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Modelo de TNC, software y funciones

Este modo de empleo describe las funciones disponibles en los TNCs
a partir de los siguientes numeros de software NC.

Tipo de TNC NP° de software NC
iTNC 530 340 420-01
iTNC 530 E 340 421-01

La letra E corresponde a la versiéon de exportacion del TNC. En las

versiones de exportacién del TNC existen las siguientes restricciones:

Movimientos lineales simultdneos hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las funciones del TNC a la maquina
mediante parametros 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:

Medicién de herramientas con el TT

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

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

% Modo de empleo:

Todas las funciones del TNC que no estén relacionadas
con el sistema de palpadores se encuentran descritas en
el modo de empleo del iTNC 530. Si necesita dicho modo
de empleo, rogamos se ponga en contacto con
HEIDENHAIN.

Lugar de utilizacion previsto

EI TNC pertenece a la clase A segun la norma EN 55022 y esta
pensado sobre todo para emplearse en zonas industriales.
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1.1 Nociones basicas sobre los
ciclos de palpacion

El TNC debe estar preparado por el fabricante de la
maquina para el empleo de palpadores 3D.

Si se llevan a cabo mediciones durante la ejecucion del
programa, tener en cuenta que los datos de la
herramienta (longitud, radio) se puedan emplear tanto a
partir de los datos calibrados como a partir de la Ultima
frase TOOL-CALL empleada (seleccidon mediante
MP7411).

[

Modo de funcionamiento

Cuando el TNC ejecuta un ciclo de palpacion, el palpador 3D se
aproxima a la pieza (incluso con el giro bésico activado y en plano de
mecanizado inclinado). El constructor de la méquina determina el
avance de palpacion en un parametro de maquina (véase , Antes de
trabajar con los ciclos de palpacion” en este capitulo mas adelante.

Cuando el palpador roza la pieza,

emite una sefal al TNC: Las coordenadas de la posicién palpada se
memorizan

se para el palpador 3D y

retrocede en avance rapido a la posicién inicial del proceso de
palpacion

Cuando dentro de un recorrido determinado no se desvia el vastago,
el TNC emite el aviso de error correspondiente (recorrido: MP6130).

1 Introduccion @



Ciclos de palpacion en los modos de
funcionamiento Manual y electrdnico

EI TNC dispone en los modos de funcionamiento Manual y Volante
electronico de ciclos de palpacién, con los cuales se puede:
calibrar el palpador
compensar la posicion inclinada de la pieza

fijar puntos cero de referencia

Ciclos de palpacion para el funcionamiento
automatico

Ademas de los ciclos de palpacion que se utilizan en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico, el TNC dispone de
muchos ciclos para diferentes empleos en funcionamiento
automético:

calibracién del palpador digital (capitulo 3)

compensacion de la posicion inclinada de la pieza (capitulo 3)
fijacién de los puntos cero de referencia (capitulo 3)
comprobacién automatica de la pieza (capitulo 3)

medicién automatica de la herramienta (capitulo 4)

Los ciclos de palpacién se programan en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa, mediante la tecla TOUCH PROBE. Los
ciclos de palpacién a partir del 400, utilizan al igual que los nuevos
ciclos de mecanizado, parametros Q como pardmetros de
transferencia. Los pardmetros con igual funcion, que el TNC emplea
en diferentes ciclos, tienen siempre el mismo ndmero: p.ej. Q260
siempre es la altura de seguridad, Q261 siempre es la altura de
medicién, etc.

EI TNC muestra durante la definicion del ciclo una figura auxiliar, para
simplificar la programacion. En la figura auxiliar, el pardmetro que se
tiene que introducir destaca en un color mas claro (véase la figura de
la derecha).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Memorizar/editar programa
é¢Altura medida eje de palpador?
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Definicion de los ciclos de palpacion en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar

TOUCH
PROBE

410

La caratula de softkey visualiza — divididas en grupos —
todas las funciones de palpacion disponibles

Seleccionar el grupo de ciclos de palpacion, p.ej. fijar
el punto de referencia. Los ciclos de digitalizacion y
los ciclos para la medicion automética de
herramientas, solo estan disponibles si la maquina ha
sido preparada para ello

Seleccionar un ciclo, p.ej. fijaciéon del punto de
referencia en el centro de la cajera. EI TNC abre un
didlogo y pregunta por todos los valores de
introduccion; simultdneamente aparece en la mitad
derecha de la pantalla un gréafico en el cual aparecen
los pardmetros a introducir en color mas claro

Introducir todos los pardmetros que solicita el TNC y
finalizar cada introduccién con la tecla ENT

El TNC finaliza el didlogo después de haber
introducido todos los datos precisos

Grupo de ciclos de medicion Softkey
Ciclos para la obtencién automéatica y la compensacion

de la posicion inclinada de una pieza Ad
Ciclos para fijacion automatica del punto de referencia %
Ciclos para control automatico de la pieza H_
Ciclo de calibracién automatico cioos
Ciclos para medicion automaética de la herramienta 3
(ajustado por el fabricante de la maquina)

Ejemplo:Frases NC
5 TCH PROBE 410 PTO. REF. CAJERA RECTANG. INTERIOR

Q321=+50 ;CENTRO 1ER EJE

Q322=+50 ;CENTRO 2° EJE

Q323=60  ;LONGITUD 2° LADO
Q323=60  ;LONGITUD 2° LADO
Q324=20  ;LONGITUD 2° LADO
Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICION
Q320=0 ;sDIST. SEGURIDAD
Q260=+20 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q305=10  ;N° EN LA TABLA

Q331=+0  ;PTO. DE REF.

Q332=+0  ;PTO. DE REF.

Q303=+1  TRANSMISION DE VALORES DE MEDIDA

1 Introduccion @



1.2 jAntes de trabajar con los ciclos
de palpacion!

Para poder cubrir un campo de aplicacién lo méas grande posible en las
mediciones requeridas, se dispone de diferentes ajustes mediante
pardmetros de maquina que determinan el comportamiento bésico de
todos los ciclos de palpacion:

Maximo recorrido hasta el punto de palpacion:
MP6130

EI TNC emite un aviso de error, cuando el vastago no se desvia en el
recorrido determinado en MP6130.

Distancia de seguridad al punto de palpacion:
MP6140

En MP 6140 se determina a cuanta distancia del punto a palpar
definido o calculado por el ciclo debe preposicionar el TNC el palpador.
Cuanto menor sea el valor introducido, mas precisas se definen las
posiciones de palpacion. En muchos ciclos de palpacion se puede
definir una distancia de seguridad adicional, que se suma al pardmetro
de maquina 6140.

Orientar palpador infrarrojo en en la direccion de
palpacion programada: MP6165

Para aumentar la precisién de medida, es posible obtener por medio
de MP 6165 = 1 que un palpador infrarrojo se orienta antes de cada
proceso de palpacion en direccion del palpador programado. De este
modo, el palpador siempre se desvia en la misma direccién.

Medicion multiple: MP6170

Para aumentar exactitud de la medida. el TNC puede ejecutar cada
palpacién hasta tres veces seguidas. Cuando los valores de la posicién
medidos difieren mucho entre si, el TNC emite un aviso de error (valor
limite determinado en MP6171). Mediante la mediciéon multiple se
pueden averiguar, si es preciso, errores de medicion, p.ej. producidos
por la suciedad.

Silos valores de medicién se encuentran dentro del margen de tolerancia,
el TNC memoriza el valor medio a partir de las posiciones registradas.

Margen admisible para mediciones multiples:
MP6171

Cuando se realiza una medicion multiple en MP6171 se memoriza el
valor del cual pueden diferir los valores de medicion. Sila diferencia de
los valores de medicién sobrepasa el valor en MP6171, el TNC
proporciona un aviso de error.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 jAntes de trabajar con los ciclos de palpac

Palpador digital, avance de palpacion: MP6120

En MP6120 se determina el avance con el cual el TNC palpa la pieza.

Palpador digital, marcha rapida para
posicionamiento previo: MP6150

En MP6150 se determina el avance con el cual el TNC posiciona
previamente el palpador, o bien posicionado entre los puntos de
medicion.

MP6150
MP6361

MP6120
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Ejecucion de los ciclos de palpacion

Todos los ciclos de palpaciéon se activan a partir de su definicion. Es
decir el TNC ejecuta el ciclo automéaticamente, cuando en la ejecucion
del programa el TNC ejecuta la definicién del ciclo.

=y

Tener en cuenta que los datos de correccion al principio
del ciclo (longitud, radio) se activan a partir de los datos
calibrados o de la ultima frase TOOL-CALL (seleccion
mediante MP7411, ver modo de empleo del iTNC 530,
.Pardmetros generales de usuario”).

Los ciclos de palpacién 410 a 418 también se pueden
ejecutar cuando esta activado el giro basico. Tener en
cuenta que el angulo de giro basico no se vuelve a
modificar si después del ciclo de medicién se trabaja con
el ciclo 7 desplazamiento del punto O de la tabla de puntos
cero.

Los ciclos de palpacion con un nimero mayor a 400, posicionan el
palpador segun una légica de posicionamiento:

Cuando la coordenada actual de la parte inferior del vastago es
menor a la coordenada de la altura de seguridad (definida en el ciclo),
el TNC retira primero el palpador segun el eje del mismo a la altura
de seguridad y a continuacién lo posiciona en el plano de
mecanizado hacia el primer punto de palpacién.

Sila coordenada actual de la parte inferior del vastago es mayor que
la coordenada de la altura de seguridad, el TNC posiciona el palpador
en en primer lugar en el plano de mecanizado sobre el primer punto
de palpacion y finalmente segun el eje del palpador directamente
sobre la altura de medicién

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Introduccion

2.1 Introduccion

Resumen

En el modo de funcionamiento manual se dispones de los siguientes
ciclos de palpacion:

Funcion Softkey
Calibrar la longitud activa T
Calibrar el radio activo L. ®
Calcular el giro basico mediante una linea AR
Fijar el punto de referencia en un eje seleccionado PR
“—
Fijar esquina como punto de referencia FrLPAR
y =)
Fijar punto central del circulo como punto de referencia PALPAR
-
Calcular el giro basico mediante dos taladros/ islas -
circulares d
Fijar punto de referencia mediante cuatro taladros/islas PALPAR
circulares - -}
Fijar punto central del circulo mediante tres taladros/ PALPAR
islas B

Seleccion del ciclo de palpacion

Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o Volante

electronico
e — Seleccionar funciones de palpacion: pulsar la softkey
PALPADOR FUNCION DE PALPACION. EI TNC muestra otras
softkeys: Véase la tabla de la derecha
PR Seleccionar el ciclo de palpacién: p.ej. Pulsar la
softkey PALPAR ROT el TNC visualiza el menu

correspondiente en la pantalla

10 2 Ciclos de palpacion en los modos de funcionamiento Manual y El. volante @



Grabacion de los valores medidos con los ciclos
de palpacion

@ El fabricante de la maquina debe preparar el TNC para esta
funcion. jRogamos consulten el manual de su méaquina!

Una vez que el TNC ha ejecutado cualquier ciclo de palpacion, muestra
la softkey IMPRIMIR. Si se pulsa la softkey, el TNC graba los valores
actuales del ciclo de palpacién activado. Mediante la funcién PRINT del
menu de configuraciéon de conexiones (ver modo de empleo, ,,12
FUNCIONES MOD, ajustar interfaz”) se determina si el TNC:

debe imprimir los resultados de medicién
debe memorizar los resultados de medicién en el disco duro del TNC
debe memorizar los resultados de medicién en un PC

Si se memorizan los resultados de medicién, el TNC ejecuta el archivo
ASCIl % TCHPRNT.A. En el caso de que en el menu de configuracién
no se haya determinado el camino de busqueda y ninguna conexién,
el TNC memoriza el fichero % TCHPRNT en el directorio principal
TNC:A\.

@ Cuando se pulsa la softkey IMPRIMIR, no puede estar
seleccionado el fichero % TCHPRNT.A en el modo de
funcionamiento
Memorizar/editar programa. De lo contrario el TNC emite
un aviso de error.

EI'TNC escribe los valores de medicién exclusivamente en
el fichero % TCHPRNT.A. Si se ejecutan varios ciclos de
palpacion seguidos y se desean memorizar sus valores de
medida, debera guardarse el contenido del fichero
%TCHPRNT.A entre los ciclos de palpacién copidndolos o
renombrandolos.

El constructor de la maquina determina el formato y el
contenido del ficheroplainf1fs18 %TCHPRNT.
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2.1 Introduccion

Escribir los valores de medida de los ciclos de
palpacion en una tabla de punto cero

@ Esta funcién sélo se encuentra activa si en el TNC se han
activado las tablas de punto cero (Bit 3 en el parametro de
maquina 7224.0 =0).

El TNC puede después de haberse ejecutado cualquier ciclo de
palpacion escribir los valores de medida con la softkey REGISTRO
TABLA DE PUNTOS CERO

Ejecutar cualquier funcién de palpacién

Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia en
las ventanas de introduccion que aparecen (depende del ciclo de
palpacién ejecutado)

Introducir el n® del punto cero en la ventana de introduccién n® del
punto cero =

Introducir el nombre (completo) de la tabla de puntos cero en la
ventana de introduccién del mismo

Pulsar softkey ENTRADA TABLA DE PUNTOS CERO, EI TNC
memoriza el punto cero mediante el nimero introducido en la tabla
de punto cero dada.

Si se desea introducir una distancia incremental a la coordenada
deseada del punto de referencia en la tabla, fijar la softkey DISTANCIA
en ON. Entonces el TNC visualiza para cada eje una ventana de
introduccién adicional, en la cual se programa la distancia deseada. El
TNC escribe entonces la suma del punto de referencia deseado vy la
distancia correspondiente en la tabla de punto cero.

Si ha fijado de nuevo el punto de referencia directamente
QI_% después de un proceso de palpacion, no es necesario

anadir el valor de palpacion proporcionado en una tabla de
punto cero. Los valores de palpacién memorizados por el
TNC siempre se refieren al punto de referencia, que se
encontraba activo en el momento del proceso de
palpacion y de este modo habian dado lugar a una
introduccién errénea en la tabla de punto cero.

12 2 Ciclos de palpacion en los modos de funcionamiento Manual y El. volante @



2.2 Calibrar palpador digital

Introduccion

Hay que calibrar el palpador en los siguientes casos:

Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacién del avance de palpacién

Irregularidades, como p.ej., calentamiento de la maquina

En la calibracién el TNC calcula la longitud ,,activa” del vastago y el
radio ,activo” de la bola de palpacion. Para la calibracién del palpador
3D, se coloca un anillo de ajuste con altura y radio interior conocidos,
sobre la mesa de la maquina.

Calibracion de la longitud activa

Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal manera que
la mesa de la maquina tenga el valor: Z=0.

cAL L
T

2

Seleccionar la funcion de calibracion para la longitud
de palpacion: pulsar softkey FUNCION DE
PALPACION y CAL. L. EI TNC visualiza una ventana
de menu con ventanas de introduccién

Introducir el eje de la herramienta (tecla del eje)

Punto de referencia: introducir la altura del anillo de
ajuste

Los puntos de menu radio de la bola y longitud activa
no necesitan ninguna entrada

Desplazar el palpador sobre la superficie del anillo de
ajuste

Si es necesario, modificar la direccién de
desplazamiento: seleccionar mediante softkey o
teclas de direccion

Palpar superficie: pulsar la tecla externa START
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2.2 Calibrar palpador d

Calibracion del radio activa y ajuste de la
desviacion del palpador

Normalmente el eje del palpador no coincide exactamente con el eje
del cabezal. La funcién de calibrado registra el desplazamiento entre el
eje de palpacioén vy el eje del cabezal. y lo iguala por célculo.

Con esta funcion el palpador 3D gira 180°. El giro lo ejecuta una
funcién auxiliar que determina el constructor de la méquina en el
parédmetro MP6160.

La medicién de la desviacion del palpador se realiza después de
calibrar el radio de la bola de palpacion.

Posicionar la bola de palpacion en funcionamiento manual en el
interior del anillo de ajuste

cC . ® Seleccionar la funciéon de calibracion para el radio de la

é bola de palpacion y la desviacion media del palpador:

pulsar la softkey CAL. R

Seleccionar el eje de la hta. e introducir el radio del
anillo de ajuste

Palpacion: Accionar 4 veces el pulsador externo de
arranque START. El palpador 3D palpa en cada
direccién de los ejes una posicion del interior del anillo
y calcula el radio activo de la bola de palpacion.

Si se quiere cancelar ahora la funcién de calibracion,
se pulsa la softkey FIN

@ Para determinar la desviacion de centros de la bola de
palpacion, el TNC debe estar preparado por el constructor
de la maquina. jRogamos consulten el manual de su

maquina!
) Determinar la desviaciénmedia de la bola de
= palpacion: pulsar la softkey 180°. EI TNC gira el

palpador 180°

Palpacion: Accionar 4 veces el pulsador externo de
arranque START. El palpador 3D palpa en cada
direccion de los ejes una posicion del interior del anillo
y calcula la desviaciéon del palpador
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Visualizacion de los valores calibrados

La longitud activa, el radio activo y el valor de la desviacion del palpador
se memorizan en el TNC y después se tienen en cuenta al utilizar el
palpador 3D. Para visualizar los valores memorizados se pulsa CAL. L
y CAL. R.

Memorizar los valores de la calibracion en la tabla de htas.
TOOL.T

% Esta funcién sélo esté disponible cuando esté fijado el bit
0 en el parametro de maquina 7411 = 1 (activar los datos
del palpador con TOOL CALL)y cuando esté activada la tabla
de herramientas TOOL.T (parametro de maquina 7260
distinto de 0).

Cuando se realizan mediciones durante la ejecucion del programa, se
pueden activar para el palpador los datos de correccién de la tabla de
htas. mediante un TOOL CALL. Para memorizar los datos de la
calibracién en la tabla de htas. TOOL.T debe indicarse en el menu de
calibracién el n? de hta. (confirmar con ENT) y pulsar a continuacion la
softkey REGISTRO R TABLA HTAS. o bien REGISTRO L TABLA
HTAS..

Gestion de diversas frases con datos de
calibracion

Para utilizar varias frases con datos de calibracion, hay que fijar el bit 1
del pardmetro de méquina 7411. EI TNC memoriza los datos de
calibracién (longitud, radio, desviacidon media y angulo del cabezal) en
la tabla de htas. TOOL.T bajo un nimero de hta. seleccionable en el
menu de calibracion (véase también en el modo de empleo el capitulo
.5.2 Datos de la hta.).

@ Cuando se utiliza esta funcién, antes de ejecutar un ciclo
de palpacion debe activarse el correspondiente nimero de
herramienta con una llamada a la misma,
independientemente de si se quiere ejecutar el ciclo de
palpacion en funcionamiento automatico o en manual.

Es posible consultar los datos de calibracion en el menu de calibrado
y modificarlos. Para ello hay que tener en cuenta, que hay que escribir
de nuevo las modificaciones en la tabla de herramientas, pulsando la
softkey REGISTRO-R TABLA DE HERRAMIENTAS o REGISTRO-L
TABLA DE HERRAMIENTAS. jEI TNC no escribe los valores de
calibrado autométicamente en la tabla!
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s 2.3 Compensar la posicion de

N . . . .

@ inclinacion de la pieza.

o

& Introduccion

O EI TNC compensa la inclinacién de la pieza mediante un , giro basico”.
O

c Para ello el TNC fija el dngulo de giro sobre el dngulo que forma una
o) superficie de la pieza con el eje de referencia angular del plano de
-a mecanizado. Véase la figura de la derecha.

Y

g @ Para medir la inclinacion de la pieza, seleccionar siempre la

" — direccién de palpacién perpendicular al eje de referencia

angular.

Para calcular correctamente el giro basico en la ejecucion
del programa, deberan programarse ambas coordenadas
del plano de mecanizado en la primera frase de
desplazamiento.

- 7

2.3 Compensar la posicion de incl

Calcular el giro basico

e Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey
PALPAR ROT

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

Seleccionar la direccién de palpacion perpendicular al
eje de referencia angular: Seleccionar el eje y la
direccién mediante softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

EI TNC memoriza el giro basico contra fallos de red. También actua
para todas las ejecuciones siguientes del programa.
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Visualizacion del giro basico

El dngulo del giro béasico se visualiza después de volver a seleccionar
PALPAR ROT en la visualizacién del angulo giratorio. El TNC también
visualiza el angulo giratorio en la visualizacién de estados adicional
(ESTADO POS.)

Siempre que el TNC desplace los ejes de la maquina segun el giro
bésico, en la visualizacién de estados se ilumina un simbolo para dicho
giro bésico.

Anulacion del giro basico

Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey PALPAR ROT
Introducir el &ngulo de giro ,,0", aceptar con la tecla ENT
Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla END
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2.4 Fijar punto de referencia con los palpadores 3D

2.4 Fijar punto de referencia con los
palpadores 3D

Introduccion

Las funciones para la fijacion del punto de referencia en la pieza, se
seleccionan con las siguientes softkeys:
Fijar el punto de referencia en un eje cualquiera con PALPAR POS
Fijar una esquina como punto de referencia con PALPAR P

Fijar punto central del circulo como punto de referencia con
PALPAR CC

Fijar punto de referencia en un eje cualquiera
(ver fig, de la derecha)

FALPAR Seleccionar funcion de palpacion: pulsar softkey

| POS

Pa— PALPAR POS
Posicionar el palpador cerca del punto de palpacion

Seleccionar simultdneamente la direcciéon de
palpacion y el eje para los cuales se ha fijado el punto
de ref. p.ej. palpar Z en direccion Z—: seleccionar
mediante softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Punto de referencia: introducir coordenada nominal,

aceptar con la tecla ENT o escribir el valor en la tabla
(véase , Escribir los valores de medida de los ciclos de
palpacion en una tabla de punto cero” en pagina 12)
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Aceptar una esquina como punto de referencia—
Aceptar los puntos palpados para el giro basico
(ver fig. dcha)

PALPAR

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
PALPAR P

¢Puntos de palpacién del giro basico ?: pulsar la tecla
ENT, para aceptar las coordenadas de los puntos de
palpacion

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion sobre la arista de la pieza que no ha sido
palpada en el giro bésico

Seleccionar la direccion de palpacion: Mediante
softkey

Palpacién: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Posicionar el palpador cerca del 2° punto de palpacion
sobre la misma arista

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Punto de referencia: Introducir las dos coordenadas
del punto de referencia en la ventana de mend,
aceptar con la teclaENT, o escribir valores en la tabla
(véase , Escribir los valores de medida de los ciclos de
palpacion en una tabla de punto cero” en péagina 12)

Funcién de palpacion: pulsar la tecla END

Esquina como punto de referencia — no aceptar
los puntos palpados para el giro basico

Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey PALPAR P

E1 punto de palpacién a partir del giro basico ?: se anulacon
la tecla NO ENT (la pregunta de didlogo sélo aparece, cuando se ha
llevado a cabo anteriormente un giro basico)

Palpar las dos aristas cada una dos veces

Introducir las coordenadas del punto de referencia, aceptar con la
tecla ENT, o escribir los valores en la tabla de herramientas (véase
. Escribir los valores de medida de los ciclos de palpacién en una
tabla de punto cero” en péagina 12)

Funcién de palpacion: pulsar la tecla END
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2.4 Fijar punto de referencia con los palpadores 3D

Punto medio del circulo como punto de

referencia
Como punto de referencia se pueden fijar puntos centrales de
taladros, cajeras circulares, cilindros, islas, islas circulares, etc, Yi
Circulo interior:
EI TNC palpa la pared interior del circulo en las cuatro direcciones de
los ejes de coordenadas.
En los arcos de circulo, la direccion de palpacion puede ser cualquiera.
Posicionar la bola de palpacion aprox. en el centro del circulo
FrLrAR Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey
PALPAR CC
Palpacion: Accionar 4 veces el pulsador externo de N
arranque START. El palpador palpa sucesivamente 4 L
puntos de la pared interior del circulo X
Si se desea trabajar con compensacion de medidas
(s6lo en méaquinas con orientacion de cabezal,
dependientes de MP6160) pulsar la softkey 180° y
palpar de nuevo 4 puntos de la pared interior del % A
circulo Qv-
Para trabajar sin compensacion por orientacion a 180°: .
pulsar la tecla END ik
Punto de referencia: Introducir en la ventana del menu
las dos coordenadas del punto central del circulo,
aceptar con la tecla ENT, o escribir los valores en la
tabla (véase , Escribir los valores de medida de los
ciclos de palpacién en una tabla de punto cero” en X—
pagina 12)
Cancelar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END R\ -
Circulo exterior: bj Y+ X
Posicionar la bola del palpador cerca del primer punto de palpacion

fuera del circulo

Seleccionar la direccion de palpacion: Seleccionar la softkey
correspondiente

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque START

Repetir el proceso de palpacion para los 3 puntos restantes. Veése
la fig. de abajo a la dcha.

Introducir las coordenadas del punto de referencia, adoptar con la
tecla ENT, o escribir los valores en la tabla (véase ,, Escribir los
valores de medida de los ciclos de palpacién en una tabla de punto
cero” en pagina 12)

Después de la palpacion, el TNC visualiza en pantalla las coordenadas
actuales del punto central del circulo y el radio del mismo PR.
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Fijar el punto de referencia mediante taladros/
islas circulares

En la segunda caratula de softkey se dispone de softkeys, que se
pueden emplear taladros o islas circulares para fijar el punto de
referencia.

Determinar si se palpa un taladro o una isla circular
En el ajuste inicial se palpan los taladros.

FuncIones Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
FEILFEEER FUNCION PALPAR, seguir conmutando la caratula de
softkeys
PALPAR Seleccionar funcion de palpacion: p.e. pulsar la
= softkey PALPAR ROT
@ Palpar las islas circulares: fijar mediante la softkey

Palpar taladros: fijar mediante la softkey

gu

Palpar taladros

Se realiza un posicionamiento previo aproximadamente en el centro
del taladro. Después de accionar el pulsador externo de arranque
START se palpan automéaticamente cuatro puntos de la pared del
taladro.

A continuacién el palpador se desplaza hasta el siguiente taladro y se
palpa de igual forma. EI TNC repite este proceso hasta que se han
palpado todos los taladros para determinar el punto de referencia.

Palpar islas circulares

Posicionar palpador cerca del primer punto de palpacién en las islas
circulares . Seleccionar la direccion de palpacidon mediante softkey,
ejecutar el proceso de palpacion con el pulsador externo de arranque
START. Repetir el proceso cuatro veces en total.

Funcionamiento manual

s 106X S-O0VR / I'
IEEEESE———— 1507 F-O0VR LIMIT 1 s
] +98.422 Y -64.112 2 +2634.913 II '
c +359.992 B +0.000
nJ
PALPAR PALPAR PALPAR
-RDT EP B> FIN

Resumen
Ciclo Softkey
Giro béasico mediante 2 taladros: PALPRR

EI TNC calcula el angulo entre las rectas que unen los | Cll™
puntos centrales de los taladros y la posicién nominal
(eje de referencia angular)

Punto de referencia mediante 4 taladros: FALPAR
ElI TNC calcula el punto de interseccion de las dos &8°
rectas que unen los dos primeros y los dos Ultimos

taladros palpados. Para ello palpar en cruz (como se
representa en la softkey) ya que de lo contrario el TNC

calcula mal el punto de referencia

Punto central del circulo mediante 3 taladros: PALPRR
EI TNC calcula la trayectoria circular, sobre la que se [ <
encuentran los 3 taladros y determina el punto central

del circulo para dicha trayectoria circular.
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2.5 Medir piezas con los
palpadores 3D

Introduccion

El palpador también se puede utilizar en los modos de funcionamiento
Manual y Volante electronico, para realizar mediciones sencillas en la
pieza. Con el palpador 3D se pueden determinar:

Coordenadas de la posiciéon y con dichas coordenadas
Dimensiones y angulos de la pieza

Determinar las coordenadas de la posicion de
una pieza centrada

FRLPER Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey
“— PALPAR POS
Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

Seleccionar la direccion de palpacion y
simultaneamente el eje al que se refiere la
coordenada: Seleccionar la softkey correspondiente.

Iniciar el proceso de palpacién: Pulsar el arranque
externo START

EI TNC visualiza la coordenada del punto de palpacién como punto de
referencia.

Determinar las coordenadas del punto de la
esquina en el plano de mecanizado

Determinar las coordenadas del punto de la esquina: Véase , Esquina
como punto de referencia —no aceptar los puntos palpados para el giro
basico”, pagina 19. EI TNC indica las coordenadas de la esquina
palpada como punto de referencia.
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Determinar las dimensiones de la pieza

PACPRR Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
“— PALPAR POS
Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion A

Seleccionar la direccién de palpacién mediante
softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Anotar como punto de referencia el valor visualizado
(s6lo cuando se mantiene activado el punto de ref.
anteriormente fijado)

Introducir el punto de referencia ,, 0"
Interrumpir didlogo: pulsar la tecla END

Seleccionar de nuevo la funcién de palpacién: pulsar
de nuevo la softkey PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion B

Seleccionar la direccion de palpacion con las teclas
cursoras: El mismo eje pero en sentido opuesto al de
la primera palpacion.

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

En la visualizacién del punto de referencia se tiene la distancia entre
los dos puntos sobre el eje de coordenadas.

Fijar de nuevo la visualizacion de posiciones a los valores que
habia antes de la medicion lineal

Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey PALPAR POS
Palpar de nuevo el primer punto de palpacion

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Interrumpir el didlogo: pulsar tecla END

Medicion de un angulo

Con un palpador 3D se puede determinar un dngulo en el plano de
mecanizado. Se puede medir

el &ngulo entre el eje de referencia angular y una arista de la pieza o
el angulo entre dos aristas

El &ngulo medido se visualiza hasta un valor maximo de plainf1fs18
90°.
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Determinar el angulo entre el eje de referencia
angular y una arista de la pieza

PRLPAR
oT

Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey
PALPAR ROT

Angulo de giro: Anotar el dngulo de giro visualizado, en
el caso de que se quiera volver a repetir después el
giro basico realizado anteriormente.

Realizar el giro basico a partir del lado a comparar
(véase ,Compensar la posicién de inclinacion de la
pieza." en pagina 16)

Con la softkey PALPAR ROT se visualiza como &ngulo
giratorio el &ngulo entre el eje de referencia angular y
la arista de la pieza

Eliminar el giro basico o restablecer el giro basico
original

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Determinar el angulo entre dos aristas de la pieza
Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey PALPAR ROT

Angulo de giro: Anotar el angulo de giro visualizado, en el caso de
que se quiera volver a reproducir posteriormente

Realizar el giro basico para el primer lado (véase ,,Compensar la
posicion de inclinacién de la pieza.” en pagina 16)

Asimismo se palpa el segundo lado igual que en un giro bésico, jno
fijar el angulo de giro a 0!

Con la softkey PALPAR ROT visualizar el angulo PA entre las aristas
de la pieza como angulo de giro

Eliminar el giro basico o volver a reproducir el giro basico original:
Fijar el angulo de giro al valor anotado
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3.1 Registrar automaticamente la
posicion inclinada de la pieza

Resumen

EI TNC dispone de cinco ciclos con los cuales registrar y compensar
una posicion inclinada de la pieza. Ademas es posible volver a fijar un

giro basico con el ciclo 404:

Ciclo Softkey
400 AJUSTE BASICO adquisicion automatica 400
mediante dos puntos, compensaciéon mediante Ad

el ajuste basico

401 ROT 2 TALADROS Registro automatico
mediante dos taladros, compensacion mediante
la funcién del giro béasico

401

402 ROT 2 ISLAS Registro automatico mediante

402

dos islas, compensacion mediante la funcién del |l
giro basico

403 ROT MEDIANTE EJE GIRATORIO Registro [Ty
automatico mediante dos puntos, compensacion 1
mediante la funcién ajuste béasico

405 ROT MEDIANTE EJE C orientacion s o
automatica de un descentramiento angular entre L

un punto medio del taladro t el eje Y positivo,
compensacion mediante giro de la mesa circular

404 FIJAR AJUSTE BASICO fijar un ajuste basico 04 0°
cualquiera Ad

Rasgos comunes de los ciclos de palpacion para

registrar la inclinacion de la pieza

En los ciclos 400, 401 y 402 se puede determinar mediante el
parametro Q307 ajuste previo de un giro basico, si el resultado de
la medicién debe corregirse segiin un angulo conocido (véase la figura
de la derecha). De esta forma se puede medir el giro bésico en
cualquier recta 1 de la pieza y realizar la referencia a la direccién 0°

propiamente dicha.
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GIRO BASICO (ciclo de palpacién 400, DIN/ISO:
G400)

El ciclo de palpacién 400 calcula la posicién inclinada de la pieza,
mediante la medicién de dos puntos que deben encontrarse sobre una
recta. Mediante la funcién del giro bésico, el TNC compensa el valor
medido (Véase también ,,Compensar la posicion de inclinacién de la
pieza.” en pagina 16).

1

3

4

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la Iégica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pdagina 7) al punto de palpacion
programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento opuesta
a la determinada

El sistema de palpacion se desplaza a continuacién el palpador a la
altura de medida programada vy lleva a cabo el primer proceso de
palpacion con avance de palpacion (MP6120 o MP6360)

A continuacioén el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y realiza la segunda palpacion.

EI TNC retira el palpador posicionandolo a la altura de seguridad y
realiza el giro béasico calculado
@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo deberéd programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

Al principio del ciclo el TNC anula el giro basico activado.
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ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje transversal del plano de mecanizado

2° punto de medicion del ler eje Q265 (valor
absoluto): coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje principal del plano de mecanizado

2° punto de medicion del 2° eje Q266 (valor
absoluto): coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje transversal del plano de
mecanizado

Eje de medicion Q272: Eje del plano de mecanizado,
en el que se ha de llevar a cabo la medicién:

1:Eje principal = eje de medicion

2:Eje auxiliar = eje de medicién

Direccion de desplazamiento 1 Q267: direccién
segun la cual el palpador se aproxima a la pieza:
-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccién de desplazamiento positiva

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion, en el que se ha
de llevar a cabo la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de mediciony la bola
del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a altura de seguridad Q301:
determinar, cémo desplazar el palpador entre los
puntos de medicion:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
mediciéon

1: Desplazarse entre puntos de medicion a la altura de
seguridad

Preajuste del giro basico Q307 (valor absoluto):
cuando la inclinacién que se va a medir no se refiere
al eje principal, sino a una recta cualquiera, se
introduce el angulo de la recta de referencia.
Entonces el TNC calcula para el giro basico la
diferencia entre el valor medido y el dngulo de las
rectas de referencia.

+
Q267
Y
Q272=2 *
CA) \ 3 MP6140
Q264 v
Q320
T ¢
D)

— _\\ ==
:% X

Q263 Q265 Q272=1

zi

— 3

Q260

Q261
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 400 GIRO BASICO
Q263=+10;1ER PUNTO 1ER EJE
Q264=+3,5;1ER PUNTO 2° EJE
Q265=+25  ;2° PUNTO 1ER EJE
0266=+2 32° PUNTO 2° EJE
Q272=2 sEJE DE LA MEDICION
Q267=+1 sDIRECCION DE DESPLAZAMIENTO
Q261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
Q320=0 ;sDIST. SEGURIDAD

Q260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD

Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURI-
DAD
Q307=+0 sAJUSTE PREVIO GIRO BASICO

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



GIR0 BASICO mediante dos taladros (ciclo de

palpacion 401, DIN/ISO: G401) v

El ciclo de palpacién 401 registra los puntos centrales de dos taladros.
A continuacién el TNC calcula el &ngulo entre el eje principal del plano
de mecanizado y la recta que une los puntos centrales de los taladros.
Mediante la funcion del giro basico, el TNC compensa el valor medido
(Véase también ,,Compensar la posicién de inclinacion de la pieza.” en
pagina 16).

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecuciéon de

los ciclos de palpacion” en pagina 7) sobre el punto central >
programado para el primer taladro

A continuacioén el palpador se desplaza a la altura de medida
introducida y registra mediante cuatro palpaciones el primer punto

ol |

central del taladro

Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y posiciona
sobre el punto central programado del segundo taladro

EI TNC desplaza el palpador a la altura de la medicién programada
y registra mediante cuatro palpaciones el segundo punto central
del taladro

Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y realiza el giro bésico calculado
% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

Al principio del ciclo el TNC anula el giro béasico activado.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12 taladro: centro ler eje Q268 (valor absoluto):
punto central del primer taladro en el eje principal del
plano de mecanizado

ler taladro: centro 2° eje Q269 (valor absoluto):
punto central del primer taladro en el eje transversal
del plano de mecanizado

2° taladro: centro ler eje Q270 (valor absoluto):
punto central del segundo taladro en el eje principal
del plano de mecanizado

2° taladro: centro 2° eje Q271 (valor absoluto):
punto central del segundo taladro en el eje transversal
del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenadas del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién, en la que tiene
lugar la medicién

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Preajuste del giro basico Q307 (valor absoluto):
cuando la inclinacién que se va a medir no se refiere
al eje principal, sino a una recta cualquiera, se
introduce el dngulo de la recta de referencia.
Entonces el TNC calcula para el giro basico la
diferencia entre el valor medido y el &ngulo de las
rectas de referencia.

YA

7N

Q271 &)
7

Q269 &/

Q268 Q270

zi

Q260

(P::Y

ol |
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 401 ROT 2 TALADROS
0268=-37 s1ER CENTRO 1ER EJE
Q269=+12  ;1ER CENTRO 2° EJE
Q270=+75  ;2° CENTRO 1ER EJE
Q271=+20  ;2° CENTRO 2° EJE
Q261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
Q260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q307=+0 sVALOR PREF. GIRO BASICO

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



GIRO BASICO mediante dos islas (ciclo de

palpacion 402, DIN/ISO: G402) vi
El ciclo de palpacion 402 registra los puntos centrales de islas binarias.
A continuacién el TNC calcula el &ngulo entre el eje principal del plano
de mecanizado y la recta que une los puntos centrales de la isla.
Mediante la funcién del giro bésico, el TNC compensa el valor medido
(Véase también ,,Compensar la posicién de inclinacion de la pieza.” en
pagina 16).

1 EITNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecuciéon de

los ciclos de palpacion” en pagina 7) sobre el punto central 5
programado para la primera isla

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de mediciéon 1y
registra mediante cuatro palpaciones el primer punto central de la

isla. Entre los puntos de palpacion desplazados entre si 90° el
palpador se desplaza sobre un arco de circulo

3 A continuacién el palpador retrocede a la altura de seguridad y se
posiciona sobre el punto de palpacién 5 de la segunda isla

4 EITNC desplaza el palpador a la altura de medicién introducida 2 y
registra mediante cuatro palpaciones el segundo punto central de
laisla

5 Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y realiza el giro bésico calculado
@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

Al principio del ciclo el TNC anula el giro béasico activado.
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12 jsla: centro ler eje (absoluto): Punto central de
la primera isla en el eje principal del plano de
mecanizado

12 isla: centro 2° eje Q269 (valor absoluto): punto
central de la primera isla en el eje transversal del
plano de mecanizado

Diametro de 1a isla 1 Q313: didmetro aproximado
de la 12 isla. Introducir mejor un valor superior al
estimado

Longitud de medida de islas 1 en el eje TS Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién, en el que tiene
lugar la medicion de laisla 1

2° isla: centro ler eje Q270 (valorabsoluto): punto
central de la segunda isla en el eje principal del plano
de mecanizado

2° isla: centro 2° eje Q271 (valor absoluto): punto
central de la segunda isla en el eje transversal del
plano de mecanizado

Diametro de la isla 2 Q314: didmetro aproximado
de la 22 isla. Introducir mejor un valor superior al
estimado

Altura de seguridad isla 2 en el eje TS Q315
(absoluta): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién a la cual se realiza
la medicion de la isla 2

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medicion y la bola
de palpaciéon. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacion sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a altura de seguridad Q3071:
determinar el desplazamiento del palpador entre los
puntos de medida:

0: entre los puntos de medida desplazarse a la altura
de medicién

1: entre puntos de medida desplazar a la altura de
seguridad

Preajuste del giro basico Q307 (valor absoluto):
cuando la inclinacién que se va a medir no se refiere
al eje principal, sino a una recta cualquiera, se
introduce el &ngulo de la recta de referencia.
Entonces el TNC calcula para el giro béasico la
diferencia entre el valor medido y el angulo de las
rectas de referencia.

YA

Q271 Q314
Q269 Q313
i X
Q268 Q270
zA
Q261
Q260
Q315
N |
MP§_1 40 X
Q320

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 402 ROT 2 ISLAS

0268=-37
0269=+12
313=60
0261=-5
Q270=+75
Q271=+20
314=60
0215=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q307=+0

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @

s1ER CENTRO 1ER EJE
s1ER CENTRO 2° EJE
sDIAMETRO ISLA 1
sALTURA MEDIDA 1
52° CENTRO 1ER EJE
32° CENTRO 2° EJE
sDIAMETRO ISLA 2

sALTURA DE MEDICION 2

;sDIST. SEGURIDAD

sALTURA DE SEGURIDAD

sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
sVALOR PREF. GIRO BASICO




Compensar GIRO BASICO mediante un eje
giratorio (ciclo de palpacion 403, DIN/ISO: G403)

El ciclo de palpacién 403 calcula la posicion inclinada de una pieza,
mediante la medicién de dos puntos que deben encontrarse sobre una
recta. El TNC compensa la posicién inclinada de la pieza que se ha
calculado, mediante el giro del eje A, B o C. Para ello, la pieza puede
estar fijada a la mesa giratoria de cualquier forma.

1

2

3

4

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la Iégica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pdagina 7) al punto de palpacion
programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento opuesta
a la determinada

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de la medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance
de palpacién (MP6120 o MP6360)
A continuacioén el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y realiza la segunda palpacion.
EI TNC retira el palpador a la altura de seguridad y posiciona el eje
giratorio definido en el ciclo segun el valor calculado

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo deberéd programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Longitud punto de medicién ler eje Q263 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje principal del plano de mecanizado

Longitud punto de medicion 2° eje Q264 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud punto de medida ler eje Q265 (valor
absoluto): coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje principal del plano de mecanizado

Longitud punto de medicion 2° eje Q266 (valor
absoluto): coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje transversal del plano de
mecanizado

Eje de medicion Q272: eje en el que se lleva a cabo
la medicion:

1: eje principal = eje de medicion

2: eje auxiliar = eje de medicion

3: eje de palpacion = eje de medicion

Direccion de desplazamiento, 1 Q267: Direccion
segun la cual el palpador se aproxima a la pieza:
-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluta): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion, en el que tiene

lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medida y la bola
de palpaciéon. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura segura Q260 (absoluta): coordenada en el eje
de palpador, en el que no se puede producir una
colisién entre el palpador y la herramienta (medio de
regulacion)

Q67
Y
Q272=2 +
m v
B
©
Q266 9 MP6140
Q264 °
Q320
.
D
—e R\ =
$ X
Q263 Q265 Q272=1
zA
U Q260
Q261
) >
X
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Desplazamiento a altura segura Q301: Fijar cémo
debe desplazarse el palpador entre los puntos de
medida:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
medida

1: desplazar entre puntos de medida a la altura segura

Fijar ejes para el movimiento de compensacion
Q312: determinar, con qué eje giratorio compensa el
TNC la posicion inclinada que se ha medido:

4: Compensar la posicion inclinada con el eje giratorio A
5: Compensar la posicién inclinada con el eje giratorio B
6: Compensar la posicién inclinada con el eje giratorio C

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 403 ROT MEDIANTE EJE C

0263=+0
0264=+0
0265=+20
0266=+30
Q272=1
Q267=+1
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q312=6

ieza

s1ER PUNTO 1ER EJE

s1ER PUNTO 2° EJE

32° PUNTO 1ER EJE

32° PUNTO 2° EJE

sEJE DE LA MEDICION
sDIRECCION DE DESPLAZAMIENTO
sALTURA DE LA MEDICION

;sDIST. SEGURIDAD

sALTURA DE SEGURIDAD
sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD

sEJE DE COMPENSACION
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FIJAR GIRO BASICO (ciclo de palpacion 404,
DIN/ISO: G404)

Con el ciclo de palpacion 404 se puede fijar automaticamente
cualquier giro béasico durante la ejecucién del programa. Este ciclo se
utiliza preferentemente cuando se quiere cancelar un giro bésico
realizado anteriormente.

Ad

404 0°

36

Ajuste previo del giro basico: Valor angular con el
cual se fija el giro bésico

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 404 GIRO BASICO
307=+0;AJUSTE PREVIO GIRO BASICO

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



Ajuste de la posicion inclinada de una pieza
mediante el eje C (ciclo de palpacion 405, DIN/
ISO: G405)

Con el ciclo de palpacion 405 se calcula
el desvio angular entre el eje Y positivo del sistema de coordenadas
activo y la linea central de un taladro o

el desvio angular entre la posicion nominal y la posicion real del
punto central de un taladro

EI TNC compensa la desviacion angular calculada, girando el eje C. La
pieza puede estar sujeta en la mesa giratoria de cualquier forma, pero

la coordenada Y del taladro debe ser positiva. Si se mide la desviacion
angular del taladro con el eje de palpacién Y (posicidn horizontal del
taladro), puede ser necesario ejecutar el ciclo varias veces, puesto que
debido a la estrategia de mediciéon se puede producir una imprecision
de aprox. un 1% de la posicién inclinada.

1 EITNC posiciona el palpador en marcha rapida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecuciéon de

ol |

los ciclos de palpacion” en pagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpaciéon segun las

indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

2 A comtinuacion el palpador se desplaza a la altura de medida dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacion con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360). El TNC determina
automaticamente la direccion de palpacion en relacion al angulo
inicial programado

3 Acontinuacion el palpador se desplaza de forma circular, a la altura
de medicion o a la altura de seguridad, hacia el punto de palpacién

y alli realiza la segunda palpacién

4 EITNC posiciona el palpador al punto de palpacién 2 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacion y posiciona el palpador sobre el centro del taladro
calculado

5 Para finalizar el TNC posiciona el palpador de nuevo a la altura de

seguridad y posiciona la pieza mediante el giro de la mesa giratoria,
EI TNC gira la mesa de tal forma que el punto central del taladro
tras las compensacién -tanto en el eje de palpacion vertical como
horizontal - esté situado en la direccién del eje Y positivo, o en la
posicién nominal del centro del taladro. La desviacion angular
medida también est& disponible en el pardmetro Q150.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
indicarse el diametro nominal de la cajera (taladro) menor

a lo estimado.

Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de

seguridad no permiten un posicionamiento previo en la
proximidad de los puntos de palpacion, el TNC siempre
palpa partiendo del centro de la cajera. En este caso los
cuatro puntos de medida el palpador no se desplaza a la
altura de seguridad entre los cuatro puntos de medicion.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a

la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

Centro ler eje Q321 (absoluto): centro del taladro en
el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q322 (absoluto): centro del taladro en
el eje transversal del plano de mecanizado. Si se
programa Q322 =0, el TNC orienta el punto medio del
taladro en el eje Y positivo cuando Q322 es distinto de
0, el TNC orienta el punto medio del taladro a la
posicién nominal (dngulo que resulta del centro del
taladro)

Diametro nominal Q262: didmetro aproximado de la
cajera circular (taladro). Introducir un valor menor al
estimado

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): dngulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el primer
punto de palpacion

Paso angular Q247 (incremental): angulo entre dos
puntos de medida, el signo del paso angular
determina el sentido de giro (- = sentido horario), con
el que el palpador se desplaza al siguiente punto de
medida. Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°

Cuanto menor sea el paso angular que se programa, mas
impreciso es el célculo que realiza el TNC del punto central
del circulo. Valor de introduccién minimo: 5°.

YA

Q322

Q262

Q321

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza



Altura de medida en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el que eje de palpacion, en el que
tiene que tener lugar la medicion

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medida y la bola
de palpacion. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecioén)

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
determinar como debe ser el desplazamiento del
palpador entre los puntos de medicion:

0: desplazamiento a altura de seguridad entre puntos
de medicién

1: desplazar entre puntos de medida a una altura de
seguridad

Fijar a cero después del ajuste Q337: determinar
si el TNC fija la visualizacién del eje C a 0, o si escribe
la desviacién angular en la columna C de la tabla de
puntos cero:

0: Fijar la visualizacién del eje Ca 0

>0: Escribir la desviacion angular medida con el signo
correcto en la tabla de puntos cero. N¢ de linea = valor
de Q337. Si ya esta registrado un desplazamiento C
en la tabla de puntos cero, el TNC suma el desvio
angular medido con el signo correcto

HEIDENHAIN iTNC 530

4\

H : Q260
: Q261 !
P ' £
MP6140 X
Q320

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 405 ROT MEDIANTE EJE C

Q321=+50  ;CENTRO 1ER EJE

Q322=+50  ;CENTRO 2° EJE

0262=10 sDIAMETRO NOMINAL

0325=+0 sANGULO INICIAL

Q247=90 s INCREMENTO ANGULAR

0261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
Q320=0 sDIST. SEGURIDAD

0260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD

Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q337=0 sFIJAR A CERO

=
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Punto central del 1er taladro: coordenada X

Punto central del 1er taladro: coordenada Y

Punto central del 22 taladro: coordenada X

Punto central del 2° taladro: coordenada Y

Coordenada en el eje de palpacion sobre la cual se realiza la medicion
Altura sobre la cual se desplaza el eje de palpacion sin colisionar
Angulo de las rectas de referencia

Llamada al programa de mecanizado

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



3.2 Fijar automaticamente puntos

de referencia

Resumen

EI TNC dispone de diez ciclos, con los que se pueden fijar

automaticamente puntos de referencia o se pueden escribir los

valores proporcionados en la tabla de punto cero activa:

Ciclo Softkey
410 PTO REF RECTANGULO INTERIOR medir 410
longitud y ancho del interior, fijar centro de la i
esquina dcha. como punto de referencia

411 PTO REF RECTANGULO EXTERIOR medir a1l @

longitud y ancho de una rectangulo exterior, fijar
centro del rectdngulo como punto de ref

412 CIRCULO PTO REF INTERIOR medir en el
interior cuatro puntos circulares cualesquiera,
fijar centro del circulo como punto de referencia

412 E

413 PTO REF EXTERIOR DEL CIRCULO medir

413,
cuatro puntos circulares cualesquiera en el
exterior, fijar centro del circulo como punto de
referencia
414 PTO DE REF, RECTANGULO EXTERIOR ata g
medir dos rectas en el exterior, fijar punto de
corte de las rectas como punto de referencia
415 PTO, DE REF, RECTANGULO INTERIOR a5y
medir dos rectas en el interior, fijar punto de B
corte de las rectas como punto de referencia
416 PTO. REF. CENTRO CIRCULO DE 415 ¢
TALADROS (22 plano de softkey) medir tres B
taladros en el circulo de agujeros, fijar centro del
circulo de agujeros como punto de referencia
417 PTO.REF. EJE PALPAC. (2¢ plano de softkey) 417 ¥,
medir una posiciéon cualquiera en el eje de “—

palpacion y fijar como punto de referencia

418 PTO.REF. 4 TALADROS (22 plano de softkey)
medir 2 taladros cualquiera en cruz, fijar el punto
de interseccioén de las rectas de union como
punto de referencia
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3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia

Correspondencia de todos los ciclos de
palpacion para fijar punto de ref.

@ Es posible también procesar los ciclos de palpacion 410 a
418 (giro basico o ciclo 10).

Punto de referencia y eje de palpacion

EI TNC fija el punto de referencia en el plano de mecanizado
dependiendo del eje de palpaciéon que se ha definido en el programa
de medicion:

Eje de palpacion activado Fijacion del punto de ref. en
ZoW XeY
YoV ZyX
XoU YyZ

Introducir el punto de referencia calculado en una tabla de puntos
cero

En todos los ciclos para la fijacion del punto de referencia se puede
determinar mediante el pardmetro de introduccién Q305, si el punto
de referencia calculado se fija en la visualizacién o se escribe en una
tabla de puntos cero.

I% Si se escribe el punto de referencia calculado en una tabla
de puntos cero, es necesario haber activado dicha tabla de
puntos cero antes del inicio del programa de medicién en
un modo de funcionamiento de ejecucion del programa
(estado M).

Al escribir en la tabla de puntos cero el TNC tiene en
cuenta el parametro de maquina 7475:

MP7475 = 0: Valores referidos al cero pieza,
MP7475 = 1: Valores referidos al punto cero de la
maquina.

Cuando se modifica MP7475 después del proceso de
escritura, el TNC no modifica los valores memorizados en
las tablas de puntos cero.
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PUNTO DE MEDICION RECTANGULO INTERIOR
(ciclo de palpacion 410, DIN/ISO: G410)

Con el ciclo de palpacion 410 se calcula el centro de una cajera
rectangulary se fija este punto central como punto de referencia. Si se
desea, el TNC también puede escribir el punto central en una tabla de
puntos cero.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la l6gica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacién” en pagina 7) al punto de palpacién
programado 1. El TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360)

A continuacioén el palpador se desplaza paralelo al eje en la altura
de medicién o lineal a la altura de seguridad hasta el siguiente
punto de palpacion 2 vy alli lleva a cabo el segundo proceso de
palpaciéon

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 2 y después al
punto de palpacion 4 vy alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacién

A continuacioén el TNC retira el palpador a la altura de seguridad y
fija el punto de referencia en el centro de la cajera o escribe las
coordenadas del centro de la cajera en la tabla de puntos cero
activada

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Para evitar una colisién entre el palpador y la pieza se
programan la longitud del lado 1 y la longitud del lado 2 de
la cajera con valores menores a los estimados.

Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de
seguridad no permiten un posicionamiento previo en la
proximidad de los puntos de palpacién, el TNC siempre
palpa partiendo del centro de la cajera. En este caso el
palpador no se desplaza a la altura de seguridad entre los
cuatro puntos de medicién.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia

410
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Centro ler eje Q321 (valor absoluto): centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): centro de la
cajera en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud 1ado Q323 (valorincremental): longitud de la
cajera, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

Longitud 1ado Q324 (valorincremental): longitud de la
cajera, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién, en la que tiene
que tener lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de mediday la bola
de palpaciéon. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (absoluta): coordenada en
el eje de palpacién, en la que no es posible una
colision entre el palpador y la pieza (medio de
arranque de viruta)

Desplazar a altura segura Q301: Fijar cémo se debe
desplazar el palpador entre los puntos de medicién:
0: desplazar a la altura de medida a la altura de medida
1: desplazar entre los puntos de medida a la altura de
seguridad

Nimero del punto cero en la tabla Q305: indicar el
numero en la tabla de puntos cero, en el cual se
quieren memorizar las coordenadas del centro de la
cajera. Introduciendo Q305=0, el TNC fija la
visualizacién automatica de tal forma que el nuevo
punto de referencia se encuentre en el centro de la
cajera

Nuevo punto de referencia del eje principal Q331
(absoluto): coordenada en el eje principal sobre el cual
el TNC fija el centro de cajera dado. Ajuste inicial = 0

Nuevo punto de referencia del eje transversal
Q332 (absoluto): coordenadas del eje transversal
sobre el cual el TNC fija el centro de cajera dado.
Ajuste inicial = 0

Yi Q323
s N
9 1l 3
Q322 | )
MP6140 ¢)
+
Q320
L Z
N\ .
X
Q321
zA
ﬂ Q260
Q261
.
X

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 410 PTO. REF. CAJERA RECTANG. INTERIOR

0321=+50  ;CENTRO 1ER EJE
Q322=+50  ;CENTRO 2° EJE

0323=60  ;1ER 2° LADO

0324=20  ;2° 2° LADO

Q261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
320=0 ;DIST. SEGURIDAD
0260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=0 ;DESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
0305=10  ;N° EN LA TABLA
Q331=+0  ;PTO0. DE REF.

Q332=+0  ;PT0. DE REF.

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO
EXTERIOR (ciclo de palpacion 411, DIN/ISO:
G411)

Con el ciclo de palpacion 411 se calcula el centro de una isla
rectangular y se fija dicho centro como punto de referencia. Si se
desea, el TNC también puede escribir el punto central en una tabla de
puntos cero.

1 EITNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecuciéon de
los ciclos de palpacion” en péagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpacion segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

2 Acontinuacion el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360)

3 A-continuacién el palpador se desplaza paralelo al eje a la altura de
medicién o lineal a la altura de seguridad al siguiente punto de
palpacién 2 y lleva a cabo el segundo proceso de palpacion

4 EITNC posiciona el palpador al punto de palpacién 2 y después al
punto de palpacion 4 vy alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacion

5 Para finalizar el TNC retrocede el palpador a la altura de seguridad
y fija el punto de referencia en el centro de la isla o escribe las
coordenadas del centro de la isla en la tabla de puntos cero
activada

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Para evitar una colisién entre el palpador y la pieza se
programan la longitud del lado 1y del lado 2 de la isla con
valores mayores a los estimados.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Centro ler eje Q321 (valor absoluto): centro de laisla
en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): centro de la isla
en el eje transveral del plano de mecanizado

12 Tlado Q323 (valor incremental): longitud de la isla,
paralela al eje principal del plano de mecanizado

2° Tado Q324 (valor incremental): longitud de la isla,
paralela al eje transversal del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion, en el que tiene

lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medida y la bola
de palpacién. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colision entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazar a altura de seguridad Q301: Fijar cémo
se debe desplazar el palpador entre los puntos de
medida:

0: desplazarse entre los puntos de medida a la altura
de medida

1: desplazar entre los puntos de medicion a altura de
seguridad

Nimero del punto cero en la tabla Q305: indicar el
numero en la tabla de puntos cero en el cual se deben
memorizar las coordenadas del centro de la isla.
Introduciendo Q305=0, el TNC ajusta la visualizacién
automaticamente de tal forma que el nuevo punto de
referencia se encuentre en el centro de la isla

Nuevo punto de referencia en el eje principal
Q331 (valor absoluto): coordenada en el eje principal
sobre la cual el TNC fija el centro que se ha calculado
para la cajera. Ajuste inicial = 0

Nuevo punto de referencia del eje transversal

Q332 (absoluto): coordenada en el eje transversal,
sobre la cual el TNC debe ajustar el centro de la isla
dado. Ajuste inicial = 0

MP6140
+
YA Q323 Q320
<
Q322 . © CE«"J)
S\ -
X
Q321
zA
Q260
Q261
N\ |
X

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 411 PTO. REF. RECTANGULAR EXT.

Q321=+50  ;CENTRO 1ER EJE

Q322=+50  ;CENTRO 2° EJE

Q323=60 s1ER 2° LADO

Q324=20;2° 2° LADO

Q261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
Q320=0 ;sDIST. SEGURIDAD

Q260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD

Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q305=0 sN° EN LA TABLA

Q331=+0 ;sPTO. DE REF.

Q332=+0;PTO. DE REF.

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



PUNTO DE REFERENCIA DEL CiRCULO
INTERIOR (ciclo de palpaciéon 412, DIN/ISO:
G412)

El ciclo de palpacién 412 calcula el centro de una cajera circular
(taladro) y fija dicho centro como punto de referencia. Si se desea, el
TNC también puede escribir el punto central en una tabla de puntos
cero.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecuciéon de
los ciclos de palpacion” en péagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpacion segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacion el sistema de palpacion se desplaza a la altura dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360). El TNC determina la direccion de
palpacién automaticamente dependiendo del dngulo inicial
programado

A continuacion el palpador se desplaza circular en la altura de
medicién o en la altura de seguridad, al siguiente punto de
palpacion 2 y alli lleva a cabo el segundo proceso de palpaciéon

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 2 y después al
punto de palpacion 4 vy alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacion

A continuacién el TNC retira el palpador a la altura de seguridad y
fija el punto de referencia en el centro de la cajera o escribe las
coordenadas del centro de la cajera en la tabla de puntos cero
activada

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
indicarse el didametro nominal de la cajera (taladro) menor
a lo estimado.

Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de
seguridad no permiten un posicionamiento previo en la
proximidad de los puntos de palpacién, el TNC siempre
palpa partiendo del centro de la cajera. Entre los cuatro
puntos de referencia, el palpador no se desplaza a la altura
segura.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Centro ler eje Q321 (valor absoluto): centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado

I

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): centro de la Y A
cajera en el eje transversal del plano de mecanizado
Cuando se programa Q322 = 0, el TNC orienta el
centro del taladro sobre el eje Y positivo, cuando

Q322 es distinto de 0, el TNC orienta el centro del
taladro sobre la posicién nominal Q322

Q262

Diametro nominal Q262: didmetro aproximado de la
cajera circular (taladro). Introducir un valor menor al
estimado

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): angulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el primer
punto de palpacion

Q321

Paso angular Q247 (incremental): angulo entre dos
puntos de medicion, el signo del paso angular fija la
direccién de giro (- = sentido horario), con el que el
palpador se desplaza al siguiente punto de medicién. Z A
Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°

]

Q260

I%_—, Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
impreciso sera el punto de referencia calculado por el TNC.
Valor de introduccién minimo: 5°.
Q261

N [
MP6140 X

+
Q320

3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia
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Alturademedicionenel ejedepalpacion

Q261 (absoluto): coordenada del centro de bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion en el que
debe llevarse a cabo la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medicion vy la
bola de palpacion. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecioén)

Desplazar a distancia segura Q301: Fijar como se
debe desplazar el palpador entre los puntos de
medicion:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
medicion

1: Desplazar entre puntos de medida a la altura segura
Nimero de punto cero en tabla Q305: introducir
numero en la tabla de punto cero, en la que el TNC
debe memorizar las coordenadas del centro de cajera.
Al introducir Q305=0, el TNC fija la visualizacion de
forma automatica de tal manera que el nuevo punto de
referencia se encuentre en el centro de la cajera

Nuevo punto de ref. en el eje principal Q331
(valor absoluto): coordenada en el eje principal sobre
la cual el TNC fija el centro que se ha calculado para la
cajera. Ajuste inicial = 0

Nuevo punto de referencia eje transversal Q332
(absoluto): coordenada en el eje transversal, en el que
el TNC debe sustituir el centro de cajera dado. Ajuste
inicial = 0
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Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 412 PTO. REF. CIRCULO INTERIOR

Q321=+50  ;CENTRO 1ER EJE
Q322=+50  ;CENTRO 2° EJE

0262=65 sDIAMETRO NOMINAL
0325=+0 sANGULO INICIAL
Q247=90 s INCREMENTO ANGULAR
0261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
0320=0 sDIST. SEGURIDAD
Q260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q305=12 sN° EN LA TABLA
Q331=+0 ;sPTO. DE REF.

Q332=+0 sPTO. DE REF.

3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia
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PUNTO DE REF CIRCULO EXTERIOR (ciclo
palpador 413, DIN/ISO: G413)

El ciclo de palpacion 413 calcula el centro de la isla circular y fija dicho
centro como punto de referencia. Si se desea, el TNC también puede
escribir el punto central en una tabla de puntos cero.

1

%

50

EI' TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpacion segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacion el palpador se desplaza de forma circular a la altura
de medicién o a la altura medicién programada y ejecuta el primer
proceso de palpacién con avance de palpacion (MP6120 o
MP6360). El TNC determina automaticamente la direccion de
palpacion en relacién al angulo inicial programado

A continuacion el palpador se desplaza de forma circular a la altura
de medicién o a la altura de seguridad, vy alli realiza la segunda
palpacion

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 3 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacion

A continuacién el TNC retira el palpador a la altura de seguridad y
fija el punto de referencia en el centro de la cajera o escribe las
coordenadas del centro de la cajera en la tabla de puntos cero
activada

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
indicarse el didametro nominal de la cajera (taladro) mayor
a lo estimado.

Antes de definir el ciclo deberd programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

<\
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Centro ler eje Q321 (valor absoluto): centro de laisla
en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): centro de la isla
en el eje transveral del plano de mecanizado. Cuando
se programa Q322 = 0, el TNC orienta el centro del
taladro sobre el eje Y positivo, cuando Q322 es
distinto de 0, el TNC orienta el centro del taladro
sobre la posicién nominal

Diametro nominal Q262: didmetro aproximado de la
cajera isla. Introducir mejor un valor superior al
estimado

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): &ngulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el primer
punto de palpacion

Paso angular Q247 (incremental): angulo entre dos
puntos de medida, el signo del paso angular
determina el sentido de giro (- = sentido horario), con
el que el palpador se desplaza al siguiente punto de
medida. Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°

Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
impreciso sera el punto de referencia calculado por el TNC.
Valor de introduccién minimo: 5°.
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Altura de medicion en el eje de palpacion Q261

(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién en el que se ha de
llevar a cabo la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medida y la bola
del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
determina el desplazamiento del palpador entre puntos
de medida:

0: desplazarse entre puntos de medida a la altura de
medicion

1: desplazar entre puntos de medida a la altura de
seguridad

Namero del punto cero en la tabla Q305: indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero en el cual se deben
memorizar las coordenadas del centro de la isla.
Introduciendo Q305=0, el TNC fija la visualizacién
automaticamente, de forma que el nuevo punto de
referencia se encuentra ajustado en el centro de la
isla

Nuevo punto de referencia en el eje principal
Q331 (valor absoluto): coordenada en el eje principal
sobre la cual el TNC fija el centro que se ha calculado
para la cajera. Ajuste inicial = 0

Nuevo punto de referencia del eje transversal
Q332 (absoluto): coordenada en el eje auxiliar en la
que el TNC fija el centro de la isla dado. Ajuste inicial

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 413 PTO. REF. CIRCULO EXTERIOR

0321=+50
Q322=+50
0262=65
325=+0
0247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0305=15
0331=+0
0332=+0

sCENTRO 1ER EJE
;CENTRO 2° EJE
sDIAMETRO NOMINAL
sANGULO INICIAL

s INCREMENTO ANGULAR
sALTURA DE LA MEDICION
;sDIST. SEGURIDAD
sALTURA DE SEGURIDAD
sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
sN° EN LA TABLA

;PTO. DE REF.

sPTO. DE REF.
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PUNTO DE REFERENCIA ESQUINA EXTERIOR
(ciclos de palpacion 414, DIN/ISO: G414)

Con el ciclo de palpacion 414 se calcula el punto de intersecciéon de
dos rectas y se fija dicho punto de interseccién como punto de
referencia. Si se desea, el TNC también puede escribir el punto de
interseccién en una tabla de puntos cero.

1

=y

3

4

=y

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la l6gica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpaciéon” en péagina 7) al primer punto de palpacién

(véase la figura arriba a la derecha). Para ello, el TNC desplaza el
palpador segun la distancia de seguridad en la direccién de
desplazamiento opuesta a la que le corresponde

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360). El TNC determina
automaticamente la direccién de palpacién en relacion al 3er punto
de medicién

EI TNC mide siempre la primera recta en direccion del eje
transversal del plano de mecanizado.

A continuacioén el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y realiza la segunda palpacion.

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 2 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpaciéon

Para finalizar el TNC hace retroceder de nuevo el palpador a la
altura de seguridad y fija el punto de referencia en el punto de corte
de las rectas medidas o escribe las coordenadas del punto de corte
en la tabla de punto cero activa

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Mediante la posiciéon de los puntos de medicion 1y 3 se
determina la esquina en la que el TNC fija el punto de
referencia (ver fig. central dcha y tabla siguiente).

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia

x

x

Esqu
ina

Condicion X

Condicion Y

X1 mayor a X3

Y1 menora Y3

X1 menor a X3

Y1 menora Y3

X1 menor a X3

Y1 mayor a Y3

OO | ®

X1 mayor a X3

Y1 mayor a Y3
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ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje transversal del plano de mecanizado

Distancia ler eje Q326 (incremental): distancia
entre el primer y el segundo punto de medida en el
eje principal del plano de mecanizado

3er punto de medicion del ler eje Q296 (valor
absoluto): coordenada del tercer punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado

3er punto de medicion del 2° eje Q297 (valor
absoluto): coordenada del tercer punto de palpacién
en el eje transversal del plano de mecanizado

Distancia 2° eje Q327 (incremental): distancia entre
el tercer y el cuarto punto de medicién en el eje
transversal del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje del palpador Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje del palpador en el que debe
llevarse a cabo la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de mediciony la bola
del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a l1a altura de seguridad Q301:
Determinar el desplazamiento del palpador entre los
puntos de medida:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
medida

1: desplazar entre puntos de medida a una altura de
seguridad

Realizar el giro basico Q304: determinar siel TNC
compensa la inclinaciéon de la pieza mediante un giro
bésico:

0: no realizar el giro béasico

1: realizar un giro basico

YA

N Q296
(32)
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> Nimero del punto cero en la tabla Q305: indicar el
numero en la tabla de puntos cero con el cual se
memorizan las coordenadas de la esquina. En la
introduccién de Q305=0, el TNC fija la visualizacién
automatica de tal manera que el nuevo punto de
referencia se fija en la esquina

» Nuevo punto de referencia del eje principal Q331
(absoluto): coordenada en el eje principal, en la que el
TNC debe fijar la esquina calculada. Ajuste inicial = 0

> Nuevo punto de referencia eje transversal Q332
(absoluto): coordenada en el eje transversal, en la que
el TNC fija la esquina calculada. Ajuste inicial = 0
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3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia

PUNTO DE REFERENCIA ESQUINA INTERIOR
(ciclo de palpador 415, DIN/ISO: G415)

Con el ciclo de palpacion 415 se calcula el punto de intersecciéon de
dos rectas y se fija dicho punto de interseccién como punto de
referencia. Si se desea, el TNC también puede escribir el punto de
interseccién en una tabla de puntos cero.

1 EITNC posiciona el palpador en marcha rapida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacién” en pagina 7) al primer punto de palpacién

(véase la fig. arriba a la dcha.), definido en el ciclo. Para ello, el
TNC desplaza el palpador segun la distancia de seguridad en la
direccién de desplazamiento opuesta a la que le corresponde

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicion
programada vy lleva a cabo el primer proceso de palpacion con
avance de palpacion (MP6120 o MP6360). La direccion de
palpacion resulta del numero que identifica la esquina.

I:ﬂg_—, El TNC mide siempre la primera recta en direccion al eje
transversal del plano de mecanizado.

3 A continuacion el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y realiza la segunda palpacion.

4 EITNC posiciona el palpador al punto de palpacion 2 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacion

5 Para finalizar el TNC hace retroceder el palpador de nuevo a la
altura de seguridad vy fija el punto de referencia en el punto de corte
de las rectas medidas o escribe las coordenadas del los punto de
corte en la tabla de punto cero activa

I:ﬂg_—, Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacién
en el eje transversal del plano de mecanizado

Distancia ler eje Q326 (incremental): distancia
entre el primer y el segundo punto de medida en el
eje principal del plano de mecanizado

Distancia 2° eje Q327 (incremental): distancia entre
el tercer y el cuarto punto de medida en el gje
transversal del plano de mecanizado

Esquina Q308: numero de la esquina en la cual se fija
el punto de referencia

Altura de medicion en el eje del palpador Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién en el que tiene
lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medida y la bola
del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colision entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
determina el desplazamiento del palpador entre los
puntos de medida:

0: desplazarse entre puntos de medida a la altura de
medicion

1: desplazarse entre puntos de medida a la altura de
seguridad

Realizar el giro basico Q304: determinar si el TNC
compensa la inclinacién de la pieza mediante un giro
basico:

0: no realizar el giro basico

1: realizar un giro basico
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Nimero del punto cero en la tabla Q305: indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero con el cual se
memorizan las coordenadas de la esquina. En la
introduccién de Q305=0, el TNC fija la visualizacion
automatica de tal manera que el nuevo punto de
referencia se encuentra en la esquina

Nuevo punto de referencia eje principal Q331
(absoluto): coordenadas en el eje principal, en las que
el TNC debe fijar la esquina calculada. Ajuste bésico
=0

Nuevo punto de referencia eje transversal Q332
(absoluto): coordenada en el eje transversal en el que
el TNC debe fijar la esquina calculada. Ajuste inicial =
0

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 415 PTO. REF. ESQUINA EXTERIOR

0263=+37 s1ER PUNTO 1ER EJE
Q264=+7 s1ER PUNTO 2° EJE
0326=50 sDISTANCIA 1ER EJE
Q327=45 sDISTANCIA 2° EJE
Q308=3 sESQUINA

Q261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
Q320=0 sDIST. SEGURIDAD
Q260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q304=0 sGIRO BASICO

Q305=8 sN° EN LA TABLA
Q331=+0 ;PTO. DE REF.

Q332=+0 ;sPTO. DE REF.

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



PUNTO DE REFERENCIA CENTRO DEL CiRCULO
DE TALADROS (ciclo de palpador 416, DIN/ISO:
G416)

Con el ciclo de palpacién 416 se calcula el centro de un circulo de
taladros mediante la medicién de tres taladros y se fija dicho centro
como punto de referencia. Si se desea, el TNC también puede escribir
el punto central en una tabla de puntos cero.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecuciéon de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) sobre el punto central
programado para el primer taladro

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicion
introducida y registra el primer punto central del taladro mediante
cuatro palpaciones

Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y posiciona
sobre el punto central programado del segundo taladro

EI TNC desplaza el palpador a la altura de la medicién introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el punto central segundo del
taladro

Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y posiciona
sobre el punto central programado del tercer taladro

El TNC desplaza el palpador a la longitud de medida introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el tercer punto central del
taladro

Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y fija el punto de referencia en el centro del circulo de
los taladros o bién escribe las coordenadas del centro del circulo
de los taladros en la tabla de puntos cero activada

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Centro ler eje Q273 (valor absoluto): centro del
circulo de taladros en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): centro del
circulo de taladros en el eje transversal del plano de
mecanizado

Diametro nominal Q262: introducir el didmetro
aproximado del circulo de taladros. Cuanto menor sea
el didametro del taladro, mas precisa debe ser la
indicacion del didmetro nominal

Angulo ler taladro Q291 (valor absoluto): &ngulo en
coordenadas polares del primer centro del taladro en
el plano de mecanizado

Angulo 2° taladro Q292 (valor absoluto): angulo en
coordenadas polares del segundo centro del taladro
en el plano de mecanizado

Angulo 3er taladro Q293 (valor absoluto): angulo en
coordenadas polares del tercer centro del taladro en
el plano de mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpador, en el que tiene
lugar la medicién

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacion sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecién)

Namero del punto cero en la tabla Q305: indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero donde se deben
memorizar las coordenadas del centro del circulo de
taladros. Introduciendo Q305=0, el TNC ajusta la
visualizacién automatica de tal forma que el nuevo
punto de referencia se encuentra en el centro del
circulo de taladros

Nuevo punto de ref. en el eje principal Q331
(valor absoluto): coordenada en el eje principal sobre
la cual se fija el centro del circulo de taladros
calculado.

Ajuste inicial = 0

Nuevo punto de referencia eje transversal Q332
(absoluto): coordenada en el eje transversal en la que
el TNC debe fijar el centro de circulo de taladros
proporcionado.

Ajuste inicial = 0

Q274

ol |

zi

Q260

=<V

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 416 PTO. REF. CENTRO CIRCULO TALADROS
Q273=+50  ;CENTRO 1ER EJE
Q274=+50  ;CENTRO 2° EJE
0262=90  ;DIAMETRO NOMINAL
Q291=+35  ;ANGULO 1ER TALADRO
Q292=+70  ;ANGULO 2° TALADRO
0293=+210 ;ANGULO 3ER TALADRO
Q261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
Q260=+20  ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q305=12  ;N° EN LA TABLA
Q331=+0  ;PTO0. DE REF.

Q332=+0  ;PT0. DE REF.

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



PUNTO DE REFERENCIA EJE DEL PALPADOR
(ciclo palpador 417, DIN/ISO: G417)

El ciclo de palpacién 417 mide cualquier coordenada en el eje de
palpacion y la fija como punto de referencia. Si se desea, el TNC
también puede escribir la coordenada medida en una tabla de puntos
cero.

1 EITNC posiciona el palpador en marcha rapida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la l6gica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacién” en pagina 7) al punto de palpacién
programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccién del eje de palpacion positivo

2 Acontinuacion el palpador se desplaza sobre el eje a la coordenada
introducida para el punto de palpacion? y adopta la posicion real
mediante una simple palpacién simple

3 Para finalizar, el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y fija el punto de referencia en el eje de palpaciéon o
escribe la coordenada en la tabla de puntos cero activada

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo deberé programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
Entonces el TNC fija el punto de referencia en dicho eje.

w7 ¥, Longitud punto de medida ler eje Q263 (valor
“— absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje principal del plano de mecanizado

Longitud punto de medida 2° eje Q264 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacion
en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud punto de medida 3er eje Q294 (absoluto):
coordenada del primer punto de palpacién en el eje de
palpacion

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de mediciony la bola
del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (absoluta): coordenada en
el eje del palpador, en la que no es posible que se
produzca una colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecién)

Nimero del punto cero en la tabla Q305: nimero
en la tabla de puntos cero donde se memoriza la
coordenada. Cuando se introduce Q305=0, el TNC fija
la visualizacion automatica de tal manera que el
nuevo punto de referencia esté situado en la
superficie palpada

Nuevo punto de referencia eje TS Q333 (absoluto):
coordenadas en el eje de palpacién, en el que el TNC
fija el punto de referencia. Ajuste inicial = 0
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 417 PTO. REF. EJE PALPACION

0263=+25
0264=+25
0294=+25
320=0
0260=+50
Q305=0

s1ER PUNTO 1ER EJE
s1ER PUNTO 2° EJE
s1ER PUNTO 3ER EJE
sDIST. SEGURIDAD
sALTURA DE SEGURIDAD
sN° EN LA TABLA
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PUNTO DE REFERENCIA CENTRO de 4
TALADROS (ciclo de palpacion 418, DIN/ISO:
G418)

El ciclo de palpacion 418 calcula el punto de interseccion de las lineas
que unen dos puntos centrales de dos taladros y fija dicho punto de
interseccion como punto de referencia. Si se desea, el TNC también
puede escribir el punto de interseccién en una tabla de puntos cero.

EI' TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) sobre el punto central
programado para el primer taladro

A continuacioén el sistema de palpacion se desplaza a la altura
introducida y registra mediante cuatro palpaciones el primer punto
central del taladro

Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y posiciona
sobre el punto central programado del segundo taladro

EI TNC desplaza el palpador a la altura de la medicion introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el punto central del segundo
taladro

EI TNC repite el proceso 3y 4 para los taladros 2 y

Para terminar el TNC vuelve a posicionar el sistema de palpacién a
la altura de seguridad y fija el punto de referencia en el punto de
corte de las lineas de uniéon de los centros de los taladros 1/2y 2/

o escribe las coordenadas del punto de corte en la tabla de
puntos cero activa

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

YA
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1 centro ler eje Q268 (valor absoluto): centro del 1er
taladro en el eje principal del plano de mecanizado

1 centro 2° eje Q269 (valor absoluto): punto central
del Ter taladro en el eje transversal del plano de
mecanizado

2 centro ler eje Q270 (valor absoluto): centro del 2°
taladro en el eje principal del plano de mecanizado

2 centro 2° eje Q271 (valor absoluto): centro del 2°
taladro en el eje transversal del plano de mecanizado

3 centro ler eje Q316 (valor absoluto): centro del 3er
taladro en el eje principal del plano de mecanizado

3er centro 2° eje Q317 (valor absoluto): centro del
3er taladro en el eje tranversal del plano de
mecanizado

4 centros ler eje Q318 (valor absoluto): centro del 4°
taladro en el eje principal del plano de mecanizado

40 centro 2° eje Q319 (valor absoluto): centro del 4°
taladro en el eje transversal del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenadas del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje del palpador, en el que debe
tener lugar la medicién

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)
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Nimero de punto cero en la tabla Q305: Introducir
numero en la tabla de punto cero en la que el TNC
memoriza coordenadas del punto de interseccién de
las lineas de unién. Con la introduccion de Q305=0 el
TNC ajusta las visualizaciones automaticamente, de
forma que el punto de referencia esté en el punto de
corte de las lineas de unién

Nuevo punto de referencia eje principal Q331
(absoluto): coordenadas en el eje principal, en las que
el TNC fija el punto de corte dado de las lineas de
union. Ajuste inicial = 0

Nuevo punto de referencia eje transversal Q332
(absoluto): coordenadas en el eje transversal en las
que el TNC fija el punto de corte de las lineas de
unién. Ajuste inicial = 0

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 418 PTO. REF. 4 TALADROS
Q268=+20  ;1ER CENTRO 1ER EJE
Q269=+25  ;1ER CENTRO 2° EJE
Q270=+150 ;2° CENTRO 1ER EJE
Q271=+25  ;2° CENTRO 2° EJE
Q316=+150 ;3ER CENTRO 1ER EJE
Q317=+85  ;3ER CENTRO 2° EJE
Q318=+22  ;4° CENTRO 1ER EJE
Q319=+80  ;4° CENTRO 2° EJE
Q261=-5 sALTURA DE LA MEDICION
Q260=+10  ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q305=12 sN° EN LA TABLA
Q331=+0 ;PTO. DE REF.

Q332=+0 ;sPTO. DE REF.

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



Ejemplo: Fijar el punto de ref. en la arista superior de la pieza y en el centro de un seg-

mento del circulo

0 BEGIN PGM CYC413 MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 TCH PROBE 417 PTO. REF. EJE PALPACION
Q263=+25;1ER PUNTO 1ER EJE

Q264=+25 ;1ER PUNTO 2° EJE

Q294=+25 ;1ER PUNTO 3ER EJE

Q320=2 ;sDIST. SEGURIDAD

Q260=+20 ;ALTURA DE SEGURIDAD

Q305=0 sN° EN LA TABLA

Q333=+0  ;PTO. DE REF.
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Llamada a la herramienta O para determinar el eje de palpacién
Definicion del ciclo para la fijacién del punto de ref. en el eje de palpacién
Punto de palpacién: Coordenada X

Punto de palpacién: Coordenada Y

Punto de palpacion: Coordenada Z

Distancia de seguridad adicional a MP6140

Altura sobre la cual se desplaza el eje de palpacion sin colisionar
Fijar la visualizacion

Fijar el eje del palpador a O

3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia
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[=1]
(=]

Punto central del circulo: Coordenada X

Punto central del circulo: Coordenada Y

Diametro del circulo

Angulo en coordenadas polares para el 1er punto de palpacion
Paso angular para calcular los puntos de palpacion 2 a 4
Coordenada en el eje de palpacion sobre la cual se realiza la medicion
Distancia de seguridad adicional a MP6140

Altura sobre la cual se desplaza el eje de palpacion sin colisionar
No desplazar a altura segura entre los puntos de medida

Fijar la visualizacion

Fijar la visualizacion en X'a 0

Fijar la visualizaciéon en Y a 10

Fijar la visualizacién en Y a 10

Llamada al programa de mecanizado

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



El punto central del circulo de taladros que se ha
medido debe escribirse en una tabla de puntos
cero para su empleo posterior.
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Llamada a la herramienta O para determinar el eje de palpaciéon
Definicion del ciclo para la fijacién del punto de ref. en el eje de palpacién
Punto de palpacién: Coordenada X

Punto de palpacién: Coordenada Y

Punto de palpacion: Coordenada Z

Distancia de seguridad adicional a MP6140

Altura sobre la cual se desplaza el eje de palpacién sin colisionar
Introducir la coordenada Z en la tabla de puntos cero

Fijar el eje del palpador a O

1a

o
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3 TCH PROBE 416 PTO. REF. CENTRO CIRCULO TALADROS

Q273=+35 ;CENTRO 1ER EJE Centro del circulo de taladros: Coordenada X

Q274=+35 ;CENTRO 2° EJE Centro del circulo de taladros: Coordenada Y

Q262=50 sDIAMETRO NOMINAL Diametro del circulo de taladros

0291=+90 ;ANGULO 1ER TALADRO Angulo en coordenadas polares para el 1er punto central del taladro
Q292=+180 ;ANGULO 2° TALADRO Angulo en coordenadas polares para el 2° punto central del taladro
Q293=+270 ;ANGULO 3ER TALADRO Angulo en coordenadas polares para el 3er punto central del taladro
Q261=+15 ;ALTURA DE LA MEDICION Coordenada en el eje de palpacién sobre la cual se realiza la medicién
Q260=+10 ;ALTURA DE SEGURIDAD Altura sobre la cual se desplaza el eje de palpacion sin colisionar
Q305-=1 sNo EN LA TABLA Introducir el centro del circulo de taladros (X e Y) en la tabla de ptos. cero

Q331=+0  ;PTO. DE REF.
Q332=+0  ;PTO. DE REF.

4 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO Introducir el pto. cero con el ciclo 7 sobre el centro del circulo de taladros
5 DEF CICL 7.1 #1
6 CALL PGM 35KL7 LLlamada al programa de mecanizado

7 END PGM CYC416 MM

3.2 Fijar automaticamente puntos de referencia
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3.3 Medir automaticamente las
piezas

Resumen

EI TNC dispone de doce ciclos para medir piezas automaticamente:

3.3 Medir automaticamente las piezas

Ciclo Softkey
0 SUPERFICIE DE REFERENCIA, medicion de una o ¥
coordenada en el eje seleccionado —a
1 SUPERFICIE DE REFERENCIA POLAR, medicién de Ty
un punto, direccién de palpacién mediante dngulo &=
420 MEDIR ANGULO. Medir angulo en el plano de 420 ¢
mecanizado B
421 MEDIR TALADRO posicion y didmetro de un 4z
taladro

422 MEDIR CIRCULO EXTERIOR. Medir posicién y w22 9
diametro de una isla circular | o)
423 MEDIR INTERIOR DE CAJERA. Medir posicién, T
longitud y anchura de una cajera rectangular ETJ
424 MEDIR EXTERIOR DE CAJERA. Medir posicion, ey ]
longitud y anchura de una isla rectangular [ =
425 MEDIR ANCHURA INTERIOR (22 caratula de 2y
softkey) medir anchura de la ranura exterior -_—
426 MEDIR ISLA EXTERIOR (22 caratula de softkey) a0 @
medir el exterior de la isla —
427 MEDIR COORDENADA (22 caratula de softkey) w27 Y
medir coordenada cualquiera en eje seleccionado ==

430 MEDIR CIRCULO DE TALADROS (22 caratula de #0 §
softkey) medir la posicién y el diametro del circulo de
taladros

431 MEDIR PLANO (22 caratula de softkey) medir los =T
angulos Ay B del eje en un plano
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3.3 Medir automaticamente las piezas

Registrar resultados de medida

EI TNC genera un protocolo de medicién para todos los ciclos, con los
que se pueden medir automaticamente las piezas (excepciones: ciclo
0y 1) el TNC graba los resultados de la medicion de forma estandar
como fichero ASCII en el mismo directorio. Alternativamente, es
posible emitir el resultado de medicién mediante el interface de datos
directamente a una impresora o memorizarlo en un PC. Para ello se fija
la funcion Print (en el menu de configuracion de las conexiones en
RS232:\ (véase también en el modo de empleo, "Funciones MOD,
Ajuste de la conexién de datos").

@ Todos los valores de medida que se han introducido en el
fichero de registro, se refieren al punto de referencia, que
esté activado en el momento de la correspondiente
ejecucion del ciclo. Ademas el sistema de coordenadas
también se puede girar en el plano o inclinar con 3D-ROT.
En estos casos el TNC traslada los resultados de medicion
al sistema de coordenadas activado.

Emplear el software de transmisién de datos de
HEIDENHAIN TNCremo, si desea emitir el resultado de la
medicidon mediante la interface de datos.

Ejemplo: Fichero de mediciones para el ciclo de palpacién 423:

xxxxx* Protocolo de medicion del ciclo de palpacion 421 medir taladro

XXX XX¥

Fecha: 29-11-1997
Hora: 6:55:04
Programa de medicién: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Valores nominales:Centro en eje principal: 50.0000
Centro en eje transversal: 65.0000
Didmetro: 12.0000

Valores limite predeterminados: Cota méxima en el centro del eje
principal: 50.1000 Cota minima en el centro del eje principal: 49.9000
Cota maxima en el centro del eje transversal: 65.1000

Cota minima en el centro del eje transversal: 64.9000

Cota maxima taladro: 12.0450

Cota minima del taladro: 12.0000

HEEX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX XX XX

Valores reales:Centro en eje principal: 50.0810
Centro en eje transversal: 64.9530
Diametro: 12.0259

-Abweichungen:Centro en eje principal: 0.0810
Centro en eje transversal: -0.0470
Diametro: 0.0259

EECE R R SR R R R LR R SR R R R SR R R R R SRR SR R R R SR R R R SR R R R SR SR R R R R SRR R R R R R R
Weitere Resultados de medicion: altura de medicién: -5.0000

70

3 Ciclos de palpacion para control automatico de la pieza @



Resultados de medicion en parametros Q

Los resultados de medicion del ciclo de palpacién correspondiente los
determina el TNC en los pardmetros que actuan de forma global Q150
a Q160. Las desviaciones del valor nominal estdn memorizadas en los
parametros Q161 a Q166. Debera tenerse en cuenta la tabla de los

parédmetros de resultados, que aparece en cada descripcién del ciclo.

Ademas el TNC visualiza en la figura auxiliar de la definicion del ciclo
correspondiente, los pardmetros con los resultados (véase fig. arriba
dcha.).

Estado de la medicion

En algunos ciclos se puede ver el estado de la medicién mediante los
parametros Q180 a Q182 que actuan de forma global:

Estado de la medicion Valor del parametro

Funcionam.
manual

iTamafo max.

Memorizar/editar programa
longitud ler lado?

2
3
4
5

*6

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2+100 RO FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

TCH PROBE 423 MEDIC. CAJERA RECT.
0273-+0 JCENTRO 1ER EJE
0274=+0 JOENTRO SEGUNDO EJE
0282=+0 JLONGIT. 1ER LADO
0283=+0 JLONGIT 200

0261=+0 JALTURA MEDIDA
0320=+0 JDISTANCIA SEGURIDAD
0260-+100 ALTURA DE SEGURIDAD
0301=+1 IR ALTURA SEGURIDAD

I TAMANO MAX. 1ER LA

N 0284

I~ @151 Q152 0154 Q155
Q161 @162 [ Q164 0165

Los valores de medida se encuentran Q180 =1
dentro de la tolerancia

Se precisa mecanizar de nuevo Q181 =1

Rechazada Q182 =1

Cuando ino de los valores de la medicion esta fuera de tolerancia, el
TNC fija el registro de mecanizado posterior o rechazo. Para
determinar qué resultado de medida se encuentra fuera de la
tolerancia, tener en cuenta el registro de medida, o comprobar los
resultados de medida correspondientes (Q150 a Q160) en sus valores
limite.

@ EI TNC fija las marcas de estados incluso cuando no se
introduce ninguna tolerancia o cota maxima/minima.

Supervision de la tolerancia

En la mayoria de los ciclos para la comprobacién de piezas el TNC
puede realizar una supervisién de la tolerancia. Para ello deberan
definirse los valores limite precisos en la definicién del ciclo. Si no se
desea realizar ninguna supervision de la tolerancia, se fija este
pardmetro a O (= valor predeterminado)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Medir automaticamente las piezas

Supervision de herramientas

En algunos ciclos para la comprobacion de la pieza, el TNC puede
realizar uns supervision de la herramienta. Entonces el TNC supervisa
si

debido a los desfases del valor nominal (valor en Q16x) se corrige el
radio de la herramienta

los desfases del valor nominal (valor en Q16x) son mayores a la
tolerancia de rotura de la hta.

Corregir la herramienta

@ La funcién sélo se activa

cuando esté activada la tabla de htas.

cuando se conecta la supervision de herramientas en el
ciclo (programar Q330 distinto de 0

EI TNC corrige siempre el radio de la herramienta en la columna DR de
la tabla de herramientas, incluso cuando la desviacién medida se
encuentra dentro de la tolerancia indicada. Para ver si se precisa un
mecanizado posterior se consulta en el programa NC el pardmetro
Q181 (Q181=1: se precisa mecanizado posterior).

Ademas para el ciclo 427 se tiene:

Si un eje del plano de mecanizado activado esté definido como eje
de medicién (Q272 =1 0 2), el TNC lleva a cabo una correccion del
radio de la herramienta tal como se ha descrito anteriormente. El
TNC calcula la direccién de la correccion en base a la direcciéon de
desplazamiento (Q267) definida.

Si se selecciona el eje de sistema de palpadores como eje de
medicién (Q272 = 3), el TNC realiza una correccién de la longitud de
la herramienta

Supervision de la rotura de la herramienta

I% La funcion sélo se activa

cuando esté activada la tabla de htas.

cuando se conecta la supervisién de herramientas en el
ciclo (programar Q330 distinto de 0

cuando se ha programado el n® de hta. en la tabla con
una tolerancia de rotura RBREAK mayor a 0 (véase
también el modo de empleo, capitulo 5.2 ,Datos de la
hta."”)

El TNC emite un aviso de error y detiene la ejecucion del programa,
cuando el desfase medido es mayor a la tolerancia de rotura de la hta.

Al mismo tiempo bloguea la hta. en la tabla de htas. (columna TL = L).
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Sistema de referencia para los resultados de la
medicion

EI TNC emite todos los resultados de medida en los parametros de
resultado y en el fichero de mediciones activado, y si es preciso en el
sistema de coordenadas activo, desplazado/girado/inclinado

SUPERFICIE DE REFERENCIA (ciclo de palpacion
0, DIN/ISO: G55)

1

2

El palpador se desplaza en un movimiento 3D con marcha rapida
(valor de MP6150 0 MP6361) a la posicion previa programada en el
ciclo

A continuacion el palpador realiza el proceso de palpacion con el
avance de palpacion (MP6120 6 MP6360). La direccién de
palpacién esta determinada en el ciclo

Una vez que el TNC haya adoptado la posicién, el sistema de
palpacioén retrocede al punto inicial del proceso de palpacién y
memoriza las coordenadas medidas en un parametro Q. Ademas
el TNC memoriza las coordenadas de la posicion en las que se
encontraba el palpador en el momento de producirse la sefial, en
los pardmetros Q115 a Q119. Para los valores de estos parametros
se tienen en cuenta la longitud y el radio del vastago

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Preposicionar el palpador de forma que se evite una
colision al desplazar la preposicién programada.

Y éN© de parametro para el resultado: Introducir el n®

[ AN ) del pardmetro Q al que se le asigna el valor de la

coordenada

Eje/direccion de palpacion: introducir el eje de

palpacion con las teclas para la seleccion de ejes o
mediante el teclado ASCII e indicar el signo para la
direccién de palpacion. Confirmar con la tecla ENT

Valor nominal de la posicién: introducir todas las
coordenadas para el posicionamiento previo del
palpador mediante las teclas para la seleccién de ejes
0 a través del teclado ASCII

Finalizar la introduccién: pulsar la tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frases NC

67 TCH PROBE 0.0 PLANO DE REFERENCIA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5



3.3 Medir automaticamente las piezas

SUPERFICIE DE REFERENCIA en polares (ciclo de
palpacion 1)

El ciclo de palpacién 1 calcula cualquier posicién de la pieza en
cualquier direccion de palpacion.

YA

1 El palpador se desplaza en un movimiento 3D con marcha répida
(valor de MP6150 o MP6361) a la posicion previa programada en el

ciclo

2 A continuacion el palpador realiza el proceso de palpacién con el <>
avance de palpacion (MP6120 6 MP6360). En el proceso de <O
palpacion el TNC desplaza simultdneamente dos ejes ©

(dependiendo del &ngulo de palpacién). La direccién de palpaciéon
se determina mediante el angulo en polares introducido en el ciclo

3 Unavez que el TNC ha registrado la posicion, el palpador retrocede N
al punto inicial del proceso de palpacién. EIl TNC memoriza las =
coordenadas de la posicion en las que se encontraba el palpador X
en el momento de producirse la sefal en los parémetros Q115 a
Q119.
@5 Antes de la programacion debe tenerse en cuenta
Preposicionar el sistema de palpacion de tal manera que
se evite una colision al desplazar el preposicionamiento
previo.
Eje de palpacién: introducir el eje de palpacion con  Ejemplo: Frases NC
&= las teclas para la seleccion de ejes o mediante el
teclado ASCII. Confirmar con la tecla ENT 67 TCH PROBE 1.0 PLANO REF. EN POLARES
Angulo de palpacion: angulo referido al eje de 68 TCH PROBE 1.1 X ANGULO: +30
palpacion sobre el cual se desplaza el palpador 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

Valor nominal de la posicion: introducir todas las
coordenadas para el posicionamiento previo del
palpador mediante las teclas para la seleccién de ejes
0 a través del teclado ASCII

Finalizar la introduccioén: pulsar la tecla ENT
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MEDIR ANGULO (ciclo de palpacion 420, DIN/
ISO: G420)

El ciclo de palpacién 420 calcula el angulo, que forma cualquier recta
con el eje principal del plano de mecanizado.

1

2

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pdagina 7) al punto de palpacion
programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento opuesta
a la determinada

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de medicién
introducida y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con el
avance de palpacion (MP6120 o MPG360)

A continuacioén el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y realiza la segunda palpacion.

EI TNC retira el palpador a la distancia de seguridad y memoriza el
angulo calculado en los siguientes pardametros Q:

N° de parametro Significado

YA

o)

o)

<V

Q150 Angulo medido en relacion al eje
principal del plano de mecanizado

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo deberéd programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

ler punto de medicion ler eje Q263 (valor absoluto):
E-

coordenada del primer punto de palpacion en el eje
principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion 2° eje Q264 (valor absoluto):
coordenada del primer punto de palpacion en el eje
transversal del plano de mecanizado

2° punto de medicion ler eje Q265 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
principal del plano de mecanizado

2° punto de medicion 2° eje Q266 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
transversal del plano de mecanizado

Eje de medicion Q272: eje, en el que tiene lugar la
medicién:

1: Eje principal = eje de medicion

2: Eje transversal = eje de medicién

3: Eje de palpacion = eje de medicién

HEIDENHAIN iTNC 530
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En el eje del palpador = tener en cuenta el eje de
medida:

Seleccionar Q263 igual a Q265, cuando el dngulo se mide
en direccion del eje A: seleccionar Q263 diferente de
Q265, cuando el dngulo se mide en direccion del eje B.

Direccion de desplazamiento 1 Q267: direccion
segun la cual el palpador se aproxima a la pieza:
-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccién de desplazamiento positiva

Altura de medida en el eje del palpador Q261
(absoluto): coordenadas del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion en el que tiene
lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de mediciony la bola
de palpacién. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
determinar el desplazamiento del sistema de
palpacion entre los puntos de medida:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
medida

1: desplazar entre puntos de medida a la altura de
seguridad

Registro de medida Q281: determinar si el TNC debe
crear un registro de mediciones:

0: no crear un registro de mediciones

1: crear registro de mediciones: El TNC memoriza el
archivo de registro TCHPR420.TXT de forma
estandar en el directorio, en el que también se
encuentra memorizado el programa de medicion

z

— 9

Q260

Q261

<V

B

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 420 MEDIR ANGULO
Q263=+10 ;1ER PUNTO 1ER EJE
Q264=+10 ;1ER PUNTO 2° EJE
Q265=+15 ;2° PUNTO 1ER EJE
Q266=+95 ;2° PUNTO 2° EJE
Q272=1 sEJE DE LA MEDICION
Q267=-1 sDIRECCION DE DESPLAZAMIENTO
Q261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
Q320=0 sDIST. SEGURIDAD
Q260=+10 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=1 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q281=1 ;PROTOCOLO MEDIDA
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MEDIR TALADRO (medir un ciclo de palpacién
421, DIN/ISO: G421)

Con el ciclo de palpacion 421 se calcula el punto central y el didmetro
de un taladro (cajera circular). Si se han definido los valores de
tolerancia correspondientes en el ciclo, el TNC realiza una
comparacion del valor nominal y el real y memoriza la diferencia en los
pardmetros del sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la Iégica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pdagina 7) al punto de palpacion
programado 1. El TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360). El TNC determina
automaticamente la direccién de palpacion en relacién al angulo
inicial programado

A continuacioén el palpador se desplaza de forma circular, o a la
altura de medicién o a la altura de seguridad, al siguiente punto de
palpacion 2 y efectua alli el segundo proceso de palpacién

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 2 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpaciéon

Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes pardmetros Q:

N° de parametro Significado

YA

<V

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje transversal

Q153 Valor real del didmetro

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje transversal

Q163 Desviaciéon del didmetro

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Centro ler eje Q273 (valor absoluto): centro del
. Y . MP6140
taladro en el eje principal del plano de mecanizado +

YA Q320
Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): centro del
taladro en el eje transversal del plano de mecanizado

D

Diametro nominal Q262: introducir el didametro del

taladro
O©| N | IO
Angulo inicial Q325 (valor absoluto): angulo entre el Q27420 g § g

eje principal del plano de mecanizado y el primer
punto de palpacion

Paso angular Q247 (incremental): &ngulo entre dos
puntos de medida. el signo determina la direccion del
plano de mecanizado (- = sentido horario). Si se
quieren medir arcos de circulo, debera programarse @282
un paso angular menor a 90°

ol

I%_—, Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
imprecisas seran las medidas del taladro calculadas por el
TNC. Valor de introduccién minimo: 5°. zA

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje del palpador, en el que tiene
que tener lugar la medicién

— 3

Q260

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de mediciény la
bola de palpacién. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto): -
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se

produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Q261

<V

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
determinar el desplazamiento del palpador entre los
puntos de medicion:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
mediciéon

1: desplazar entre puntos de medida a la altura de
seguridad

Medida maxima del taladro Q275: méaximo didmetro
admisible del taladro (cajera circular)

Medida minima del taladro Q276: didmetro minimo
admisible del taladro (cajera circular)

Valor de tolerancia centro ler eje Q279:
desviacion de posicion admisible en el eje principal
del plano de mecanizado

Valor de tolerancia centro 2° eje Q280: desviacion
de posicién admisible en el eje transversal del plano
de mecanizado
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Registro de medicion Q281: Determinar si el TNC
debe crear un registro de medicién:

0: no crear un registro de medicién

1: crear un registro de medicién: El TNC memoriza el
fichero registro TCHPR421.TXT de forma estandar
en el indice, en el que también se encuentra
memorizado su programa de medida

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucién del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

N° de hta. para la supervision Q330: determinar si
el TNC realiza la supervision de la hta. (véase
.Supervisiéon de herramientas” en pagina 72)

0: supervisién inactiva

>0: numero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T
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Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 421 MEDIR TALADRO

Q273=+50 ;CENTRO 1ER EJE

Q274=+50 ;CENTRO 2° EJE

Q262=75  ;DIAMETRO NOMINAL

Q325=+0  ;ANGULO INICIAL

Q247=+60 ;INCREMENTO ANGULAR

Q261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
Q320=0 sDIST. SEGURIDAD

0Q260=+20 ;ALTURA DE SEGURIDAD

Q301=1 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD

0275=75,12 ; TAMANO MAXIMO
0276=74,95 ; TAMANO MINIMO

0Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 ;PROTOCOLO MEDIDA
Q309=0 ;sPARO DEL PGM SI ERROR
Q330=0 ;sNUMERO DE HTA.
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MEDIR EXTERIOR DEL CIiRCULO (ciclo de
palpacion 422, DIN/ISO: G422)

Con el ciclo de palpacion 422 se calcula el punto central y el didmetro
de una isla circular. Si se han definido los valores de tolerancia
correspondientes en el ciclo, el TNC realiza una comparacién del valor
nominal y el real y memoriza la diferencia en los parametros del
sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha rapida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacion con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360). El TNC determina
automaticamente la direccion de palpacion en relacién al angulo
inicial programado

A continuacién el palpador se desplaza de forma circular, tanto a la
altura de medicion como a la altura de seguridad, al siguiente punto
de palpacion? vy alli se realiza la segunda palpacion

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 3 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacién

Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes parametros Q:

N° de parametro Significado

YA

<\

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje transversal
Q153 Valor real del didmetro

Q161 Desviacién del centro en eje principal
Q162 Desviacion del centro en eje transversal
Q163 Desviacion del didametro

I:ﬂg_—, Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Centro ler eje Q273 (valor absoluto): centro de laisla
KEF en el eje principal del plano de mecanizado
Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): centro de la isla
en el eje transveral del plano de mecanizado

YA

Diametro nominal Q262: introducir el didmetro de la

isla

N ol o ~
Angulo inicial Q325 (valor absoluto): 4ngulo entre el Q27420 SIESRS
eje principal del plano de mecanizado vy el primer g19| @

punto de palpacion

Paso angular Q247 (incremental): &ngulo entre dos
puntos de medicion, el signo del paso angular fija la
direccion del mecanizado (- = sentido horario). Si se
quieren medir arcos de circulo, debera programarse @282l
un paso angular menor a 90°

@ Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
imprecisas seran las medidas de la isla calculadas por el
TNC. Valor de introduccién minimo: 5°. zA

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion, en el que debe
llevarse a cabo la medicién

Q260

Q
]
)
—r

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia anadida entre el punto de medida y la bola
de palpacion. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto): e
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se

produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

ol |

3.3 Medir automaticamente las piezas

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar el desplazamiento del palpador entre los
puntos de medicion:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
seguridad

1: desplazar entre puntos de medicién a la altura
segura

Tamafio maximo de 1a isla Q275: didmetro maximo
admisible de laisla

Tamafio minimo de la isla Q276: didmetro minimo
asmisible de la isla

Valor de tolerancia del centro del ler eje Q279:
desviacién de posicién admisible en el eje principal
del plano de mecanizado

Valor de tolerancia del centro del 2° eje Q280:
desviacién de posicién admisible en el eje transversal
del plano de mecanizado

HEIDENHAIN iTNC 530



3.3 Medir automaticamente las piezas

Registro de medicion Q281: Determinar si el TNC
debe crear un registro de medicion:

0: no crear un registro de medicién

1: crear un registro de medicién: El TNC memoriza en
el mismo directorio en el fichero de registro
TCHPR422.TXT que se encuentra memorizado su
programa de medicion

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucion del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

Nimero de herramienta para supervision Q330:
determinar si el TNC debe realizar la supervision de la
herramienta(véase , Supervision de herramientas” en
pagina 72):

0: supervisién inactiva

>0: numero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 422 MEDIR CIRCULO EXTERIOR

Q273=+20 ;CENTRO 1ER EJE
0274=+30 ;CENTRO 2° EJE
0262=35;DIAMETRO NOMINAL
0325=+90 ;ANGULO INICIAL
0247=+30 ;INCREMENTO ANGULAR
0261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
0320=0 ;DIST. SEGURIDAD
0260=+10 ;ALTURA DE SEGURIDAD
0301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
0275=35,15 ; TAMANO MAXIMO
0276=34,9 ;TAMANO MINIMO
0279=0,05 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO
0280=0,05 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 ;PROTOCOLO MEDIDA
0309=0 sPARO DEL PGM SI ERROR
0330=0 ;NUMERO DE HTA.

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



MEDICION INTERIOR DE CAJERA RECTANGULAR

(ciclo de palpacion 423, DIN/ISO: G423)

Con el ciclo de palpacion 423 se calcula el punto central asi como la
longitud y la anchura de una cajera rectangular. Si se han definido los
valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el TNC realiza una
comparacion del valor nominal y el real y memoriza la diferencia en los
pardmetros del sistema.

1

El TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la loégica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacion con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360)

A continuacién el palpador se desplaza paralelo al eje a la altura de
medicién o lineal a la altura de seguridad al siguiente punto de
palpacion 2 vy alli lleva a cabo el segundo proceso de palpacién

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacion 2 y después al
punto de palpacion 4 y alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacién

Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de

seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes pardmetros Q:

N° de parametro Significado

YA

<V

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje transversal

Q154 Valor real del lado en el eje principal

Q155 Valor real del lado en el eje transversal

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje transversal

Q164 Desviacion del lado en el eje principal

Q165 Desviacion del lado en el eje transversal
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Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de la definicion del ciclo debera programarse una
llamada a la herramienta para la definicién del eje del
palpador.

Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de
seguridad no permiten un posicionamiento previo en la
proximidad de los puntos de palpacion, el TNC siempre
palpa partiendo del centro de la cajera. Entre los cuatro
puntos de medida, el palpador no se desplaza a la altura de
seguridad.

Centro ler eje Q273 (valor absoluto): centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado Q284

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): Centro de la Yi
cajera en el eje transversal del plano de mecanizado

12 lado Q282: longitud de la cajera paralela al eje
principal del plano de mecanizado

2° lado Q283: longitud de la cajera paralela al eje Q27429280
transversal del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto

......................

Q287

Q283
Q286

\‘

de contacto) en el eje de palpacién en el que tiene que

tener lugar la mediciéon

Distancia de seguridad Q320 (incremental): @278zt
distancia adicional entre el punto de medida y la bola

ol |

de palpacién. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se z A
produce ninguna colisiéon entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazar a altura segura Q301: Determinar el
desplazamiento del palpador entre los puntos de
medicién:

—

Q260

0: desplazar entre puntos de medicion a la altura de
medicion

1: desplazar entre puntos de medida a altura segura Q261

MMM

Medida maxima del ler lado Q284:longitud méaxima

s

admisible de la cajera MP6140

Medida minima del ler lado Q285: longitud minima 0520
admisible de la cajera

<V

Medida maxima del 2° lado Q286: anchura maxima
admisible de la cajera

Medida minima del 2° lado Q287: Anchura minima
admisible de la cajera

Valor de tolerancia del centro del ler eje Q279:
desviacién de posicion admisible en el eje principal
del plano de mecanizado

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @




Valor de tolerancia del centro del 2° eje Q280:
desviacién de posicion admisible en el eje transversal
del plano de mecanizado

Registro de medicion Q281: Determinar si el TNC
debe fijar un registro de medida:

0: no crear un registro de medida

1: crear un registro de medicién: EIl TNC memoriza un
registro de medicion Fichero de registro
TCHPR423.TXT en el mismo directorio en el que
también se encuentra memorizado su programa de
medicién

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucion del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

N° de hta. para la supervision Q330: determinar si
el TNC realiza la supervision de la hta. (véase

. Supervisién de herramientas” en pagina 72)

0: supervisién inactiva

>0: numero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 423 MEDIR RECTANGULO INTERIOR
Q273=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q274=+50 ;CENTRO 2° EJE
0282=80  ;1ER 2° LADO
0283=60  ;2° 2° LADO
Q261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
0320=0 ;DIST. SEGURIDAD
Q260=+10 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=1 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
Q284=0 ;COTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO
Q285=0 ;COTA MINIMA LONGITUD 2° LADO
Q286=0 ;COTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO
Q287=0 ;COTA MINIMA LONGITUD 2° 2° LADO
0279=0 sTOLERANCIA 1ER CENTRO
0280=0 sTOLERANCIA 2° CENTRO
Q281=1 sPROTOCOLO MEDIDA
Q309=0 ;sPARO DEL PGM SI ERROR
Q330=0 sNUMERO DE HTA.
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MEDICION DE CAJERA RECTANGULAR (ciclo de
palpacion 424, DIN/ISO: G424)

Con el ciclo de palpacion 424 se calcula el punto central asi como la
longitud y la anchura de una isla rectangular. Si se han definido los
valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el TNC realiza una
comparacion del valor nominal y el real y memoriza la diferencia en los
parédmetros del sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha rapida (valor de MP6150 ¢
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) al punto de palpacion
programado 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacion con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360)

A continuacién el palpador se desplaza paralelo al eje a la altura de
la medicién o lineal a la altura de seguridad al siguiente punto de
palpacion 2 y efectua alli el segundo proceso de palpacion

EI TNC posiciona el palpador al punto de palpacién 3 y después al
punto de palpacion 4 vy alli realiza el tercer o cuarto proceso de
palpacién

Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes pardmetros Q:

N° de parametro Significado

YA

<V

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje transversal
Q154 Valor real del lado en el eje principal
Q155 Valor real del lado en el eje transversal
Q161 Desviacién del centro en eje principal
Q162 Desviacion del centro en eje transversal
Q164 Desviacion del lado en el eje principal
Q165 Desviacién del lado en el eje transversal

I:ﬂg_—, Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Centro ler eje Q273 (valor absoluto): centro de laisla
en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): centro de la isla
en el eje transveral del plano de mecanizado

12 Tado Q282 (valor incremental): longitud de la isla,
paralela al eje principal del plano de mecanizado

2° Tado Q283 (valor incremental): longitud de la isla,
paralela al eje transversal del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién, en el que tiene

que tener lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre punto de medida y bola de
palpacion. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colision entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determina el desplazamiento del palpador entre los
puntos de medicion:

0: desplazar entre puntos de medida a la altura de
medicion

1: desplazar entre puntos de medida a la altura de
seguridad

Medida maxima del ler lado Q284: longitud maxima
admisible de la isla

Cota minima ler lado Q285: longitud minima
admisible de la isla

Cota maxima 2° lado Q286: anchura maxima
admisible de la isla

Cota minima 2° Tado Q287: anchura minima admisible
de laisla

Valor de tolerancia centro ler eje Q279:
desviacién de posicion admisible en el eje principal
del plano de mecanizado

Valor de tolerancia centro 2° eje Q280: desviacion
de posicién admisible en el eje transversal del plano
de mecanizado
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Registro de medicion Q281: Determinar si el TNC
debe crear un registro de medicion:

0: no crear un registro de medicién

1: crear registro de medicion: EI TNC crea el fichero
de registro TCHPR424.TXT en el mismo directorio,
en el que también estd memorizado el programa de
mediciéon

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucion del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

Nimero de herramienta para supervision Q330:
determinar si el TNC debe realizar la supervision de la
herramienta(véase , Supervision de herramientas” en
pagina 72):

0: supervisién inactiva

>0: numero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 424 MEDIR RECTANGULO EXTERIOR

Q273=+50
Q274=+50
0282=75
0283=35
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0284=75,1
0285=74,9
0286=35
0287=34,95
0279=0,1
0280=0,1
Q281-1
0309=0
0330=0

;CENTRO 1ER EJE

;CENTRO 2° EJE

s1ER 2° LADO

32° 2° LADO

sALTURA DE LA MEDICION

sDIST. SEGURIDAD

sALTURA DE SEGURIDAD
sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD
;COTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO
;COTA MINIMA LONGITUD 2° LADO
;COTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO

;COTA MINIMA LONGITUD 2° 2° LADO
sTOLERANCIA 1ER CENTRO
sTOLERANCIA 2° CENTRO
;PROTOCOLO MEDIDA

;sPARO DEL PGM SI ERROR
;sNUMERO DE HTA.
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MEDIR ANCHURA INTERIOR (ciclo de
palpacion 425, DIN/ISO: G425)

El ciclo de palpacién 425 calcula la posicion y la anchura de una ranura
(cajera). Si se han definido los valores de tolerancia correspondientes
en el ciclo, el TNC realiza una comparacion del valor nominal y el real
y memoriza la diferencia en los parametros del sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la l6gica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacién” en pagina 7) al punto de palpacién
programado 1. El TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicién dada
y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con avance de
palpacion (MP6120 o MP6360). La 12 palpacién es siempre en la
direccion positiva del eje programado

Si se programa una desviacion para la segunda medicién, el TNC
desplaza el palpador paralelo al eje hasta el siguiente punto de
palpacién 2 y realiza alli el segundo proceso de palpacién. Cuando
no se programa una desviacion, el TNC mide directamente la
anchura en la direccién contraria

Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes pardmetros Q:

N° de parametro Significado

Y

ol |

Q156 Valor real de la longitud medida

Q157 Valor real posicion eje central

Q166 Desviacién de la longitud medida

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Punto de partida ler eje Q328 (valor absoluto):
punto de partida del proceso de palpacion en el eje
principal del plano de mecanizado

Punto de partida 2° eje Q329 (valor absoluto): punto
de partida del proceso de palpacion en el eje
transversal del plano de mecanizado

Desvio para 22 medicion Q310 (valor incremental):
valor segun el cual el palpador se desvia antes de la
segunda medicién. Si se programa 0, el TNC no
desvia el palpador

Eje de medicion Q272: Eje del plano de mecanizado
en el que tiene lugar la medicion:

1:Eje principal = eje de la medicion

2:Eje auxiliar = eje de la medicion

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenadas del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion, en el que tiene
que tener lugar la medicién

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Longitud nominal Q311: valor nominal de la longitud
a medir

Medida maxima Q288: maxima longitud admisible
Medida minima Q289: longitud minima admisible

Registro de medida Q281: Fijar si el TNC debe crear
un registro de medicion:

0: no crear un registro de medicién

1: crear un registro de medicién: EI TNC crea el
Archivo de registro TCHPR425.TXT de forma
estandar en el indice en el que también esta
memorizado su programa de medicién

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucion del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

Nimero de herramienta para supervision Q330:
determinar si el TNC debe realizar la supervision de la
herramienta (véase ,, Supervisién de herramientas”
en pagina 72):

0: supervisién inactiva

>0: numero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 425 MEDIR ANCHURA INTERIOR
sPUNTO INICIAL 1ER EJE
0329=-12,5 ;PUNTO INICAL 2° EJE
sDESVIO 2@ MEDICION
;EJE DE LA MEDICION
sALTURA DE LA MEDICION
sALTURA DE SEGURIDAD
sLONGITUD NOMINAL

0328=+75

0310=+0
Q272-=1
0261=-5
Q260=+10
Q311=25
0288=25,05
0289=25
Q281-=1
0309=0
0330=0

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @

s TAMANO MAXIMO
s TAMANO MINIMO

;PROTOCOLO MEDIDA
sPARO DEL PGM SI ERROR

sNUMERO DE HTA.




MEDIR EXTERIOR DE UNA ISLA (ciclo de
palpacion 426, DIN/ISO: G426)

El ciclo de palpacién 426 calcula la posicion y la anchura de una isla. Si
se han definido los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo,
el TNC realiza una comparacién del valor nominal y el real y memoriza
la diferencia en los pardmetros del sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la l6gica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacién” en pagina 7) al punto de palpacién
programado 1. El TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacioén el palpador se desplaza a la altura de medicion
introducida y lleva a cabo el primer proceso de palpacién con
avance de palpacion (MP6120 o MP6360). La 12 palpacién es
siempre en la direccién negativa del eje programado

A continuacioén el palpador se desplaza a la altura de seguridad

hasta el siguiente punto de palpacién y efectia alli la segunda
palpacién

Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes pardmetros Q:

N° de parametro Significado

Y

Q156 Valor real de la longitud medida

Q157 Valor real posicion eje central

Q166 Desviacion de la longitud medida

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo deberad programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

1 punto de medicién ler eje Q263 (valor absoluto):
[ S

coordenada del primer punto de palpacion en el eje
principal del plano de mecanizado

1 punto de medicion 2° eje Q264 (valor absoluto):
coordenada del primer punto de palpacion en el eje
transversal del plano de mecanizado

2 punto de medicion ler eje Q265 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
principal del plano de mecanizado

2 punto de medicion 2° eje Q266 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
transversal del plano de mecanizado
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3.3 Medir automaticamente las piezas

Eje de medicion Q272: Eje del plano de mecanizado,
en el que tiene lugar la medicién:

1: Eje principal = eje de medicion

2: Eje transversal = eje de medicion

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto): coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacion, en el que tiene
lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medicion y la bola
de palpacion. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacion sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Longitud nominal Q311: valor nominal de la longitud
a medir

Medida maxima Q288: maxima longitud admisible
Medida minima Q289: longitud minima admisible

Registro de medicion Q281: Determina si el TNC
debe crear un registro de medicion:

0: no crear un registro de medida

1: crear un registro de medida: El TNC memoriza el
fichero de registro TCHPR426.TXT en el mismo
directorio en el que estd memorizado el programa de
mediciéon

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucién del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

N° de hta. para 1a supervision Q330: determinar si
el TNC realiza la supervision de la hta. (véase

. Supervision de herramientas” en pagina 72)

0: supervision inactiva

>0: n® de hta. en la tabla de htas. TOOL.T

zA

mmmmm-—

«

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 426 MEDIR ISLA EXTERIOR
0263=+50 ;1ER PUNTO 1ER EJE
0264=+25 ;1ER PUNTO 2° EJE
0265=+50 ;2° PUNTO 1ER EJE
0266=+85 ;2° PUNTO 2° EJE
0272=2 ;EJE DE LA MEDICION
0261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
0320=0 ;DIST. SEGURIDAD
0260=+20 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q311=45  ;LONGITUD NOMINAL
0288=45  ;TAMANO MAXIMO
0289=44,95 ; TAMANO MINIMO
0281=1 ;PROTOCOLO MEDIDA
0309=0 ;PARO DEL PGM SI ERROR
0330=0 ;NUMERO DE HTA.
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MEDIR COORDENADA (ciclo de palpacion 427,
DIN/ISO: G427)

El ciclo de palpacién 427 calcula una coordenada en cualquier eje
seleccionable y memoriza el valor en un parametro del sistema. Una
vez definidos los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el
TNC realiza una comparacion del valor real-nominal y memoriza la
diferencia en un pardmetro del sistema.

1 EITNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la Iégica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pdagina 7) al punto de palpacion
programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento opuesta
a la determinada

2 A continuacion el TNC posiciona el palpador en el plano de
mecanizado sobre el punto de palpacion dado 1y mide el valor real
en el eje seleccionado

3 Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza la coordenada calculada en los siguientes
pardmetros Q:

N° de parametro Significado

<Y

Q160 Coordenada medida

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo deberad programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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3.3 Medir automaticamente las piezas

427 §

g “.'
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1 punto de medicion ler eje Q263 (valor absoluto):
coordenada del primer punto de palpacién en el eje
principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion 2° eje Q264 (valor absoluto):
coordenada del primer punto de palpacién en el eje
transversal del plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje de palpacion Q261
(absoluto: coordenada del centro de la bola (=punto
de contacto) en el eje de palpacién, en el que tiene
lugar la medicién

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia anadida entre el punto de medicion vy la bola
de palpaciéon. Q320 se suma al valor del MP6140

Eje de medicion (1..3: 1l=eje principal) Q272: Eje
en el que tiene lugar la medicion:

1: Eje principal = eje de medicién

2: Eje transversal = eje de medicion

3: Eje de palpacion = eje de mediciéon

Direccion de desplazamiento 1 Q267: direccion
segun la cual el palpador se aproxima a la pieza:
-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Registro de medicion Q281: Fijar siel TNC debe crear
un registro de medicion:

0: no crear un registro de medicién

1: crear un registro de medicién: EI TNC crea el
Fichero de medicion TCHPR427.TXT en el mismo
directorio, en el que también se encuentra
memorizado el programa de medicion

Medida maxima Q288: Maximo valor de medida
permitido

Medida mas pequeiia Q289: Valor de medida minimo
permitido

Parada del pgm con error de tolerancia Q309:
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se
interrumpe la ejecucion del programa y se emite un
error:

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error
1: interrumpir el programa, emitir aviso de error

Nimero de herramienta para supervision Q330:
determinar si el TNC debe realizar la supervision de la
herramienta (véase , Supervisién de herramientas”
en pagina 72):

0: supervision inactiva

>0: n? de hta. en la tabla de htas. TOOL.T

MP6140 + Q320 +
Q267
Y A - it
Q272=2
Q264 4
5\ =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 @ e
B
~
) -
X
Q272=1

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 427 MEDIR COORDENADA

0263=+35 ;1ER PUNTO 1ER EJE

0264=+45 ;1ER PUNTO 2° EJE

0261=+5  ;ALTURA DE LA MEDICION
0320=0 ;DIST. SEGURIDAD

0272=3 sEJE DE LA MEDICION

0267=-1  ;DIRECCION DE DESPLAZAMIENTO
0260=+20 ;ALTURA DE SEGURIDAD

0281=1 ;PROTOCOLO MEDIDA

0288=5,1 ;TAMANO MAXIMO

0289=4,95 ;TAMANO MINIMO
Q309=0 sPARO DEL PGM SI ERROR
Q330=0 ;sNUMERO DE HTA.
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MEDIR CIRCULO DE TALADROS (ciclo de
palpacion 430, DIN/ISO: G430)

Con el ciclo de palpacion 430 se calcula el punto central y el didmetro
de un circulo de taladros mediante la medicion de tres taladros. Si se
han definido los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el
TNC realiza una comparacién del valor nominal y el real y memoriza la
diferencia en los pardmetros del sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la Iégica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) sobre el punto central
programado para el primer taladro

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicion
programada y registra mediante cuatro palpaciones el primer punto
central del taladro.

Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y posiciona
sobre el punto central programado del segundo taladro

EI TNC desplaza el sistema de palpacién a la altura de medida
introducida y registra mediante cuatro palpaciones el punto central
del segundo taladro

Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y posiciona
sobre el punto central programado del tercer taladro

EI TNC desplaza el palpador a la altura de medida introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el punto central del tercer
taladro

Para finalizar el TNC hace retroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes pardmetros Q:

N° de parametro Significado

YA

ol |

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje transversal

Q153 Valor real del diametro del circulo de
taladros

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacién del centro en eje transversal

Q163 Desviacion del diametro del circulo de
taladros

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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Centro ler eje Q273 (valor absoluto): centro del
circulo de taladros en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): centro del
circulo de taladros en el eje transversal del plano de
mecanizado

Diametro nominal Q262: introducir el didmetro del
circulo de taladros

Angulo ler taladro Q291 (valor absoluto): &ngulo en
coordenadas polares del primer centro del taladro en
el plano de mecanizado

Angulo 2° taladro Q292 (valor absoluto): angulo en
coordenadas polares del segundo centro del taladro
en el plano de mecanizado

Angulo 3er taladro Q293 (valor absoluto): angulo en
coordenadas polares del tercer centro del taladro en
el plano de mecanizado

Altura de medicion en el eje del sistema de
palpacion Q261 (absoluto): coordenadas del centro
de la bola (=punto de contacto) en el eje de palpacién,
en el que tiene lugar la medicién

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Medida maxima Q288: maximo didmetro admisible
para el circulo de taladros

Medida minima Q289: minimo didmetro admisible del
circulo de taladros

Valor de tolerancia del centro del ler eje Q279:
desviacién de posicion admisible en el eje principal
del plano de mecanizado

Valor de tolerancia del centro del 2° eje Q280:
desviacién de posicion admisible en el eje transversal
del plano de mecanizado

Q289
Q262

Q288

ol |

zi

Q260
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Registro de medicion Q281: Determinar si el TNC Ejemplo: Frases NC
crea un registro de medicion:

0: no crear un registro de medicidn 5 TCH PROBE 430 MEDIR CIRCULO TALADROS
1: crear registro de medicién: EI TNC crea el fichero 0273=+50 ;CENTRO 1ER EJE

de registro TCHPR430.TXT en el mismo directorio

en el que también estd memorizado su programa de Q274=+50 ;CENTRO 2° EJE
medicion 0262=80  ;DIAMETRO NOMINAL
Parada del pgm con error de tolerancia Q309: Q291=+0  ;ANGULO 1ER TALADRO
determinar si al sobrepasarse la tolerancia se o

interrumpe la ejecucién del programa y se emite un 0292=+90 ;ANGULO 2° TALADRO
error: _ o Q293=+180 ;ANGULO 3ER TALADRO

0: no interrumpir el programa, no emitir aviso de error

1: interrumpir el programa, emitir aviso de error 0261=-5  ;ALTURA DE LA MEDICION
Nimero de herramienta para supervision Q330: 0260=+10 ;ALTURA DE SEGURIDAD
determinar si el TNC debe realizar la supervision de la 0288=80,1 ;TAMANO MAXIMO
herramienta (véase , Supervision de herramientas” = =

en pagina 72): 0289=79,9 ;TAMANO MINIMO

0: supervision inactiva Q279=0,15 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO
" n® de hta. en la tabla de htas. TOOL.T
>0:n*de hta. en la tabla de htas. TOO Q280-0,15 ;TOLERANCIA 2° CENTRO

Atencion, aqui sélo esta activada la supervision de rotura, 0281-=1 ;PROTOCOLO MEDIDA
@ no la correccion automatica de herramientas. 0309=0 sPARO DEL PGM SI ERROR

Q330=0 sNUMERO DE HTA.
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3.3 Medir automaticamente las piezas

MEDIR PLANO (ciclo de palpacién 431, DIN/ISO:
G431)

El ciclo de palpacién 431 calcula el &ngulo de un plano mediante la
medicién de tres puntos y memoriza los valores en los pardmetros del
sistema.

1 EITNC posiciona el palpador en marcha répida (valor de MP6150 6
MP6361) y con la légica de posicionamiento (véase , Ejecucion de
los ciclos de palpacion” en pagina 7) al punto de palpacion
programado 1y mide alli el primer punto del plano. Para ello, el
TNC desplaza el palpador segun la distancia de seguridad en la
direccion opuesta a la palpacion

z A

2 A continuacion el palpador retrocede a la altura de seguridad,
después en el plano de mecanizado al punto de palpacién 2 y alli
mide el valor real del segundo punto del plano

3 A continuacion el palpador retrocede hacia atras a la altura de
seguridad. después en el plano de mecanizado al punto de
palpacion 2 y alli mide el valor real del tercer punto del plano

4 Para finalizar el TNC retira el palpador a la altura de seguridad y
memoriza los valores angulares calculados en los siguientes
parametros Q:

N° de parametro Significado
Q158 Angulo del eje A
Q159 Angulo del eje B
Q170 Angulo espacial A
Q171 Angulo espacial B
Q172 Angulo espacial C

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.

Para que el TNC pueda calcular los valores angulares, los
tres puntos de medida no deben estar en una recta.

En los parédmetros Q170- Q172 se memorizan los dngulos
espaciales que se necesitan en la funciéon plano de
mecanizado inclinado. Mediante los primeros puntos de
medida se determina la direccion del eje principal al
inclinar el area de mecanizado.

98
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ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicién del 2° eje Q264 (valor
absoluto): coordenada del primer punto de palpacién
en el eje transversal del plano de mecanizado

ler punto de referencia 3er eje Q294 (absoluto):
coordenada del primer punto de palpacién en el eje de
palpacion

2° punto de medicion ler eje Q265 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
principal del plano de mecanizado

2° punto de medicion 2° eje Q266 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
transversal del plano de mecanizado

2° Punto de medicion 3er eje Q295 (valor absoluto):
coordenada del segundo punto de palpacién en el eje
de palpacion

3er Punto de medicion ler eje Q296 (valor absoluto):
coordenada del tercer punto de palpacion en el eje
principal del plano de mecanizado

3er punto de medicion 2° eje Q297 (valor absoluto):
coordenada del tercer punto de palpacion en el eje
transversal del plano de mecanizado

3er punto de medicion 3er eje Q298 (valor absoluto):
coordenada del tercer punto de palpaciéon en el eje de
palpacion

Distancia de seguridad Q320 (incremental):
distancia adicional entre el punto de medicién y la bola
de palpacién. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
coordenada en el eje de palpacién sobre la cual no se
produce ninguna colisién entre el palpador y la pieza
(medio de sujecion)

Registro de medicion Q281: Determina si el TNC
debe crear un registro de medicion:

0: no crear un registro de medicion

1: crear registro de medicion: El TNC crea el fichero
de medicion TCHPR431.TXT de forma estandar en
el indice en el mismo directorio en el que también se
encuentra memorizado el programa de medicién
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 431 MEDIR PLANO

0263=+20
0264=+20
0294=-10
0265=+50
0266=+80
Q295=+0
0296=+90
Q297=+35
0298=+12
0320=0
0260=+5
0281=1

s1ER PUNTO 1ER EJE
s1ER PUNTO 2° EJE
s1ER PUNTO 3ER EJE
32° PUNTO 1ER EJE
32° PUNTO 2° EJE
32° PUNTO 3ER EJE
;3ER PUNTO 1ER EJE
;3ER PUNTO 2° EJE
s3ER PUNTO 3ER EJE
;sDIST. SEGURIDAD
sALTURA DE SEGURIDAD
;PROTOCOLO MEDIDA
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Ejemplo: Medicion y mecanizado posterior de una isla rectangular

Desarrollo del programa:
:Sc?berzk;izge?dieotnga isla rectangular con YA YA
- Medicién de una isla rectangular %
Desbastar islas rectangulares teniendo en cuenta |
los valores de medida ‘
50 3
N - R -
’ 50 X w “
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Llamada a la hta. de premecanizado
2 L Z+100 RO F MAX Retirar la herramienta
3 FN 0: Q1 = +81 Longitud de la cajera en X (cota de desbaste)
4 FN 0: Q2 = +61 Longitud de la cajera en Y (cota de desbaste)
5 CALL LBL 1 |lamada al subprograma para el mecanizado
6 L Z+100 RO F MAX M6 Retirar la herramienta, cambio de herramienta
7 TOOL CALL 99 z Llamada al palpador
8 TCH PROBE 424 MEDIR RECTANGULO EXTERIOR Medicién de la cajera rectangular fresada
Q273=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q274=+50 ;CENTRO 2° EJE
0282=80 s1ER 2° LADO Longitud nominal en X (cota definitiva)
0283=60 ;2° 2° LADO Longitud nominal en Y (cota definitiva)

0261=-5 sALTURA DE LA MEDICION

Q0320=0 sDIST. SEGURIDAD

0260=+30 ;ALTURA DE SEGURIDAD

Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD

0284=0 sCOTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO Para comprobar la tolerancia no se precisan valores de introduccion
0285=0 sCOTA MINIMA LONGITUD 2° LADO

0286=0 sCOTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO
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No emitir ninglin protocolo de medida

No emitir ningln aviso de error

Sin supervisién de la hta.

Calcular la longitud en X en base a la desviacion medida
Calcular la longitud en Y en base a la desviacion medida
Retirar el palpador, cambio de herramienta

Llamada a la hta. para el acabado

Llamada al subprograma para el mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma con ciclo de mecanizado isla rectangular

Longitud en X variable para desbaste y acabado
Longitud en Y variable para desbaste y acabado

Llamada al ciclo
Final del subprograma

piezas
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Ejemplo: medir cajera rectangular, registrar resultados de medicion

w N =B o

102

BEGIN PGM BSMESS MM

TOOL CALL 1 Z

L Z+100 RO F MAX

TCH PROBE 423 MEDIR RECTANGULO INTERIOR

Q273=+50
0274=+40
282=90
028370
0261=-5
0320=0
260=+20
Q301=0

;CENTRO 1ER EJE

;CENTRO 2° EJE

s1ER 2° LADO

32° 2° LADO

sALTURA DE LA MEDICION

;sDIST. SEGURIDAD

sALTURA DE SEGURIDAD
sDESPLAZ. A ALTURA SEGURIDAD

0284=90,15;COTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO
0285=89,95;COTA MINIMA LONGITUD 2° LADO
0286=70,1 ;COTA MAXIMA LONGITUD 2° LADO
0287=69,9 ;COTA MINIMA LONGITUD 2° 2° LADO
Q279=0,15 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO

0280=0,1
Q281=1
0309=0
Q330=0

sTOLERANCIA 2° CENTRO
;PROTOCOLO MEDIDA
sPARO DEL PGM SI ERROR
sNUMERO DE HTA.

Y Y
920
- S
_____ _+'_'_'_' o
h\ < A
-20 ’
-15

Llamada al palpador

Retirar el palpador

Longitud nominal en X
Longitud nominal en Y

Tamano max. en X
Tamano min. en X
Tamano max. en'Y

Tamano min. en Y

Sin supervisién de la hta.

3 Ciclos de palpacion para control automatico de la pieza @

Emitir registro de medicién

Desviacion admisible de la posicion en X
Desviaciéon admisible de la posicién en Y

Cuando se sobrepase la tolerancia no emitir aviso de error




Registro de medicion (archivo TCPR423.TXT)
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3.4 Ciclos especiales

3.4 Ciclos especiales

Resumen
El TNC dispone de tres ciclos para las siguientes aplicaciones
especiales:
Ciclo Softkey
2 CALIBRAR TS calibrar palpacion digital 2 forL.
E3
3 MEDIR ciclo de medicién para el ajuste de S Yen
ciclos de fabricante [ < )
440 MEDIR DESPLAZAMIENTO DEL EJE oy W
g
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CALIBRACION TS (ciclo de palpacion 2)

El ciclo de palpacion 2 calibra automaticamente un palpador digital en
un anillo o en un pivote de calibracion.

1

@ Antes de calibrar debera determinarse en los pardmetros

de méaquina 6180.0a6180.2, el centro de la pieza a calibrar
en el espacio de trabajo de la maquina (coordenadas REF).

Cuando se trabaja con varios margenes de
desplazamiento, se pueden memorizar para cada uno de
ellos unas coordenadas para el centro de la pieza a calibrar
(MP6181.1 a6181.2 y MP6182.1 a 6182.2.)

El palpador se desplaza en avance répido (valor de MP6150) a la
altura de seguridad (sélo cuando la posicion actual esta por debajo
de la altura de seguridad)

A continuacion el TNC posiciona el palpador en el plano de
mecanizado en el centro del anillo de calibracién (calibracion
interior) o en la proximidad del primer punto de palpacion
(calibracion exterior).

A continuacién el palpador se desplaza a la profundidad de
medicién (resulta del pardmetro de maquina 618x.2 und 6185.x) y
palpa sucesivamente en X+, Y+, X- € Y- el anillo de calibracién

Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y escribe el radio activo de la bola de palpacién en los
datos de la calibracion

7 Altura de seguridad (valor absoluto): coordenada en

[«<=a) el eje de palpacion, en la cual no se puede producir

ninguna colision entre el palpador y la pieza a calibrar
Radio del anillo: radio de la pieza de calibracion

Calibracion interior=0/calibracion exterior=1:
determinar si la calibracién es interior o exterior:

0: calibracién interior

1: calibracion exterior

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 2.0 CALIBRACION TS
6 TCH PROBE 2.1 ALTURA: +50 R+25,003
TIPO DE MEDICION: 0
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3.4 Ciclos especiales

MEDIR (ciclo de palpacion 3)

El ciclo de palpacién 3 calcula cualquier posiciéon de la pieza en
cualquier direccion de palpacién. Al contrario que otros ciclos de
medicién, es posible introducir directamente en el ciclo tres, el
recorrido y el avance de la medicion. No tiene lugar automaticamente
una marcha atras tras adopcion del valor de medida.

1 El palpador se desplaza desde la posicion actual con el avance
programado en la direccién de palpaciéon determinada. La direccién
de la palpacién se determina mediante un angulo polar en el ciclo.

Una vez que el TNC ha registrado la posicién, el sistema de
palpacion se para. El TNC memoriza las coordenadas del punto
central de la bola de palpacion X, Y, Z en tres pardmetros Q
sucesivos. El nimero del primer pardmetro se define en el ciclo

Si es preciso debera programarse el retroceso del palpador por
separado en una frase de desplazamiento

N

w

@5 Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Con la funcién FN17: SYSWRITE ID 990 N° 6 se puede
determinar si el ciclo debe actuar sobre la entrada del
palpador X12 6 X13.

Con la funcién auxiliar que se activa por frases M141 es
posible desconectar la supervisién de palpadores, para
poder retirarlo libremente con una frase de de
posicionamiento. Tener en cuenta que la direcciéon para
retirar el palpador se haya seleccionado correctamente,
puesto que de lo contrario podria dafharse el palpador.

o

L ¢ A N° de parametro para el resultado: Introducir el n®
&= del pardmetro Q al que se le asigna el valor de la
primera coordenada (X)

Eje de palpacion: programar el eje principal en el
plano de mecanizado (X cuando el eje de la hta. es Z,
Z cuando el eje de la hta. es Y e Y cuando el eje de la
hta. es X), confirmar con la tecla ENT

Angulo de palpacion: angulo referido al eje de
palpacién por el que se desplaza el palpador,
confirmar con la tecla ENT

Recorrido maximo: Introducir el recorrido desde el
punto inicial, confirmar con la teclaENT

Avance: introducir el avance de medicién

Finalizar la introduccioén: pulsar la tecla ENT

106

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 3.0 MEDICION
6 TCH PROBE 3.1 Q1

7 TCH PROBE 3.2 X ANGULO: +15
8 TCH PROBE 3.3 DIST. +10 F100
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MEDIR DESPLAZAMIENTO DEL EJE (ciclo de
palpacion 440, DIN/ISO: G440)

Con el ciclo de palpacion 440 es posible determinar la dilatacién del eje
de la maquina. Para ello deberia emplearse una hta. de calibracién
medida en forma cilindrica junto con el TT 130.

@ Condiciones:
Antes de ejecutar el ciclo 440 por primera vez, se tiene
que calibrar el TT con el ciclo 30.

Los datos de la herramienta de calibracion deben estar
memorizados previamente en la tabla de herramientas.

Antes de ejecutar el ciclo se activa la herramienta de
calibracién con TOOL CALL.

El palpador de mesa TT debe estar conectado a la entrada
de palpacién X13 de la unidad légica y estar programado
para un funcionamiento (pardémetro de maquinas 65xx).

1 EITNC posiciona la herramienta de calibracion con marcha rapida
(valor del MP6550) y con légica de posicionamiento (ver capitulo
1.2) cercadel TT

2 Primero se realiza una medicion en el eje de palpacion. Para ello la
hta. de calibraciéon se desplaza segun el valor determinado en la
tabla de htas. TOOL.T en la columna TT:R-OFFS (standard = radio
de la hta.). Siempre se realiza la medicion en el eje de palpacién

3 A-continuacion el TNC realiza la medicion en el plano de
mecanizado. En el parametro Q364 se determina en qué eje y en
qué direccion se mide en el plano de mecanizado

4 Sise realiza una calibracion los datos se memorizan internamente.
Si se lleva a cabo una medicién, el TNC compara los valores de
medicién con los datos de la calibracion y escribe las diferencias en
los pardmetros Q siguientes:

N° de parametro Significado

Q185 Desviacion del valor calibrado en X
Q186 Desviacion del valor calibrado en Y
Q187 Desviacion del valor calibrado en Z

La diferencia se emplea directamente para realizar la
compensaciéon mediante un desplazamiento del punto cero
incremental (ciclo 7).

5 Para finalizar la hta. de calibracion se retira a la altura de seguridad

HEIDENHAIN iTNC 530
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iy

440

l-"

=y

108

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Antes de efectuar una medicion, hay que realizar la
calibracién como minimo una vez, ya que de lo contrario el
TNC emite un aviso de error. Cuando se trabaja con varios
margenes de desplazamiento, debe realizarse para cada
margen de desplazamiento una calibracion.

Al ejecutar el ciclo 440 el TNC resetea los pardmetros de
los resultados de Q185 a Q187.

Si se desea fijar un valor limite para el desplazamiento
longitudinal en los ejes de la maquina, introducir en la tabla
de herramientas TOOL.T en las columnas LTOL (para el
eje del cabezal) y RTOL (para el plano de mecanizado) el
valor limite deseado. Al sobrepasar el valor limite el TNC
emite después de la medicion de comprobacion, el aviso
de error correspondiente.

Al final del ciclo el TNC restablece el estado del cabezal,
gue estaba activado antes del ciclo (M3/M4).

Tipo de medicion: O=calibracion, l=medicion?:
determinar si se calibra o se realiza una medicion de
control:

0: calibracién

1: medicion

Direcciones de palpacién: Definir las direccion(es)
de palpacion en el plano de mecanizado:

0: medir sélo en la direccién positiva de los ejes
principales

1: medir sélo en la direccién positiva de los ejes
transversales

2: medir sélo en la direccidn negativa de los ejes
principales

3: medir sélo en la direccién negativa de los ejes
transversales

4: medir en la direccién positiva de los ejes principales
y de los ejes transversales

5: medir en la direccién positiva de los ejes principales
y en la direccién negativa de los ejes transversales
6: medir en la direccién negativa de los ejes
principales y en la direccién positiva de los ejes
transversales

7: medir en la direccién negativa de los ejes
principales y de los ejes transversales

La(s) direccion(es) de palpacion durante la calibracion y la
medicién deben coincidir, ya que de lo contrario el TNC
calcula mal los valores.

Distancia de seguridad (incremental): Distancia
adicional entre el punto de medicién y el disco del
palpador. Q320 se suma al valor de MP6540

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 440 MEDIR DESPLAZAMIENTO DEL EJE

0363=1 sTIPO DE MEDICION
0364=0 sDIRECCION DE PALPACION
0320=2 sDIST. SEGURIDAD

Q260=+50  ;ALTURA DE SEGURIDAD

3 Ciclos de palpacién para control automatico de la pieza @



Altura de seguridad (valor absoluto): coordenada en
el eje de palpacién en la cual no se puede producir

ninguna colision entre el palpador y la pieza (soporte
de sujecién) (referida al punto de referencia activado)

3.4 Ciclos especiales
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4.1 Medicion de herramientas con
el palpador de mesa TT

Resumen

@ El fabricante de la maquina prepara la maquina y el TNC
para poder emplear el palpador TT.

Puede ser que en su maquina no estén disponibles todos
los ciclos y funciones que se describen aqui. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Con el palpador de mesa y los ciclos de medicién de herramientas del
TNC se miden herramientas automaticamente: los valores de
correccioén para la longitud y el radio se memorizan en el almacén
central de htas. TOOL.T y se calculan en la préxima llamada a la
herramienta. Se dispone de los siguientes tipos de mediciones:

Medicién de herramientas con la herramienta parada
Medicion de herramientas con la herramienta girando

Medicion individual de cuchillas
Ajuste de parametros de maquina

I:ﬂg_—, EI TNC emplea para la medicién con la herramienta parada
el avance de palpacién de MP6520.

En la medicion con herramienta girando, el TNC calcula
automaticamente las revoluciones del cabezal y el avance de
palpacion.

Las revoluciones del cabezal se calculan de la siguiente forma:
n = MP6570/ (r ® 0,0063) siendo

n N¢ de revoluciones [rpm]
MP6570 Maxima velocidad ademisible [m/min]
r Radio activo de la hta. [mm]

El avance de palpacién se calcula de la siguiente forma:
v = tolerancia de medicién ® n con

v Avance de palpacion [mm/min]

Tolerancia de Tolerancia de medicién [mml], dependiente de
mediciéon MP6507

n revoluciones [rpm]
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Con MP6507 se calcula el avance de palpacion:
MP6507=0:

La tolerancia de medicion permanece constante —
independientemente del radio de la herramienta. Cuando las htas. son
demasiado grandes debe reducirse el avance de palpacién a cero. Este
efecto se reconoce antes, cuanto menor se seleccione la maxima
velocidad de giro (PM6570) Y la tolerancia admisibleS (MP6510).

MP6507=1:

La tolerancia de medicion varia al aumentar con el radio de
herramienta. De esta forma se asegura un avance de palpacién
suficiente para radios de hta. muy grandes. El TNC modifica la
tolerancia de medicién segun la tabla siguiente:

Radio de la herramienta Tolerancia de medicion

hasta 30 mm MP6510

30 hasta 60 mm 2 ¢« MP6510
60 hasta 90 mm 3 ¢« MP6510
90 hasta 120 mm 4 « MP6510

MP6507=2:

El avance de palpacién permanece constante, el error de medicion
aumenta de forma lineal de manera que el radio de la herramienta
aumenta:

Tolerancia de medicion = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) con

r Radio activo de la hta. [mm]
MP6510 Error de medida méaximo permitido

Visualizar resultados de medicidn

Con la softkey STATUS TOOL PROBE se pueden visualizar los
resultados de la mediciéon de htas. en la visualizaciéon de estados
adicional (en los modos de funcionamiento Maquina). EI TNC visualiza
a la izquierda el programa vy a la derecha los resultados de medicion.
Los valores de medicién que han sobrepasado la tolerancia de
desgaste, se sefalan en el TNC con valores ,,*"—, los que han
sobrepasado la tolerancia de rotura, con una ,,B”.

HEIDENHAIN iTNC 530

Eiecucién continua

s OvoL DEF Bt X v Herramient 15 SCHL.
o 2 MIN S
14 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA ﬁ MA L
: ovh o
15 CYCL DEF 11.1 SOL ©.5985
16 sTOP
17 OYCL DEF 19.0 PLANG DE TRABAIO =~
18 CYCL DEF 18.1 A+0
19 CYCL DEF 19.@ PLANO DE TRABAJO
20 OYCL DEF 18.1
21 END PGM STATL MM
ooy gy S-1ST 11309 ’J‘ ‘
ey 3% SCNmI LIMIT 1
s
+7.440 Y -289.212 2 +432.170 . !
© +0.000 B +0.0080
L "

REAL R s z s 2381 Fo M 39 . ¥

ESTADD ESTADD ESTADD BT By ESTADD

TRANSF. | MEDICION
PN POS. HERRAM. Pt VERRAM. | FUNCION M

tas con el palpador de mesa TT

ien

de herram

icion

4.1 Med



bles

isponi

4.2 Ciclos d

4.2 Ciclos disponibles

Resumen

Los ciclos para la mediciéon de herramientas se programan en el modo
de funcionamiento Memorizar/editar programa mediante la tecla

TOUCH PROBE. Se dispone de los siguientes ciclos:

Ciclo Formato anti- Formato
guo nuevo
Ca|ibl’ar TT 30 la“ 480"*“
cAL. l cAL. l
Medir longitud de la EaT @ |,
herramienta 3 3
Medir radio de la herramienta e w2y
2 2
Medir longitud y radio de la E ey W
herramienta 3 3

I:ﬂg_—, Los ciclos de medicion sélo trabajan cuando esta activado
el almacén central de herramientas TOOL.T.

Antes de trabajar con los ciclos de medicion deberén
introducirse todos los datos precisos para la medicién en
el almacén central de herramientas y haber llamado a la

hta. que se quiere medir con TOOL CALL.

También se pueden medir herramientas en un plano de

mecanizado inclinado.

Diferencias entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483

El nimero de funciones y el desarrollo de los ciclos es absolutamente
idéntico. Entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483 existen sélo las dos

diferencias siguientes:

Los ciclos 481 a 483 estan disponibles también en DIN/ISO en G481

a G483

En vez de un pardametro de libre eleccion para el estado de la
medicién los nuevos ciclos emplean el pardmetro fijo Q199.

114
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Calibrar TT (ciclo de palpacion 30 o0 480, DIN/ISO:
G480)

@ El funcionamiento del ciclo de calibracién depende del
parametro de maquina 6500. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

Antes de calibrar debera introducirse el radio y la longitud
exactos de la herramienta de calibracién en la tabla de
herramientas TOOL.T.

Enlos pardmetros de maquina 6580.0 a 6580.2 la posicion
del TT debe estar introducida en el espacio de trabajo de
la maquina.

Si se modifica uno de los pardmetros de
maquinaplainf1fs18 6580.0 a 6580.2 hay que calibrar de
nuevo el palpador.

EITT se calibra con el ciclo de medicion TCH PROBE 30 o TCH PROBE
480 (Véase también ,Diferencias entre los ciclos 31 a 33y 481 a 483"
en pagina 114). El proceso de calibracion se desarrolla de forma
automatica. El TNC también calcula automaticamente la desviacion
media de la herramienta de calibracién. Para ello el TNC gira el cabezal
180°, en la mitad del ciclo de calibracién.

Como herramienta de calibracién se emplea una pieza completamente
cilindrica, p.ej. un macho cilindrico. El TNC memoriza los valores de
calibracién y los tiene en cuenta para mediciones de herramienta
posteriores.

e Altura de seguridad: posicion en el eje de la

. 2 herramienta en la cual no se puede producir ninguna
sy Wy colisiéon con alguna pieza o utillaje. La altura de

o & seguridad se refiere al punto de ref. activo de la pieza.

Si la altura de seguridad es tan pequefa que el
extremo de la herramienta esta por debajo de la
superficie del palpador, el TNC posiciona la
herramienta de calibracion automaticamente sobre el
disco (zona de seguridada a partir de MP6540)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC formato antiguo

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 CALIBRACION TT
8 TCH PROBE 30.1 ALTURA: +90

Ejemplo: Frases NC formato nuevo

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT CALIBRAR
Q260=+100 ;ALTURA DE SEGURIDAD
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Medir longitud de la herramienta (ciclo de
palpacion 31 o 481, DIN/ISO: G481)

Antes de medir herramientas por primera vez, se

@5 introducen en la tabla de herramientas TOOL.T el radio y la
longitud aproximados, el nimero de cuhillas y la direccion
de corte de la herramienta correspondiente.

Para medir la longitud de la herramienta se programa el ciclo de
medicion TCH PROBE 31 o TCH PROBE 480 (Véase también

. Diferencias entre los ciclos 31 a 33y 481 a 483" en pagina 114). A
través de parametros de maquina se puede determinar la longitud de
la herramienta de tres formas diferentes:

S i el didmetro de la herramientages mayor que el didmetro de la
superficie de mediciéon del TT, se mide con la herramienta girando

Si el didmetro de la herramienta es menor que el didmetro del la
superficie de medicién del TT o si se determina la longitud del
taladro o de la fresa esférica, se mide con herramienta parada

Si el didmetro de la herramienta es mayor que el didmetro de la
superficie de medicion del TT, llevar a cabo una medicién individual
de cuchillas con herramienta parada

u

Desarrollo de medicion ,,Medicion con herramienta de rotacion

Para determinar la cuchilla més larga la herramienta se desvia al punto
medio del palpador y se desplaza giraando a la superficie de medicién
del TT. La desviacion se programa en la tabla de htas. en desvio de la
hta.: radio (TT: R-OFFS).

Proceso de medicion ,,Medicion con herramienta parada” (p.ej.
para taladros

La herramienta a medir se desplaza al centro de la superficie de
medicién. A continuacién se desplaza con cabezal parado a la
superficie de medicién del TT. Para esta medicion se programa el
desvio de la hta.: radio (TT: R-OFFS) en la tabla de htas. con ,0".

Proceso de medicion , Medicion individual de cuchillas”

EI TNC posiciona la herramienta a medir a un lado de la superficie del
palpador. La superficie frontal de la herramienta se encuentra por
debajo de la superficie del palpador tal como se determina en
MP6530. En la tabla de htas. se puede programar una desviacion
adicional en el desvio de la hta.: longitud (TT: L-OFFS). EI TNC palpa de
forma radial con la herramienta girando para determinar el &ngulo
inicial en la medicion individual de cuchillas. A continuacion se mide la
longitud de todas las cuchillas modificando la orientacion del cabezal.
Para esta medicién se programa MEDICION DE CUCHILLAS en el
CICLO TCH PROBE 31 = 1.
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Definicion del ciclo

31

Medir 1a hta.=0 / verificar=1: determinar sila hta.
se mide por primera vez o si se desea comprobar una
herramienta ya medida. En la primera medicién el
TNC sobreescribe la longitud L de la hta. en el
almacén central de htas. TOOL.T y fija el valor delta
DL = 0. Cuando se comprueba una herramienta, se
compara la longitud medida con la longitud L indicada
en TOOL.T. EI TNC calcula la desviacion con el signo
correcto y lo introduce como valor delta DL en
TOOL.T. Ademas estad también disponible la
desviacién en el pardmetro Q115. Cuando el valor
delta es mayor al de la tolerancia de desgaste o rotura
admisible para la longitud de la herramienta, el TNC
bloguea dicha hta. (estado L en TOOL.T)

éNO de parametro para el resultado?: n®de
parédmetro en el que se memoriza el estado de la
medicién:

0,0: herramienta dentro de la tolerancia

1,0: la herramienta estd desgastada (LTOL
sobrepasada)

2,0: la herramienta esté rota (LBREAK sobrepasada) Si
no desea continuar procesando el resultado de la
medicién dentro del programa, confirmar la pregunta
de didlogo con la tecla NO ENT

Altura de seguridad: posicién en el eje de la
herramienta en la cual no se puede producir ninguna
colisién con alguna pieza o utillaje. La altura de
seguridad se refiere al punto de ref. activo de la pieza.
Si la altura de seguridad dada es tan pequena que el
extremo de la herramienta se encuentra por debajo
de la superficie del palpador, el TNC posiciona la
herramienta automéaticamente la herramienta sobre
el disco del palpador(zona de seguridad a partir de
MP6540)

Medicion de cuchillas 0=No / 1=Si: determinar sise
debe efectuar una medicion o no individual de
cuchillas

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Medicion inicial con herramienta
girando: formato antiguo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 LONG. HERRAMIENTA

8 TCH PROBE 31.1 VERIFICAR: 0

9 TCH PROBE 31.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MED. CUCHILLAS: 0

Ejemplo: Comprobacion con medicion individual
de cuchillas, estado memorizado en Q5; formato
antiguo

6 TOOL CALL 12 Zz

7 TCH PROBE 31.0 LONG. HERRAMIENTA

8 TCH PROBE 31.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MED. CUCHILLAS: 1

Ejemplo: Frases NC; formato nuevo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 LONGITUD HTA.
Q340=1 sVERIFICAR
Q260=+100 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q341=1 sMEDICION DE CUCHILLAS
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Medir radio de la herrameinta (ciclo de palpacion
32 0 482, DIN/ISO: G482)

Antes de medir herramientas por primera vez, se

@5 introducen en la tabla de herramientas TOOL.T el radio y la
longitud aproximados, el nimero de cuhillas y la direccion
de corte de la herramienta correspondiente.

Para medir el radio de la herramienta, programar el ciclo de mediciéon
TCH PROBE 32 0 TCH PROBE 482 (Véase también , Diferencias entre
los ciclos 31 a 33y 481 a 483" en pagina 114). Mediante pardmetros
de introduccién se puede determinar el radio de la hta. de dos formas:

Mediciéon con la herramienta girando

Medicion con la herramienta girando y a continuacién medicion
individual de cuchillas

I:ﬂg_—, Las herramientas en forma de cilindro con superficie de
diamante se pueden medir con cabezal vertical. Para ello
es necesario definir el nimero de cuchillas en la tabla de
herramientas CUT con 0y ajustar el parémetro de maquina
6500. Rogamos consulten el manual de su méaquina.

Desarrollo de medicion

EI TNC posiciona la herramienta a medir a un lado de la superficie del
palpador. La superficie frontal de la fresa se encuentra ahora debajo de
la arista superior del cabezal de palpacion, tal y como se determina en
MP6530. El TNC palpa de forma radial con la hta. girando. Si ademas
se quiere ejecutar la medicién individual de cuchillas , se miden los
radios de todas las cuchillas con la orientacion del cabezal.
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Definicion del ciclo
Medir herramienta=0 / comprobar=1. Determinar si

Ejemplo: Medicion inicial con herramienta

bles

32 ' J |
3 se mide la herramienta por primera vez o si se debe  girando: formato antiguo

w2y comprobar una herramienta ya medida. En la primera -
3 medicion el TNC sobreescribe el radio R de la 6 TOOL CALL 12 Z

herramienta en el almacén central de herramientas
TOOL.T v fija el valor delta DR = 0. Cuando se
comprueba una herramienta, se compara el radio
medido con el radio de la herramienta en TOOL.T. El
TNC calcula la desviacion con el signo correcto y lo
introduce como valor delta DR en TOOL.T. Ademas
estd también disponible la desviacion en el pardmetro
Q116. Cuando el valor delta es mayor al de la
tolerancia de desgaste o rotura admisible para el radio
de la herramienta, el TNC bloguea dicha hta. (estado
L en TOOL.T)

iN° de parametro para el resultado?: n®de
pardmetro en el que se memoriza el estado de la
medicion:

0,0: herramienta dentro de la tolerancia

1,0: herramienta desgastada (RTOL sobrepasado)
2,0: la herramienta se ha roto (RBREAK sobrepasado) Si
no se desea seguir procesando el resultado de la
medicién dentro del programa. confirmar la pregunta
del didlogo con la tecla NO ENT

Altura de seguridad: posicién en el eje de la
herramienta en la cual no se puede producir ninguna
colisién con alguna pieza o utillaje. La altura de
seguridad se refiere al punto de ref. activo de la pieza.
Si la altura de seguridad es tan pequefa que el
extremo de la herramienta se encuentra por debajo
del disco del palpador, el TNC posiciona la
herramienta automéaticamente por encima del disco
(zona de seguridad de MP6540)

Medicion del cuchillas 0=No / 1=Si: determinar su
se debe llevar a cabo o no una medicion individual de
cuchillas o0 no

HEIDENHAIN iTNC 530

7 TCH PROBE 32.0 RADIO HTA.

8 TCH PROBE 32.1 VERIFICAR: 0

9 TCH PROBE 32.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MEDICION DE CUCHILLAS: 0

Ejemplo: Comprobacion con medicion individual
de cuchillas, estado memorizado en Q5; formato
antiguo

6 TOOL CALL 12 Zz

7 TCH PROBE 32.0 RADIO HTA.

8 TCH PROBE 32.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MEDICION DE CUCHILLAS: 1

Ejemplo: Frases NC; formato nuevo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RADIO HTA.
Q340=1 sVERIFICAR
Q260=+100 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q341=1 sMEDICION DE CUCHILLAS
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Medir la herramienta por completo (ciclo de
palpacion 33 o 483, DIN/ISO: G483)

Antes de medir herramientas por primera vez, se

@5 introducen en la tabla de herramientas TOOL.T el radio y la
longitud aproximados, el nimero de cuhillas y la direccion
de corte de la herramienta correspondiente.

Para medir la herramienta por completo (longitud y radio), programar
el ciclo de medicién TCH PROBE 33 o TCH PROBE 482 (Véase
también , Diferencias entre los ciclos 31 a 33y 481 a 483" en pégina
114). El ciclo es especialmente adecuado para la medicién inicial de las
herramientas, ya que — comparado con la medicion individual de la
longitud y el radio — se ahorra mucho tiempo. Mediante parametros
de introduccion se pueden medir herramientas de dos formas:

Mediciéon con la herramienta girando

Medicion con la herramienta girando y a continuacién medicion
individual de cuchillas

I:ﬂg_—, Las herramientas en forma de cilindro con superficie de
diamante se pueden fijar con un cabezal vertical. Para ello
es necesario definir el nimero de cuchillas en la tabla de
herramientas CUT con 0y ajustar el parémetro de maquina
6500. Rogamos consulten el manual de su méaquina.

Proceso de medicion

El TNC mide la herramienta segun un proceso fijo programado.
Primero se mide el radio de la herramienta y a continuacién la longitud.
El proceso de medicién se corresponde con los procesos de los ciclos
de medicién 31y 32.

120 4 Ciclos de palpacién para medicion de herramientas automatica @



Definicion del ciclo

33
l_.“

3

483
'Hlx

3

Medir 1a hta.=0 / verificar=1: determinar sila hta.
se mide por primera vez o si se desea comprobar una
herramienta ya medida. En la primera medicién el
TNC sobreescribe el radio R y la longitud L de la hta.
en el almacén central de herramientas TOOL.T vy fija
los valores delta DRy DL = 0. En caso de probar una
herramienta, los datos de la herramienta medidos se
comparan con los datos de la herramienta de TOOL.T.
EI TNC calcula la desviacion con el signo correcto y lo
introduce como valores delta DRy DL en TOOL.T.
Ademas las desviaciones también estan disponibles
en los parametros de maquina Q115y Q116. Cuando
uno de los valores delta es mayor al de la tolerancia
de desgaste o de rotura admisible, el TNC bloguea
dicha hta. (estado L en TOOL.T)

iN° de parametro para el resultado?: n®de
pardmetro en el que se memoriza el estado de la
medicion:

0,0: herramienta dentro de la tolerancia

1,0: herramienta desgastada (LTOL o/y RTOL se han
sobrepasado)

2,0: la herramienta se ha roto (LBREAK o/y RBREAK se ha
sobrepasado) cuando se quiera seguir procesando el
resultado de medicion confirmar la pregunta de
didlogo con la tecla NO ENT

Altura de seguridad: posicién en el eje de la
herramienta en la cual no se puede producir ninguna
colisiéon con alguna pieza o utillaje. La altura de
seguridad se refiere al punto de ref. activo de la pieza.
Si la altura de seguridad introducida es tan pequena
que el extremo de la herramienta se encuentra por
debajo de la superficie del disco, el TNC posiciona la
herramienta automaticamente por encima del
palpador (zona de seguridad desde MP6540)

iMedicion de cuchillas 0=No / 1=Si: determinar si
se debe llevar a cabo o no una medicion individual de
cuchillas
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Ejemplo: Medicion inicial con herramienta
girando: formato antiguo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MEDIR HERRAMIENTA

8 TCH PROBE 33.1 VERIFICAR: 0

9 TCH PROBE 33.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MEDICION DE CUCHILLAS: 0

Ejemplo: Comprobacion con medicion individual
de cuchillas, estado memorizado en Q5; formato
antiguo

6 TOOL CALL 12 Zz

7 TCH PROBE 33.0 MEDIR HERRAMIENTA

8 TCH PROBE 33.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MEDICION CUCHILLAS: 1

Ejemplo: Frases NC; formato nuevo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MEDIR HERRAMIENTA
Q340=1 sVERIFICAR
Q260=+100 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q341=1 sMEDICION DE CUCHILLAS
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