combinacién con PLANE
AXIAL.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento

de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 327.
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado

(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

AXIAL

» Angulo de eje A?: 4ngulo de eje, sobre el cual

debe girarse el eje A. Si el valor del &ngulo se ha
introducido incrementalmente, la rotacion del eje
A se efectlia sobre el valor introducido partiendo
de la posicion actual. Margen de introduccion:
-99999,9999° a +99999,9999°

iAngulo de eje B?: 4ngulo de eje, sobre el cual
debe girarse el eje B. Si el valor del 4ngulo se ha
introducido incrementalmente, la rotaciéon del eje
B se efectlia sobre el valor introducido partiendo
de la posicion actual. Campo de introduccién:
-99999,9999° a +99999,9999°

Angulo de eje C?: 4ngulo de eje, sobre el cual
debe girarse el eje C. Si el valor del &ngulo se ha
introducido incrementalmente, la rotaciéon del eje
C se efectua sobre el valor introducido partiendo
de la posicion actual. Campo de introduccién:
-99999,9999° a +99999,9999°

Continuar con las propiedades del posicionamiento,

ver "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funciéon PLANE",
Pagina 327

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura
AXIAL

326

Significado

Inglés axial = en forma de eje
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Determinar el comportamiento de posicionamiento de
la funcion PLANE

Resumen

Independientemente de que funcién PLANE se utilice para la
definicion del plano de mecanizado inclinado estén disponibles las
siguientes funciones para el comportamiento del posicionamiento:

B |nclinacion automatica

m Seleccién de posibilidades de pivotacion alternativa (no con
PLANE AXIAL)

® Seleccién del tipo de transformacion (no con PLANE AXIAL)

Inclinacion automatica: MOVE/TURN/STAY (introduccion

requerida obligatoria)

Tras haber introducido todos los pardmetros para la definicion
del plano, debe determinarse, como deben inclinarse los ejes
basculantes al valor del eje calculado:

» La funcion PLANE debe inclinar automaticamente l:l MOVE
MOVE - .
los ejes basculantes a los valores del eje Ny
calculados, en donde no debe variar la posiciéon E

relativa entre la pieza y la herramienta. El TNC
ejecuta un movimiento de compensacion en los

11.2

ejes lineales

TURN
» La funcién PLANE debe inclinar automaticamente
TURN
calculados, en donde solo se posicionan los
ejes basculantes. El TNC no ejecuta ninguin
movimiento de compensacion en los ejes lineales STAY

» Se inclinan los ejes basculantes a continuacién en
una frase de posicionamiento separada

L]
los ejes basculantes a los valores del eje E
=
n

STRY

Si se ha seleccionado la opcion MOVE (Funcién PLANE debe realizar
la inclinacion automaticamente con movimiento de compensacion),
;estan aun los dos pardmetros descritos a continuacién Distancia
del punto de giro del extremo de la herramienta y Avance? F=a
definir.

Si se ha seleccionado la opcion TURN (la funcién PLANE debe
realizar la inclinacidon automaticamente sin movimiento de
compensacion), jesta aun el siguiente parametro descrito Avance?
F= a definir.

De forma alternativa a un avance definido directamente mediante
un valor numérico F, también se pueden ejecutar los movimientos
basculantes con FMAX (marcha répida) o FAUTO (avance desde la
frase TOOL CALLT).

Si se utiliza la funcién PLANE AXIAL en combinacion

E> con STAY, entonces deben inclinarse los ejes
giratorios en una frase separada de posicionamiento
después de la funcion PLANE.
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

» Distancia desde punto de giro a la punta de la hta.
(incremental): EI TNC hace bascular la herramienta (la mesa)
alrededor de la punta de la herramienta. Mediante el parametro
DIST se desplaza el punto de giro del movimiento de inclinacién
en referencia a la posicion actual de la punta de la herramienta

' Debera tenerse en cuenta:

m Sila herramienta antes de inclinarse ya esta a
la distancia de la pieza que se ha introducido,
después de la inclinacion, la herramienta queda,
visto relativamente, en la misma posicién (véase
la figura del centro a la derecha, 1 = DIST)

B Sila herramienta antes de inclinarse no esté a
la distancia de la pieza que se ha introducido,
después de la inclinacion, la herramienta queda,
visto relativamente, desplazada respecto de la
posicion original (véase la figura inferior derecha,
1 =ABST)

» ;Avance? F=: Velocidad de trayectoria con la que debe inclinarse
la herramienta

» ;Longitud de retirada en el eje de hta.?: distancia de retirada
MB, efecto incremental de la posicion actual de herramienta en
la direccién del eje de herramienta activa, que efectta el TNC
antes del proceso de entrada. MB MAX retira la herramienta
hasta justo delante del interruptor final de software
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2
(Opcion de software 1)

Inclinacion de los ejes basculantes en una frase separada
Si se quiere inclinar los ejes basculantes en una frase de
posicionamiento separada (opcion STAY seleccionada), debe
procederse de la siguiente manera:

' jAtencion: Peligro de colision!
Preposicionar la herramienta de tal forma que no se

produzca en la inclinacion colisién alguna entre la hta.
y la pieza

v

Seleccionar cualquier funcion PLANE, definir Inclinar
automaticamente con STAY. Durante la ejecucién, el TNC calcula
los valores de posicion de los ejes basculantes disponibles en

la maquina y los almacena en los pardmetros del sistema Q120
(eje A), Q121 (eje B) y Q122 (eje C)

» Definir la frase de posicionamiento con los valores angulares
calculados por el TNC

Ejemplo de frases NC: Inclinar en la maquina con la mesa giratoria C y la mesa basculante A segun un
angulo espacial B+45°
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Programacion: Mecanizado multieje

11.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Seleccion de posibilidades de inclinacion alternativas: SEQ +/-
(Introduccion adicional)

Desde la posicion del plano de mecanizado definida, el TNC debe
calcular la posicién adecuada de los ejes basculantes disponibles
en su maquina. Por lo general aparecen siempre dos posibles
soluciones.

Ajustar a través del selector SEQ, cual de estas posibles soluciones
debe utilizar el TNC:

B SEQ+ posiciona el eje maestro de tal manera, que toma un
angulo positivo. El eje maestro es el primer eje de giro partiendo
de la mesa o el primer eje de giro partiendo de la mesa
(dependiendo de la configuracién de la maquina, ver también
figura superior derecha)

B SEQ- posiciona el eje maestro de tal manera, que toma un
angulo negativo

Si la solucién escogida mediante SEQ no se encuentra dentro del
campo de desplazamiento de la maquina, el TNC emite el aviso de
error angulo no permitido

' Al utilizar la funcién PLANE AXIS, el selector SEQ no
tiene ninguna funcién.
 J

1 EI'TNC comprueba primero, si las dos soluciones posibles se
encuentran dentro del campo de desplazamiento

2 Comprobado esto, el TNC escoge la solucién que se alcance por
el camino mas corto

3 Sisolo hay una solucién dentro del campo de desplazamiento,
el TNC escoge esta

4 Sininguna de las dos soluciones esta dentro del campo de
desplazamiento, el TNC emite el aviso de error Angulo no
permitido

Si no se define SEQ, el TNC calcula la solucién como sigue:
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 11.2
(Opcion de software 1)

Ejemplo para una maquina con mesa giratoria C y mesa
basculante A Funcion programada: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB

+45 SPC+0
Interr. final de carrera  Posicion de partida SEQ Resultado posicion del eje
Ninguno A+0, C+0 no progr. A+45, C+90
Ninguno A+0, C+0 + A+45, C+90
Ninguno A+0, C+0 - A-45, C-90
Ninguno A+0, C-105 no progr. A-45, C-90
Ninguno A+0, C-105 + A+45, C+90
Ninguno A+0, C-105 - A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 no progr. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 + Mensaje de error
Ninguno A+0, C-135 + A+45, C+90

Seleccion del modo de transformacion (Entrada opcional)

Para maquinas que tienen una mesa giratoria C se dispone de una
funcién con la que se puede fijar el modo de transformacion:

roT » COORD ROT determina, que la funcién PLANE
TL, solo debe rotar el sistema de coordenadas en el
angulo de inclinacién definido. La mesa giratoria COORD ROT

no se mueve, la compensacion del giro se realiza
por la via del célculo

RoT » TABLE ROT determina, que la funcion PLANE . - /"’JJ
‘ﬂ]l)j debe posicionar la mesa giratoria en el angulo de e R
inclinacion definido. La compensacién se realiza el

mediante un giro de la pieza

TABLE ROT
Al utilizar la funciéon PLANE AXIAL, las funciones
COORD ROT y TABLE ROT no tienen ninguna funcién.

Si se utiliza la funcién TABLE ROT en combinacion
con un giro basico y un angulo de inclinaciéon 0, el
TNC inclina la mesa segun el angulo definido en el
giro basico.
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Programacion: Mecanizado multieje
11.3 Funciones auxiliares para ejes giratorios

1.3 Funciones auxiliares para ejes
giratorios

Avance en mm/min en los ejes giratorios A, B, C:
M116 (Opcion de software 1)

Comportamiento estandar

El TNC interpreta el avance programado para un eje giratorio en
grados/min (en programas escritos en mm o en pulgadas). Por
consiguiente, el avance de trayectoria depende de la distancia
entre el centro de la herramienta y el centro del eje giratorio.

Cuanto mayor sea la distancia mayor es el avance.

Avance en mm/min en ejes giratorios con M116

El constructor de la maquina debera determinar la
geometria de ésta en la descripcion de la cinematica.

< M116 actla solo en mesas giratorias y basculantes.
M116 no puede ser utilizado con cabezales
basculantes. Si la maquina esta equipada con una
combinacion mesa/cabeza, el TNC ignora los ejes
basculantes del cabezal.

M116 también tiene efecto con plano de mecanizado
inclinado y en combinacién con M128 si se
seleccionaron ejes giratorios mediante la funciéon
M138, ver "Eleccion de ejes basculantes: M138",
Pagina 335. Entonces, M116 solo no tiene efecto
sobre los ejes giratorios seleccionados con M138.

ElI TNC interpreta el avance programado para un eje giratorio en
mm/min (o 1/10 pulgadas/min). Con ello, el TNC al inicio de la
frase calculard el avance para esta frase. El avance no se modifica
mientras se ejecuta la frase, incluso cuando la herramienta se
dirige al centro del eje giratorio.

Funcionamiento

M116 se activa en el plano de mecanizado. Con M117 se anula
M116; al final del programa también se desactiva M116.

M116 actda al principio del programa.
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